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Totally Integrated Automation Portal

Profitieren Sie als Maschinenbauer und Anlagenbetreiber von der
Verkiirzung lhrer Time-to-Market u. a. durch Simulations-Tools und
von der Erhohung der Produktivitdt dank zusdtzlicher Diagnose-
und Energiemanagement-Funktionen. Die Anbindung an die
Managementebene verschafft Ihnen auBerdem mehr Flexibilitat.
Nutzen auch Sie diese und weitere Mdglichkeiten im TIA Portal —
es ist mehr als ein Engineering Framework, es ist lhr perfekter
Zugang zur Automatisierung im Digital Enterprise.
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=EDITORIAL

Hiel3end in die industrielle Zukuntt

Industrie 4.0 nutzt Mittel der klassischen
IT, um Produktionsprozesse auf neue
Beine zu stellen. Das soll spater als
ahnlich revolutionar eingestuft werden
wie die Einfiihrung der speicherpro-
grammierbaren Steuerung (SPS) in den
Maschinenbau in den 1970er-Jahren.

An Sensordaten herrscht auch bisher kein
Mangel. Sensorhersteller haben begon-
nen, sie an den Hierarchien der Automati-
sierungspyramide vorbei im industriellen
Internet der Dinge (IIoT) bereitzustellen.
Aus Angst vor Betriebsspionage und
Sabotage vertrauen viele ihre Betriebsda-
ten nicht gern ,,offenen” Cloud-Infrastruk-
turen groRer US-Anbieter an. Deshalb
sprieRen ,lokale” Angebote europdischer
Hersteller. An der Cloud an sich fiihrt kein
Weg vorbei. Deren standardisierte Mecha-
nismen werden in Zukunft alle Automati-
sierungsprodukte nutzen konnen, so wie
heute schon Engineering-Systeme.

AN

Ing. Peter Kemptner

Technische Redaktion
peter.kemptner@x-technik.com

Die vierte industrielle Revolution wird nur stattfinden, wenn es gelingt, aus Daten
neue Erkenntnisse zu gewinnen und daraus eine andere Welt zu schaffen. Daher
weiten Automationshersteller ihre Softwareangebote immer weiter aus und verbin-
den sie mit Engineering-Systemen. Sollen sich Anlagen flexibel auf veranderliche
Anforderungen einstellen, wird ihre laufende Anpassung zum integralen Teil des
Betriebsmodells.

Noch ist vieles an dieser ,schonen neuen Welt” der Industrie 4.0 Zukunftsmusik.
Immer mehr und immer groRere Teile wechseln jedoch laufend in die reale Welt.
Beim Lesen dieser Ausgabe der x-technik AUTOMATION kann man bereits sehr
deutlich so etwas wie eine durchgangige Melodie erkennen. Ich wiinsche Thnen

eine spannende und gewinnbringende Lektiire.

Dass die ,Melodie’ dieser Ausgabe wieder
einmal mehr in harmonischer Tonabfol-

ge gelingen konnte, das verdanken wir

bei x-technik nicht nur unseren eigenen
Recherche-Anstrengungen — dazu beige-
tragen haben auch Sie, all unsere Partner
jeglichen Genres. Dafiir sei Ihnen an dieser
Stelle ein herzliches Dankeschon fiir Thr
Vertrauen, Thre Loyalitat, [hre Kooperati-
onsbereitschaft wie auch Ihr Engagement
ausgesprochen. Aber auch Sie, verehrte
Leserschaft, tragen zum Gelingen samt-
licher Ausgaben unseres Fachmagazins
stetig bei, indem Sie uns Ihr Interesse
zollen und uns auf diese Weise anspornen,
weiterhin mit Freude und Elan unseren Job
zu betreiben — mit einem virtuellen Orden
mochten wir somit auch Sie ehren!

Luzia Haunschmidt

Chefredakteurin AUTOMATION Thre
luzia.haunschmidt@x-technik.com
Luzia Haunschmidt
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FESTO

Sie suchen Themenvielfalt.
Sie suchen Praxisorientierung.
Wir sind am Puls der Zeit.

—> WE ARE THE ENGINEERS
OF PRODUCTIVITY.

Erlebnis
Industrie 4.0

Vision
Visualisierung
Wirklichkeit

Die Smart-Factory kommt und macht
die virtuelle Welt zum integrativen
Bestandteil der Automation. Neue
Moglichkeiten und Chancen warten.

Sind Sie startbereit? Jetzt die
Weichen in Richtung Industrie 4.0
stellen. Festo begleitet Sie auf dem
Weg in die Zukunft mit Losungen fiir
die Automation, praxisorientierten
Trainings, Consulting und Ubungs-
stationen, die Industrie 4.0 zum
Erlebnis machen.

Informieren Sie sich unter
www.festo.at
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Des Roboters Kapital fiir die Produktion

Geht es um die Anlagen-Integration

von Roboter und Co, schmiedet die Pewag Engineering die Plane

in Kooperation mit Fanuc — wie z. B. beim Griff des Roboters in die

Kiste und dariiber hinaus.

Hand in Hand
Mit dem Schunk Co-act Gripper JL1 definiert Schunk
eine neue Benchmark fiir MRK-Greifer der Zukunft.

Kollaborative Robotik

Gemeinsam mit Profactor und Innovationsleadern
der Industrie arbeitet Schmachtl an Lésungen fiir relevante
Schlisseltechnologien.

Automation aus der Cloud

Ausblick auf zukiinftige Cloud-Nutzungsformen und
deren Auswirkungen auf Geschaftsmodelle und Methoden im
Maschinenbau.

loT-Ecosystem MindSphere
Siemens bietet mit dem IoT-Ecosystem
MindSphere Fliehkraft fiir Produktion und neue Geschéftsfelder.

Cloud-basierte Kommunikations- und Datendienste
Beckhoff bietet einfache, offene und standardisierte
Cloud-basierte Kommunikations- und Datendienste.

SICK AppSpace
Das Eco-System SICK AppSpace ermoglicht,
Sensoren in der Cloud anwenderspezifisch zu programmieren.

Die Cloud war schneller da als gedacht
Dr.-Ing. Hans Egermeier macht Cloud-Technologie
fiir OEMs und produzierende Unternehmen (be)greifbar.

Datenquelle Sensorik 4.0
Pepperl+Fuchs bietet mit Sensorik 4.0 ein ganzes

Leistungsspektrum, das Kunden den Ubergang zu 14.0 erleichtert.

Internet of Things, Services and People

Mit ABB Ability wurde von ABB ein neues Digitalangebot
geschaffen, das das gesamte ABB-Portfolio an digitalen Losungen

und Dienstleistungen iiber alle Kundensegmente hinweg
zusammenfiihrt.

Von der Feldebene bis zur Cloud

Endress+Hauser bietet ein breites Spektrum
an Geraten fiir die Feldinstrumentierung mit weitreichenden
Kommunikationsmoglichkeiten in vernetzten Anlagen.

Mehrwert durch digitale Transformation im lloT

Zenon in der Microsoft Azure-Cloud ermoglicht
Datenerfassung, Visualisierung, Analyse und Berichte anlagen-
und standortiibergreifend durchzufiihren.

Datenhaltung wie in Abrahams SchoB

Rittal bietet speziell mittelstandischen Unternehmen
ein umfassendes Angebot an lokaler als auch abgesetzter
[T-Infrastruktur.

Mit mapp in die Cloud

mapp Technology von B&R bietet maximale
Unterstiitzung fiir modulare bzw. adaptive Maschinen und
fiir das Auslagern von Funktionen in die Cloud.

Mit Ratio zur ,,Cloudatio”

Ing. Harald Taschek, Geschéftsfithrer von T&G,
zeigt Losungen fiir Software as a Service, Platform as a Service,
Infrastructure as a Service und einiges andere mehr.
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Verbindet Teams mit unterschiedlicher Methodik
Eplan bietet Kopplung von Engineering-
Disziplinen tiber die Cloud mittels Syngineer.

Industrie 4.0 oder Industrie 3.8?
Yaskawa bietet Datenerfassung und -analyse auf
Seiten des Antriebsumrichters fiir die Realisierbarkeit von 14.0.

Fit fiir Fertigungsaufgaben
Hard- und Software von Sigmatek
professionalisiert 3D-Drucker der Hage Sondermaschinenbau.

Intelligenz direkt an der Maschine
Turck bietet kompakte HMI/PLC-Systeme und
robuste IP67-Block-I/O-Losungen mit Codesys-Steuerung.

Industrie 4.0 als Erlebnis
Mit der CP Factory bietet Festo Didactic den idealen
Einstieg und eine flexible Lernfabrik fiir die Fertigung der Zukunft.

Fiihrende Seilbahnsysteme

Doppelmayr verwendet zur Entwicklung
von Seilbahnsystemen direkt mit der ERP-Software gekoppelte
Systeme von Siemens PLM Software.

Sensorik fiir das lloT
Modellbasierte Sensorentwicklung
im Zeitalter von Industrie 4.0 von MathWorks.

Neue Konnektivitidtskonzepte fiir Industrie 4.0
Harting setzt dazu die Miniaturisierung
seiner Steckverbindungen konsequent fort.

Trennverstarker-Montage 4.0

Von der unbestiickten Leiterplatte bis zum
verpackten Produkt produziert Phoenix Contact auf 14.0-
gerechten Maschinen und Anlagen.

Schneller sein als der Fehler
Mit Advanced Analytics von Weidmiiller
zu neuen Geschaftsmodellen im Maschinenbau.

Safety und Security — zwei Seiten der selben Medaille
Pilz verfolgt eine ganzheitliche Herangehensweise an
das Thema Sicherheit mit ihren Auspragungen Safety & Security.

Sicherheitskritische Differenzierung zwischen IT und OT

T&G erortert die sicherheitskritischen Bereiche
eines Produktionsbetriebes unter dem Aspekt der Verschmelzung
von IT- und OT-Ebene.

Lernlabor Cybersicherheit

Das Lernlabor Cybersicherheit bietet ein breites
Weiterbildungsangebot fiir Industrie, Mittelstand und den
offentlichen Sektor.

Automatisch lunkerfrei und riickverfolgbar

Eine Losung von Autforce erledigt sowohl
die Lunkerpriifung als auch die Laser-Codierung von Druckguss-
Bauteilen bei Gruber & Kaja.

Die flexible Intralogistik von morgen

Lenze arbeitet mit Hochschule und Wirtschaft an einer
Losung, welche die kognitiven Fahigkeiten von Menschen auf
Produktionssysteme tibertragt.
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Automatisieren
Ubber die Fertigung hinaus

Keine Frage, Systemintegratoren haben es nicht leicht! Werden doch an sie meist Anlagenwiinsche herangetragen, die stark
an Utopie erinnern. Denn immer schneller, effizienter, kliiger und selbstorganisierter sollen Maschinen und Anlagen konzi-
piert sein — erlaubt doch der Wettbewerb unter produktionsorientierten Fabriken heutzutage weder qualitative noch quan-
titative Missstande. Leichter haben es Systemintegratoren denn schon, wenn sie einen entsprechend kapazitiven Partner
an der Hand haben, von dem sie alles aus einer kompetenten Hand erhalten. Zumindest erzahlt das die Pewag Engineering
Gmbh aus Kapfenberg — und die muss es ja wissen. Immerhin kreiert das innovative Unternehmen mit langer Tradition Son-
dermaschinen fiir samtliche Branchen und entwickelt dazu auch die notige Automatisierungsumgebung — von der Idee bis
zur professionellen Umsetzung. Geht es jedoch um die Anlagen-Integration von Roboter und Co, schmiedet Pewag Enginee-
ring die Plane gern in Kooperation mit Fanuc — wie z. B. beim Griff des Roboters in die Kiste und dariiber hinaus.

Autorin: Luzia Haunschmidt / x-technik



ie Pewag-Gruppe ist einer der al-
D testen Kettenhersteller weltweit

— ihre Geschichte reicht zuriick
bis ins 15. Jahrhundert mit der Griindung
eines Schmiedewerks in Briickl in Karnten
im Jahr 1479. Ab 1787 schmiedete die
Pewag am Standort Kapfenberg Ketten —
dieser Produktausrichtung folgt die Unter-
nehmensgruppe bis zum heutigen Tag an
weltweit verteilten Produktionsstandorten.
Dabei reicht ihr Sortiment von Schnee- und
Traktionsketten sowie Reifenschutzketten
iber verschiedene technische Hebezeug-,
Forder- und Zurrketten bis hin zu einem
Do-it-yourself-OnlineShop.

Ein Ausnahmesegment im Produkt- und
Dienstleistungsangebot der Pewag Group
bildet die Pewag Engineering. 1988 hervor-
gegangen aus der konzerninternen Repa-
raturschlosserei und seit 1999 eingebettet
als ein 100%ig eigenstandiges Tochterun-
ternehmen in die Pewag Austria GmbH, ist
die Pewag Engineering GmbH am Standort
Kapfenberg einerseits erfahrener Herstel-
ler von industriellen Sonder- und Klein-
serienmaschinen und Prototypenanlagen
und agiert andererseits als kompetenter
Servicedienstleister fiir Anlagenoptimie-
rungen und -sanierungen aller Art. Diese
Ausrichtung setzt vom ca. 90 Mann star-
ken Team hohe Expertise in den Bereichen
Konstruktion, Elektrik & Automatisierung,
Fertigung & Montage, Inbetriebnahme, wie
auch in der Instandhaltung und im After
Sales-Bereich — also entlang der gesamten
Wertschopfungskette — voraus, die sich auf
Basis ihrer jahrzehntelangen Erfahrungen
und vielfachen ISO-Zertifizierungen, wie
z. B. die ISO 9001:2008, ISO 14001:2009,
ISO 3834-2:2005, begriinden. Zahlreiche
erfolgreich umgesetzte hausinterne wie ex-
terne Kundenprojekte im In- wie Ausland
bestatigen die umfassende und innovative
Kompetenz der Pewag Engineering GmbH.
Egal ob es sich um Mess- und Priifanlagen
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Geschmiedete
Kettenhalb- und
-vollglieder wer-
den durch einen
Fanuc-Roboter
prozesssicher
in der vorgege-
benen Taktzeit
aus den Schiit-
ten vereinzelt
entnommen.

z. B. fir die Automobilindustrie, Hand-
lings- und Montageautomaten, Schweil3-
und Entgratungsapplikationen, Stanz- und
Pressvorrichtungen, Balebinder fiir die
Zellstoffindustrie, Vertikalmaschinen fiir
die Trafo-Industrie, Rundtakttische oder
vollautomatische Schwerlastrollen-Monta-
gelinien fur die Bergbauindustrie handelt
— samtliche Sondermaschinen erstellt die

Fanuc liefert uns nichit nur den jeweils passende
Roboter, sondern dartiber hinaus auch sémtliche
Komponenten, wie entsprechende Steuerungen,
HMIs und Vision-Produkte bzw. -Software und
Sicherheitskonzepte aus eigener Hand.

Andreas Stugger, Managing Director
der Pewag Engineering GmbH

‘--.’

Pewag Engineering fiir ihre Kunden kom-
plett aus eigener Hand und kann zusatzlich
auf ein qualitativ hochwertiges Lieferanten-
netzwerk zuriickgreifen.

Automatisierung mit
einem starken Partner

Im Bereich der Automatisierung setzt das
Unternehmen bei vor- und nachgelagerten
sowie integrierten Prozessen von Ferti-
gungs- und Produktionsanlagen mehr und
mehr auch auf den Einsatz von Roboter
fiir Handling-, Montage-, Sortier-, Abla-
ge- und Kontrolltatigkeiten. Dabei vertraut
die Pewag Engineering auf einen starken
Partner, welcher nicht nur iiber hohes Ro-
boter-Know-how verfiigt, sondern dariiber
hinaus auch das automatisierende Umfeld
dazu beherrscht — Fanuc ist hier die erste
Adresse fiir die Pewag Engineering. >
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,Eines unserer jiingsten gemeinsamen
Projekte behandelte den von Robotern un-
terstiitzten Griff in die Kiste”, erzahlt Andre-
as Stugger, Managing Director der Pewag
Engineering GmbH begeistert. ,Als ,Griff
in die Kiste’ wird die roboterunterstiitzte
Auswahl und Vereinzelung von Objekten,
die als Schiittgut in einem Behaltnis vor-
liegen, bezeichnet”, erklart Manuel Ebner,
Vertriebsleiter bei Fanuc Osterreich, dazu.
Und Andreas Stugger erganzt: , Derartige
automatisierende Losungen werden von
unseren Kunden fiir verschiedenste Appli-
kationsumfelder immer wieder angefragt.
Aber auch bei der Pewag selbst benotigten
wir eine Automatisierungslosung, welche
Voll- und Halbkettenglieder aus Kisten zum
Verschweillen auswahlt und umsortiert. So
lag es fiir uns nahe, gemeinsam mit unse-
rem Partner Fanuc, mit dem wir eine Ko-
operation auf diesem Gebiet pflegen, der-
artige Anlagen fiir samtliche Bereiche der
Automatisierung zu erstellen”.

Vorteilhaft: Des Roboters
Griff in die Kiste ...

Durch den Einsatz von Fanuc-Robotern,
welche {iber eine vollstindig integrierte
Bilderfassungs- und erkennungssoftware
Einzelstiicke aus einer Kiste auswahlen, er-
fassen und weiterbefordern konnen, lassen
sich ganze Fertigungs- und Produktionsli-
nien in vielfaltiger Weise optimieren.

... steigert die Produktivitét

Im Detail lasst sich durch diese roboterun-
terstiitzte Anwendung die Produktivitat von
Fertigungs- und Produktionsanlagen stei-
gern, da Werkstiicke durch schnelleres Er-
fassen, maschinenunterstiitzte Vereinze-
lung und routinierte Bewegung von einem
Behaltnis / Ort zu einem anderen, schneller
an ihren geplanten Platz gelangen. Sind
andersartige Teile zu manovrieren, erfolgt
das Umrlsten des Greifers in wenigen
Minuten - dafiir sorgt im Hintergrund die
Bilderfassungs- und Erkennungssoftware,
welche bei Bedarf bequem auf die Identifi-
zierung neuer Teile erweitert werden kann.
Und dem nicht genug — der Industrie-4.0-
Gedanke lasst griilBen — denn die eingesetz-
te Software ist lernwillig: Flexibel kann sie
an neue Aufgabenstellungen und Anforde-
rungen angepasst werden und lernt auch
gerne bislang ungewohnte Tatigkeiten, wie
z. B. die Aussortierung mangelhafter Werk-

stiicke oder die Beschriftung und Identifi-
kation von Teilen fiir Zwecke der nahtlosen,
durchgangigen Riickverfolgbarkeit und
vieles mehr. Dartiber hinaus kann durch
die softwaretechnische Vernetzungsmog-
lichkeit der Fanuc-Robotersteuerung mit
MES-, PLM- und ERP-Systemen auch auf
individuelle, sich rasch verandernde An-
fordernisse der Produktion ziigig reagiert
werden — das vermindert Stillstandszeiten
und reduziert unnotige Kosten.

... bendtigt geringen Raum

Weil Platz meist ein rares Gut ist, benotigen
Roboter zur Beschickung nur wenig Stell-
flache und sind so kompakt gebaut, dass
sie auch in Aktion moglichst wenig Raum
in Anspruch nehmen und keine zusatzli-

chen Gefahrenzonen schaffen. Kompakte
Robotertypen mit bis zu sechs Achsen sind
daher ideal fiir die Beschickung kleiner,
eigenstandiger Zellen und mit einer leis-
tungsstarken Steuerung konnen sie die ge-
samte Zelle samt peripherer Zusatzachsen
steuern. Stellt man sich im Vergleich dazu
die aufwendige Platzanforderung fiir diver-
se Vereinzelungs- und Forderstrecken vor,
die benotigt werden, um per Hand Werk-
sticke zur Weiterbe- und -verarbeitung zu
verfrachten, dann rechnet sich die Roboter-
losung des automatisierten Griffs in die
Kiste allemal.

... entlastet und schiitzt Mitarbeiter

Last but not least werden Mitarbeiter von
monotonen Arbeiten und dem Handling

FUr solch individuelle Anlagenaufwertungen,
wie die des automatisierten Giriffs in die Kiste bend-
tigt Fanuc Integrationspartner mit hohem Automati-
sierungs-Verstandnis. Somit ist Pewag Engineering
fUr uns ein idealer Partner, da sie in enger Zusam-
menarbeit mit ihren Kunden deren jeweils beson-
dere Anforderungen u. a. mit unseren Produkten
umzusetzen versteht.

Manuel Ebner, Vertriebsleiter bei Fanuc Osterreich



links Nach der Teilesortierung fuhrt der
Roboter die Werkstiicke der Kontrollstation
zu — hier wird jedes Kettenglied vom
néchsten Roboter auf seine richtige Lage
hin geprift. D. h., dass die codierte Teilseite
(fur die Teile-Riickverfolgbarkeit) sichtbar zu
liegen hat — ist dies nicht der Fall, wendet
der Roboter das Werkstick in die richtige
Position.

rechts Station 3: Ein dritter Roboter
Ubernimmt die Halbkettenglieder, fadelt
diese in die Vollkettenglieder ein und
bereitet die vollstandige Kette so fir die
ReibschweiBanlage vor.

schwerer Teile korperlich entlastet — das
unterstiitzt nicht nur ihre Gesundheit, auch
die Arbeitsunfallrate lasst sich auf diese
Weise reduzieren.

Gewusst wie: Anlagenintegration
vom Feinsten

,Fur solch individuelle Anlagenaufwertun-
gen wie die des automatisierten Griffs in die
Kiste benétigt Fanuc Integrationspartner
mit hohem Automatisierungs-Verstandnis
fiir sdmtliche produzierenden Branchen
der Industrie. Somit ist die Pewag Enginee-
ring fiir uns ein idealer Partner, da sie in
enger Zusammenarbeit mit ihren Kunden
deren jeweils besondere Anforderungen
unter anderem mit unseren Produkten um-
zusetzen versteht”, fithrt Manuel Ebner die
Voraussetzung fiir die bewahrten gemein-
samen Projektumsetzungen aus.

Das ,Griff in die Kiste“-Referenzprojekt
setzten die Pewag Engineering und Fanuc
mit der Integration in einer Reibschweifan-
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lage fiir geschmiedete Kettenglieder um —
die gesamte Anlage ist vor Kurzem bei der
Pewag Austria in Kapfenberg zur vollen Zu-
friedenheit aller in Einsatz gegangen und ist
in dieser Art weltweit sicherlich einzigartig.
Die Vorteile dieses neuartigen, kosten- und
energieeffizienten linearen Reibschweil3-
verfahrens gegeniiber konventionellen
schmelzmetallurgischen  Fiigeverfahren
sind besonders hohe Festigkeiten und viel-
faltige Werkstoffkombinationsmoglichkei-
ten der Kettengliedverbindungen bei sehr
geringer Warmeeinbringung, Verzugsar-
mut sowie sehr kurzen Fertigungszeiten
und hoher Produktivitat.

Der Area Vision-Sen-
sor erkennt unsortier-
te Teile in einem Be-
héltnis, lokalisiert sie
dreidimensional und
liefert dem Roboter
so exakte Informatio-
nen Uber die jeweilige
Teilegeometrie und
die beste Greifpositi-
on. AuBerdem ist der
Sensor nicht mehr

an der Roboterhand
befestigt, sondern
wird Uber der Zelle
angebracht.

Station Nr. 1:
Vereinzelung des Schiittguts

Mit der Reibschweillanlage ist Pewag
Austria in der Lage, Rundstahl- und Pro-
filstahlketten in Dimensionen von 19 bis
38 mm vollautomatisch im Dreischichtbe-
trieb zu fertigen. Eines der Highlights der
Anlage ist dabei, dass die geschmiedeten
Kettenhalb- und -vollglieder, welche von
der Schmiede in Schiitten fiir ihre Wei-
terbearbeitung angeliefert werden, durch
einen Fanuc-Roboter prozesssicher in der
vorgegebenen Taktzeit aus den Schitten
vereinzelt entnommen werden. Fiir diesen
Vorgang sind der 3D Area Sensor und die
intelligente Bilderkennungssoftware von
Fanuc verantwortlich.

Sichere dreidimensionale
Teile-Erkennung

Der 3D Area Sensor erkennt unsortier-
te Teile in einem Behaltnis, lokalisiert sie
dreidimensional und liefert dem Roboter
so exakte Informationen iiber die jeweilige
Teilegeometrie und die dafiir beste Greif-
position. Dabei gibt es keinen Ubergang
mehr zwischen 2D-Vorerkennung und 3D-
Feinsuche: Der komplett in die Roboter-
steuerung integrierte Sensor liefert direkt
3D-Positionsdaten der Teile. Je nach =
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Rahmenbedingungen bekommt der Ro-
boter dadurch seine Informationen bis zu
50 % schneller. Da es nur einen Sensor
gibt, ist die ,Griff in die Kiste”-Applikation
weit weniger komplex als bisher. Aul3er-
dem ist der Sensor nicht mehr an der Ro-
boterhand befestigt, sondern wird iiber der
Zelle angebracht. So kann der Erkennungs-
prozess parallel zur Roboterbewegung ab-
laufen und spart weitere Taktzeit. Eine wei-
tere Prozesssicherungsmaflnahme ist das
integrierte Collision Avoidance, mit dem
Greifer und Kiste virtuell in der Steuerung
nachgebildet werden. Dieses Modell wird
permanent iiberpriift und schlieBt dadurch
drohende Kollisionen aus.

Station Nr. 2: Kontrolle und Weitergabe
der Bildinformationen

Im Anschluss an die Teilesortierung fiihrt
der Roboter die Werkstiicke der Kontroll-
station zu — hier wird nun jedes Kettenglied
vom nachsten Roboter auf seine richtige
Lage hin gepriift. Das heif3t, dass die codier-
te Teilseite (fiir die Teile-Riickverfolgbar-
keit) sichtbar zu liegen hat — ist dies nicht
der Fall, wendet der Roboter das Werk-
stiick in die richtige Position. Auch hier
spielt die im Roboter integrierte iRVision
Bilderkennungssoftware eine mafgebliche
Rolle, indem sie nebst der Codier-Kontrolle
auch die Codierdaten an die Robotersteu-
erung weitergibt, die wiederum die Daten
an das ERP-System des Hauses leitet. Auf
diese Weise ist auch die Riickverfolgbarkeit
jedes einzelnen Kettenglieds sichergestellt.

Integrierte Robotersteuerung R-30iB ...

... sie ist der Fanuc Standard fiir intelligen-
tere Produktivitat, denn sie basiert auf mo-
derner, integrierter Hardware der neuesten
Generation und unterstiitzt mehr als 250

Mit der ReibschweiBanlage ist pewag Austria
in der Lage Rundstahl- und Profilstahlketten in
Dimensionen von 19 bis 38 mm vollautoma-
tisch im Dreischichtbetrieb zu fertigen.

Softwarefunktionen, welche Zykluszeit, Ge-
schwindigkeit, Genauigkeit und Sicherheit
optimieren. Die integrierte Hochleistungs-
PMC der R-30iB-Steuerung hat Zugriff
auf das gesamte E/A-System des Roboters
und ermoglicht die einfache separate oder
asynchrone Steuerung von Peripheriegera-
ten ohne nachteilige Auswirkungen auf die
Roboterleistung.

Station Nr. 3: Stricken der Kette

Die dritte Station ist fiir das Stricken der
Kettenglieder zustandig — dies iibernimmt
nun ein dritter Roboter, der die Halbket-
tenglieder in die Vollkettenglieder einfadelt
und die vollstandige Kette so fiir den nach-
folgenden Schweillprozess in der Reib-
schweilSanlage vorbereitet.

Der ideale Rohoter fiir
den Griff in die Kiste

Gibt es eigentlich den idealen Roboter, der
u. a. fiir den Griff in die Kiste gemacht wur-
de? Aber ja! Mit dem M-710iC/50 Stand-
Mehrzweckroboter bietet Fanuc einen
leichten und platzsparenden Roboter, der
trotzdem bis zu 50 kg Nutzlast schafft und
das bei einer Reichweite von 2.050 mm. Er
verfugt Uber eine innovative Konstruktion
mit schlankem Handgelenk und steifem
Arm und die hohen Achsgeschwindigkei-
ten seiner sechs Achsen sorgen auch fir
maximale Flexibilitat selbst bei schwieri-
gen Handhabungsaufgaben. Auferdem
sind zum besseren Schutz seine Motoren
und elektrischen Komponenten vollstandig
gekapselt. Und noch etwas zeichnet den
M-710iC/50 aus - er ist der schnellste sei-
ner Klasse — das ist natiirlich klasse, wenn
wieder einmal das Handling von Teilen im
Eilzugstempo vonstattengehen soll.

Fazit

,Mit Fanuc haben auch wir, bei der Pe-
wag Engineering, einen idealen Partner
fir samtliche Belange einer erfolgreichen
Roboterintegration in Produktionsanlagen
gewonnen, denn Fanuc liefert uns nicht
nur die Hardware, also den jeweils passen-
den Roboter, sondern dariiber hinaus auch
samtliche Komponenten, wie entsprechen-
de Steuerungen, HMIs und Vision-Produk-
te bzw. -Software und Sicherheitskonzepte
aus eigener Hand - erst beim Roboter-
Greifer startet die eigentliche Arbeit der Pe-

Die integrierte Hochleistungs-PMC der
R-30iB-Steuerung hat Zugriff auf das gesam-
te E/A-System des Roboters und erméglicht
die einfache separate oder asynchrone Steu-
erung von Peripheriegeraten ohne nachteilige
Auswirkungen auf die Roboterleistung.

wag Engineering. Das insgesamt bietet uns
sozusagen ein ,All-in-one Wohlfiihl-Paket’,
mit dem es sich ausgezeichnet arbeiten
lasst, welches perfekt in unser Gesamtkon-
zept integrierbar ist und das auf samtliche
individuelle Kundenanforderungen ausleg-
bar ist. Summa summarum ergibt sich so-
mit eine Win-Win-Situation fiir alle Projekt-
beteiligten”, bekraftigt Andreas Stugger
die Zusammenarbeit mit Fanuc.

B www.fanuc.at

Anwender

Die Pewag Engineering GmbH ist
einerseits erfahrener Hersteller von
industriellen Sonder- und Kleinserien-
maschinen und Prototypenanlagen
und agiert andererseits als kompe-
tenter Servicedienstleister fir Anla-
genoptimierungen und -sanierungen
aller Art.

Pewag Engineering GmbH
Mariazeller StraBe 143
A-8605 Kapfenberg

Tel. +43 3862-2990-0
www.pwe.at



Unsere Factory IT Losungen
verbinden Welten.

OpShield - OT Cyber Security

Die Losung flr den Schutz von kritischer
Infrastruktur (OT - Operational Technology),
Steuerungssystemen und Betriebstechnik.

OPSHIELD BIETET EIMNE TIEFENGESTAFFELTE
SICHERHEITSARCHITERTUR

Houwgnletuirls

o

OPSHIELD

T&G www.tug.at
COMPETENCE IN AUTOMATION

Pallstr. 2, 7503 GroBpetersdorf, T +43 3362 21012,
E-Mail: office@tug.at

Kaiser-Friedrich-Promenade 85, 61348 Bad Homburg, T +49 6172 2531989,
E-Mail: office@tugsolutions.com www.tug.at
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Weiche Hulle - intelli-
genter Kern: Der Schunk
Co-act Gripper JL1 ist
ein Meilenstein auf dem
Weg zur Mensch-Roboter-
Kollaboration. Ein Touch-
screen im Greifergehduse
und LED-Panels in den
Fingern ermdglichen eine
unmittelbare Kommunika-
tion mit dem Bediener.

PGN-plus und PGN-
plus-Elektrisch

www.automation.at/
video/ 124172

Sichere und kommunikative Greifer fur die Mensch-Roboter-Kollaboration:

Hand IN Hand

Die Mensch-Roboter-Kollaboration erfordert intelligente und sichere Greifer. In Technologiestudien zeigt Schunk, worauf es
bei MRK-fahigen Aktoren ankommt, welche Mindeststandards erfiillt sein miissen und was heute schon méglich ist. Mit
dem Schunk Co-act Gripper JL1 definiert der Greiftechnikspezialist einen neuen Benchmark fiir MRK-Greifer der Zukunft.

Als Schunk vor rund zwei Jahren das weltweit erste zertifizierte
Safety Greifsystem prasentierte, war abzusehen, dass der Kompe-
tenzfuhrer fur Spanntechnik und Greifsysteme schon bald nach-
legen wird. Ralf Steinmann, Geschaftsbereichsleiter Greifsysteme
bei Schunk, hatte bereits damals die barrierefreie Kollaboration von
Mensch und Roboter als Ziel fiir die Produktion der Zukunft de-
finiert. Nur 24 Monate spater lassen die Entwicklungsingenieure
des innovativen Unternehmens mit den Technologiestudien der
Schunk Co-Act Gripper Taten folgen. Diese haben das Potenzial,
das Greifen in eine neue Dimension zu heben.

Schunk bleibt dabei dem Erfolgsprinzip des modularen Greifer-
baukastens treu. Anwender sollen auch kiinftig maBgeschneiderte
Losungen aus dem Standard realisieren konnen, ohne dass es zu
teurem Over-Engineering kommt. In getrennten Arbeitsraumen, in
denen pneumatische Module seit Jahren etabliert sind, sollen die-
se auch kiinftig ihren Dienst tun. Bewédhrte Komponenten wie das
Flaggschiff Schunk PGN-plus werden daher konsequent weiterent-
wickelt und technologischen Updates unterzogen. So verfiigt der
neue Schunk PGN-plus iiber ein vergroRertes Stiitzmald zwischen
den sechs lasttragenden Schultern der patentierten Vielzahnfiih-
rung. Dadurch konnen noch hohere Momente aufgenommen und
langere Finger eingesetzt werden. Eine Dauerschmierung iiber

F Uber ein
komplexes
Zusammenspiel
unterschiedlicher
Sensoren erfasst
der Schunk Co-
act Gripper JL1
permanent seine
Umgebung.

durchgédngige Schmierstofftaschen in der Vielzahnfiihrungskontur
sorgt dafiir, dass die Greifer unter normalen, sauberen Einsatz-
bedingungen lebenslang wartungsfrei sind. Last but not least er-
moglicht die vergroRerte Flache des Antriebskolbens noch hohere
Greifkrafte. Zusatzlich tibertragt Schunk das Leistungspaket seines
pneumatischen Alleskdnners mit dem neuen PGN-plus Elektrisch
auf die Welt der mechatronischen Greifsystemkomponenten.



Abgestufte Sicherheitskonzepte

Riicken die Arbeitsraume von Mensch und
Roboter nidher zusammen, weil z. B. Be-
diener die Anlage betreten, um Fehlteile
zu entnehmen, Teilespeicher zu bestiicken
oder Storungen zu beheben, ermdglichen
die Schunk Safety Greifsysteme EGN und
EZN in Kombination mit dem Schunk Reg-
ler ECM und dem Schunk Safety-Modul
ECS die Funktionalititen SLS, SOS und
STO. Im Zusammenspiel mit Trittmatten,
Tiirschaltern, Lichtvorhdngen oder 3D-
Kameras zur Raumiiberwachung konnen
abgestufte Schutzzonen definiert werden,
ohne den Produktionsprozess bei zu en-
gem Mensch-Maschinen-Kontakt durch
Notabschaltungen komplett zu unterbre-
chen. Stattdessen gehen die Greifer, je nach
aktivierter Schutzzone, entweder in eine
sicher limitierte Geschwindigkeit oder in
einen sicheren Betriebshalt. Im sicheren
Betriebshalt werden die Greifer kontinu-
ierlich bestromt, sodass gegriffene Teile
auch ohne mechanische Greifkrafterhal-
tung zuverldssig gehalten werden. Sobald
die Schutzzone wieder freigegeben ist,
schalten sie verzogerungsfrei in den re-
guldren Betriebsmodus zuriick, ohne dass
die Anlage neu angefahren werden muss.
Wo eine Vollautomatisierung von Produk-
tions- oder Montagelinien nur bedingt wirt-
schaftlich umsetzbar ist oder menschliche
Fahigkeiten fiir den Prozess unabdingbar
sind, werden Teilprozesse herausgelost und
kiinftig immer starker zwischen Mensch
und Roboter aufgeteilt. Dabei {iberneh-
men autonom operierende Cobots, also
Roboter, die im unmittelbaren Umfeld des
Menschen eingesetzt werden, Aufgaben,
die ergonomisch ungtinstig oder besonders
eintonig sind. Als intelligente Hebe- oder
Positionierungshilfe etwa reduzieren sie die
physische Belastung des Menschen und
sorgen innerhalb der Prozesskette fiir eine
hohe Effizienz. Verglichen mit einer Voll-
automatisierung sinkt bei Zusammenarbeit
von Mensch und Roboter Hand in Hand
der Platzbedarf. Auch der Prozess lasst sich
wesentlich flexibler gestalten. Vor allem
bei Montageanwendungen wird die Zahl
robotergestiitzter Assistenzsysteme nach
Ansicht der Spezialisten von Schunk daher
rasant zunehmen.

Co-act Gripper fiir
Interaktion und Kommunikation

Je enger Mensch und Roboter zusammen-
arbeiten, desto hoher sind die Sicherheits-

ROBOTIK UND HANDHABUNGSTECHNIK

Mithilfe kapazitiver Sensoren erkennt der Schunk Co-act Grip-per JL1 einen menschlichen
Kontakt und geht automatisch in den sicheren Betriebshalt.

anforderungen. Geniigt in der untersten
Stufe, bei getrennten Arbeitsraumen, eine
Risikobeurteilung nach DIN EN ISO 12100
und fiir den Bereich der funktionalen Si-
cherheit eine Zertifizierung der Maschinen-
sicherheit nach DIN EN ISO 13849, sind bei
der unmittelbaren Mensch-Roboter-Kolla-
boration zusétzlich die Schutzprinzipien der
DIN ENISO 10218-1/-2 und DIN EN ISO/TS
15066 zu bertcksichtigen.

Dafiir steht die Schunk Co-act Gripper Fa-
milie. Bereits in der Basisstufe sollen Co-act

Gripper kiinftig die drei zentralen Forde-
rungen einer sicheren Mensch-Roboter-Ko-
operation erfillen: Sie verlieren nie das ge-
griffene Objekt, sie erkennen immer einen
Kontakt mit dem Menschen und sie verlet-
zen unter keinen Umstanden beim Greifen.
Mit Unterstiitzung unterschiedlicher Sen-
soren kann der Greifprozess in Echtzeit an-
gepasst werden. Situations-, Umgebungs-
und Einsatzbedingungen werden tiber
mehrere ,Sinne” aufgenommen, bewertet
und kommuniziert. So sind Schunk Co-act
Gripper kiinftig in der Lage, alle rele- =>

Standard-Groifer

Grekfsystem

+

resamisysiem

| MRH-Groifer

| + Krafibegieniung

- + Kolfisiomsschulz

Betrachiung Werkstick

Betrachtung

ArbeltsplateifabotlendWerkstibohmifube usw,

! MRE-Grelfer und
 Fingerkonstruktion

! '+ Hrafbegrentung

: + Halllsd piigsc bty

: + Sicherer Antrieh

i + Lirmifalelse msorik
i o saftware

Die einzelnen Stufen auf dem Weg zum zertifizierten MRK-Greifsystem. Zuséatzlich zu den Fea-
tures des Greifers miissen fiir eine sichere Mensch-Maschinen-Kollaboration stets auch &duBere
Faktoren wie die Arbeitsumgebung, der Roboter und die Werkstuckzufuhr berticksichtigt werden.
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ROBOTIK UND HANDHABUNGSTECHNIK

vanten Prozess- und Umgebungsdaten an
die Steuerungs- und Produktionssysteme
zu Ubermitteln. Dabei stehen die Prozess-
optimierung, der intelligente Materialfluss
und die stdndige Dokumentation im Fokus.
Die Module der Co-act Reihe sind hersteller-
unabhdngig konzipiert und auf allen rele-
vanten MRK-Robotern einsetzbar.

Erster intelligenter MRK-Greifer

Wohin die Entwicklung geht, verdeutlich
der Co-act Gripper JL1, der erste intelligen-
te MRK-Greifer, der unmittelbar mit dem
Menschen interagiert und kommuniziert.
Ob weiche Hille, flielRende Formgebung,
Schutz vor Werkstiickverlust oder Kommu-
nikationsinterface tiber ein in den Greifer
integriertes LED-Panel: Schunk zeigt mit
dem Co-act Gripper JL1 eindrucksvoll, wor-
auf es in MRK-Anwendungen ankommt.

Kennzeichnend fiir den JL1 sind fiinf Merk-
male: Erstens ein sicherer Antrieb, der ein
breites Greifkraftspektrum ermoglicht und
zugleich die funktionale Sicherheit gewahr-
leistet. Bei einer Prozessunterbrechung ist
also stets dafiir gesorgt, dass das gegriffene
Teil zuverladssig gehalten wird. Zweitens eine
Umfeld-Sensorik, welche die Umgebung
des Greifers erfasst. Drittens eine Software,
welche die Signale der Sensoren auswertet
und verarbeitet. Viertens eine Begrenzung
der Greifkraft, die unmittelbar dann erfolgt,
wenn es zu einem unerwiinschten Kontakt
mit dem Menschen kommt. Und last but not
least eine harmonische AuRenkontur ohne
scharfe, spitze oder schneidende Kanten.

Sensorische Aura zur
Umgebungsiiberwachung

Mithilfe eigens entwickelter Greifstrategien
und Kraftmessbacken in den Fingern kann
der Greifer sein Verhalten in Echtzeit dar-
auf abstimmen, ob das Werkstiick oder wo-
moglich eine menschliche Hand gegriffen
wird — angesichts seiner hohen Greifkraft
keine unwesentliche Entscheidung. Mecha-
nisch ermoglicht der Greifer sowohl einen
Parallel- als auch einen Winkelgriff, um
unterschiedlichste Objekte zuverlassig zu
handhaben. Abgestimmt auf die jeweilige
Anwendung werden Anlagenplaner und
Anwender kiinftig ein komplexes Zusam-
menspiel unterschiedlicher Sensoren und
Sicherheitsmechanismen nutzen konnen.
Kraftmessbacken und eine visuelle Uber-
wachung mittels Kamera zdhlen ebenso
dazu wie Haute aus taktilen und kapazi-

tiven Sensoren oder eine strombasierte
Kraftregelung.

Ahnlich wie beim Menschen, der meist
mehrere Sinne kombiniert, um eine Si-
tuation zu bewerten, ermdglicht beim
Co-act Gripper JL1 eine sensorische Aura
die mehrkanalige Wahrnehmung der Um-
welt. Spezielle Software biindelt die un-
terschiedlichen Informationen aus den
einzelnen Sensorquellen und leitet daraus
die korrekte Information ab. Via OPC UA ist
der Greifer dariiber hinaus in der Lage, mit
dem Roboter sowie mit der iibergeordne-
ten Anlagensteuerung zu kommunizieren.
Damit schafft er die Voraussetzung fur eine
flexible Prozessgestaltung im Sinne von
Industrie 4.0. Zugleich fungiert der Grei-
fer als direktes Kommunikationsmittel der
Anlagensteuerung zum Bediener. Uber
LED und eine Farbsystematik informiert
er dariiber, ob die Anlage betriebsbereit
oder das korrekte Werkstiick gegriffen ist.
Die Identifikation der Bauteile kann je nach
Anwendung wahlweise iiber definierte
Arbeitsraume, RFID oder visuelle Codes
erfolgen. Ein integrierter Touchscreen er-
moglicht dariiber hinaus die unmittelbare
Kommunikation mit dem Greifer sowie das
Teachen oder Umschalten in verschiedene
Betriebsarten.

MRK-Kompetenzbiindelung
im Co-act Team

Auf Basis des Technologietragers wird
Schunk nun im Feinschliff die einzelnen
Standardmodule der Co-act Gripper Fa-
milie entwickeln. Bereits bevor das Stan-
dardprogramm auf den Markt kommt, ist
Schunk jetzt schon in der Lage, individuell
auf die jeweilige Anwendung abgestimmte
MRK-Greifer als kundenspezifische Losung

Schon heu-
te kann das
Schunk Co-Act
Team MRK-
Greifer als
kundenspezifi-
sche Ldsungen
realisieren. Hier
wurde beispiel-
haft ein elektri-
scher 2-Finger-
Parallelgreifer
Schunk EGN als
MRK-Greifer furs
Felgenhandling
ausgerustet.

zu liefern. Speziell dafiir hat Schunk das
interdisziplinar zusammengesetzte Schunk
Co-act Team gebildet, mit eigens zu diesem
Zweck ausgebildeten Spezialisten aus den
Bereichen Konstruktion, Produktmanage-
ment, Montage und Vertrieb. Das Spezia-
listen-Team gewahrleistet unabhangig vom
eingesetzten MRK-Roboter eine einzigarti-
ge Kompetenzdichte zum Thema kollabo-
ratives Greifen. Es ermoglicht eine schnelle
und zielgerichtete technische Umsetzung
sowie aktive Unterstiitzung bei der erfor-
derlichen Risikobeurteilung.

Hl www.at.schunk.com

Robotertechnologietage 2017

Am 16. und 17. Mai 2017 finden im
Schunk Tec-Center Allhaming  wieder
die Robotertechnologietage statt. Die
diesjghrige Veranstaltung steht unter
dem Motto ,Co-act Grippers Meet Co-
bots". In Form von Fachvortrédgen und
Talk-Runden wird das Thema Mensch-
Roboter-Kollaboration genau unter die
Lupe genommen. Besucher kdnnen
sowohl auf die Expertise von Schunk als
auch auf das Know-how der Mitausstel-
ler ABB, Fanuc, Kuka, Staubli und Ya-
skawa zurtickgreifen.

Termin: 16. — 17. Mai 2017
Ort: Schunk Tec-Center Allhaming
Link: www.schunk.at



Kollaborative Robotik:

Ernuchternde Analyse
eines Integrators

Gemeinsarm mit unserem
wissenschaftichen Forschungs-
partner Profactor und ausge-
wahiten Innovationsleadermn der
produzierenden Industrie artoeiten
wir bei Schmacht! bereits an
Losungen fUr relevante SchilUs-
seltechnologien zum Erschiie3en
neuer Anwendungen.

Giinther Probst

Geschéaftsfuhrer Schmachtl

Nach den ersten erfolgreich umgesetz-
ten Integrationen von sensitiven Robo-
tern durch Schmachtl in den letzten Jah-
ren ist es Zeit fiir ein Zwischenrestimee.

Die gute Nachricht: Bestimme Arbeits-
gange in Produktionsabliufen lassen
sich bereits jetzt ausgezeichnet mit den
Robotern der neuen Generation zum
Nutzen der Kunden automatisieren.
Einmal eingesetzt, bekommen die Kun-
den schnell Lust auf mehr. Die schlech-
te Nachricht: Die Mehrzahl der derzeit
von Menschen erledigten Produktions-
arbeiten kann durch die , Cobots” noch
nicht gelost werden. Der Weg zu einem
breitbandig einsetzbaren flexiblen Robo-
ter in Koexistenz oder gar Kollaboration
mit Menschen scheint noch lange und
steinig. Das liegt an mangelnden Weiter-
entwicklungen z. B. der Greiftechnik. Die
Sensitivitdit und Fingerfertigkeit einer

menschlichen Hand nur annghernd zu
erreichen, stellt uns vor immense tech-
nologische Herausforderungen. Das ist
auch bei der oft propagierten Kollabora-
tion zwischen Mensch und Roboter der
Fall. Diese scheitert bisher haufig an der
mangelhaften Kommunikation zwischen
Mensch und Maschine zur sicheren und
produktiven Zusammenarbeit. Dem Ro-
boter fehlt die dem Menschen innewoh-
nende intuitive Wahrnehmung, etwaige
Kollisionen bereits im Vorfeld zu erken-
nen und dadurch zu vermeiden. Ebenso
fehlt die Moglichkeit einer einfachen und
zuverlassigen Verstandigung zwischen
Mensch und Maschine iiber z. B. Spra-
che oder Gestik. Auch mangelt es dem
Roboter an der Fahigkeit zum kognitiven
Lernen. Einprogrammierte Arbeitsablau-
fe werden dauerhaft exakt durchgefiihrt,
aber das einfache Erlernen neuer Aufga-
ben in kurzer Zeit scheint noch in weiter
Ferne. Zudem bewegt sich der Roboter
heute im Vergleich zur Mobilitdt eines
Menschen nur sehr eingeschrankt auf
Radern, und das meist sehr langsam.
Viele Applikationen sind bei prozess-
notwendiger Geschwindigkeit und Kraft
nicht sicher ausfiihrbar.

An der Losung all dieser Themen wird
intensiv geforscht und entwickelt. Dieser
Fortschritt wird sich vermutlich erst im
Zeitraster der nachsten Jahrzehnte — und
nicht Jahre — fiir universelle Anwendun-
gen erschlieBen. Gemeinsam mit unse-
rem wissenschaftlichem Forschungs-
partner Profactor und ausgewahlten
Innovationsleadern der produzierenden
Industrie arbeiten wir bei Schmachtl be-
reits an Losungen fiir relevante Schliis-
seltechnologien zum Erschlielen neuer
Anwendungen. Bis dahin konzentrieren
wir uns — befliigelt durch bereits erfolg-
reich umgesetzte MRK-Losungen — auf
heute schon machbare attraktive Pro-
duktionsapplikationen.

H www.schmachtl.at
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SICHERER KANN EIN
NEUES ZEITALTER NICHT
BEGINNEN.

THIS IS SICK

Sensor Intelligence.

Seit der Erfindung des sicheren Lichtvorhangs hat
SICK uber ein halbes Jahrhundert
nerere industrielle Welt ent-
ktfUhrer fur Sicherheits-
technik wieder ein vollig neues Zeitalter ein - mit der
neuen Generation an Sicherheits-Laserscannern
Lichtvorhéngen, -schaltern und -Encodern: microScan3,
deTec4 Prime, STR1 und DFS60S Pro. Aus jedem Blick-
winkel der industriellen Sicherheit betrachtet, haben
alle eines gemeinsam: Sie setzen neue Mafdstabe
fur Sicherheit und Produktivitat und ermdglichen
Ihnen die Realisierung zukunf
ie Sie sie schon imme

wegweisende

Innovationen fur eine s

wickelt. Nun lautet der M

ender Lésungs-

umsetzen wollten.

konzepte

Wir finden das intelligent




B SERIE AUTOMATION AUS DER CLOUD -TEIL 4/4

Neue Wege zur Industrieautomatisierung:

Immer mehr Teile der industriellen Automatisierung sollen in die Cloud verlegt werden: nicht nur die rapide
steigenden Mengen an generierten Daten, sondern neben Auswerte-, Uberwachungs- und Kontrollmechanismen
auch Steuerungs-, Regelungs- und sogar Safety-Algorithmen. Wozu eigentlich? Was ldsst sich verniinftig in die
Cloud verlegen? Was solite man dabei beachten? Und was ist das iiberhaupt, die Cloud?

Autor: Ing. Peter Kemptner / x-technik

Der Weg der Automatisierung in die
Cloud ist unaufhaltsam. Die Konzepte
von Industrie 4.0 sind ohne die Aus-
lagerung wesentlicher Teile des Ge-
samtprozesses in Infrastrukturen au-
Rerhalb von Maschinen und Anlagen
nur mit grofem Aufwand realisierbar.

Ihr Ziel, die Anpassungsfahigkeit von
Produktionsmitteln, muss iiber das
hinausgehen, was zum Zeitpunkt der
Entwicklung einer Produktionseinrich-
tung bekannt oder unmittelbar vor-
hersehbar ist, soll sie nicht eine bloRe
Worthiilse bleiben.

Wohin (ent)fiihrt uns die Cloud?

Noch wird die Cloud in der Welt der in-
dustriellen Automatisierung als ein Ort
verstanden, an dem Daten aufbewahrt
und ausgewertet werden konnen, um
bereits bekannte Aufgabenstellungen

X-technik SoONDERAUSGABE 20168,/2017
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In den vier Folgen dieser Artikelserie beleuchtet x-technik AUTOMATION verschiedene Aspekte der Cloud-Nutzung fiir die indus-
trielle Automatisierung, ergénzt durch Fach- und Anwenderberichte der Automatisierungsanbieter. Diese zeigen, welche Chan-
cen es heute schon gibt, um die Moglichkeiten der Cloud nutzbar zu machen. In der ersten Folge widmeten wir uns den Motiven
und Grundlagen samt Begriffsbestimmung des inflation&ren Begriffs Cloud und beleuchteten die grundlegenden Cloud-Services.
Im Mittelpunkt der zweiten Folge standen die unterschiedlichen Cloud-Arten und die Gefahren flr die Datensicherheit. Im letzten
Heft untersuchten wir Maschinenbau-relevante Cloud-basierte Angebote mit ihren Nutzungs- und Gestaltungsmdglichkeiten, in
der vorliegenden Ausgabe wagen wir einen Ausblick auf zukUnftige Nutzungsformen und deren Auswirkungen auf Geschéaftsmo-

delle und Methoden im Maschinenbau.

einfacher oder kostengiinstiger zu lo-
sen. Da dies in unserer Branche die
traditionellen Motive zum Vorantrei-
ben von Innovationen sind, beeilen
sich alle namhaften Hersteller, ihre
Systeme cloudfihig zu machen. Das
zeigt sich in zahlreichen Artikeln im
Rahmen dieser Serie in der x-technik
AUTOMATION.

Allerdings ist Cloud-basierte Auto-
mation keineswegs nur als niitzliche
Technologie zu verstehen. Sie kann
viel mehr sein. Richtig angewendet,
bietet sie die Grundlage fiir eine radi-
kale Umstellung, oftmals sogar fiir eine
vollige Neudefinition der Geschaftsmo-
delle in und um den Maschinen- und
Anlagenbau. Auch dafiir gibt es bereits
einen etablierten Begriff: Man spricht
hierbei von disruptiven Prozessen.

Optimierung von
Betrieb und Instandhaltung

Ein erstes kleines Revolutionchen kann
die Cloud bei Wartung und Instandhal-
tung von Maschinen und Anlagen brin-
gen. Daten aus ERP- und MES-Syste-
men sowie lokalen Steuerungen und
Sensoren zentral zusammenzufiihren,
ermoglicht Riickschliisse auf Effektivi-
tat, Effizienz und Zustand von Produk-
tionsmitteln. Dazu lassen sich trefflich
als Software as a Service (SaaS) in der
Cloud laufende Auswertungsalgorith-
men nutzen. Bereits die Moglichkeit,
nicht auf das Auftreten von Fehlern
warten zu missen, sondern durch
friihzeitige Diagnose korrigierend ein-
greifen zu konnen, wird als wesentli-
cher Fortschritt gewertet. Alarmierung
und unmittelbare Eingriffsmoglich-
keiten iiber mobile Endgerdte oder

www.automation.at

mittels Augmented Reality ermogli-
chen zielgerichtet und mit effizientem
Personaleinsatz vor Ort vorbeugende
MaBnahmen. Auch konnen mit Busi-
ness Intelligence (BI) Auswertungen
Effizienzdefizite erkannt und Verbesse-
rungen an den Anlagen durchgefiihrt
werden.

Bereits das ermoglicht Maschinen-
und Anlagenbauern sowie unabhangi-
gen Automatisierern neue Angebote,
etwa Wartungsvertrage mit Verfiigbar-
keits- oder Effizienzgarantien. Deren
Einhaltung konnen sie durch perma-
nente, automatisierte Uberwachung
uber Cloud-Services sicherstellen.
Zum Sprung wird dieser kleine Schritt
durch die Moglichkeit, auf Probleme
oder Schwachen automatisch zu re-
agieren. So konnten z. B. Produkti-
onsanlagen in der Cloud simuliert und
ihre Programme automatisiert den ak-
tuellen Produktivitatszielen angepasst
werden. Die technischen Mittel dazu
gibt es bereits.

Systemgrenzen iiberwinden
fiir automatisierte Kooperation

GrofRes Potenzial stecktin der einfachen
gemeinsamen Datennutzung durch
bisher nicht verbundene Systeme. Die
Energieeffizienz von Gesamtanlagen
lasst sich z. B. deutlich verbessern,
indem Raumheizung, Drucklufterzeu-
gung und Schmiermittelversorgung
in der Dreherei abgeschaltet werden,
wenn der letzte Mitarbeiter am Zeit-
erfassungssystem auscheckt. Ein drin-
gender Produktionsauftrag kann pro-
phylaktisch ins Zweigwerk umgeleitet
werden, wenn an einer Maschine be-
ginnende Probleme erkannt werden.

Und wenn z. B. ein Roboter-Greifer an
der lokalen Steuerung vorbei Beriih-
rungen mit Menschen an ein Cloud-
basiertes Alarmierungssystem meldet,
erfolgt der Sanitdtereinsatz zeitnah
und zielgerichtet und hat dadurch bes-
sere Erfolgsaussichten.

»Sowohl als auch*
statt ,,entweder oder*

Den groften Effekt wird die Einfach-
heit der Nutzung von Daten und Pro-
grammen {iiber die Cloud auf das An-
gebot an Automatisierungssoftware
selbst haben. Am oberen Ende der
Losungsskala stehen integrierte En-
gineering- und Betriebspakete, die
den gesamten Maschinen- bzw. Anla-
genzyklus abdecken, vom Entwurf bis
zum Abbau. Sie fungieren als digitaler
Zwilling der realen Produktionsmit-
tel und erfassen samtliche im Betrieb
durchgefiihrte Anderungen. Weil in
einer Welt veranderlicher Produkti-
onsmittel auch deren Veranderung Teil
des Produktionsablaufs werden muss.
Am anderen Ende der Skala stehen
kleinteilige Softwaremodule, die bau-
kastenartig zu Gesamtprogrammen zu-
sammengestellt werden konnen. Bald
werden diese wohl nicht mehr nur zur
lokalen Installation, sondern auch zur
bedarfsweisen Nutzung im Internet an-
geboten.

In dieser schonen neuen Welt wird
die Software noch mehr als bisher
zur Hauptsache im Maschinen- und
Anlagenbau, denn sie bildet auf allen
Ebenen der Automatisierungspyrami-
de die gewiinschten Funktionen ab.
Lokal oder in der Cloud? Sowohl als
auch! &
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Hlienhkraft fTur Produktion &

Nneue Geschaftsfelder

Datenbasierte Services Uber
die MindSphere werden von
Siemens beispielsweise zur vor-
ausschauenden Instandhaltung
von Werkzeugmaschinen (Ma-
chine Tool Analytics) oder von
iNntegrierten Antriebssystemen
(Drive Train Analytics), wie auch
fUr Energy- und Prozess Daten-
Analysen angeboten.

Peter Lager

Head of Industry Services —
Digital Factory bei Siemens Osterreich

Das Video zu
MindSphere

www.automation.at/
video/127426

Um sich im stetig steigenden Wettbewerb behaupten zu kénnen, sind
Unternehmen zusehends gezwungen, nicht nur ihre Produkte massentauglich
und doch individualisiert sowie preiswert zu gestalten. Nebst dieser Vorgabe
gilt es auch, neue Geschaftsfelder als komplementar zum bestehenden
Produktportfolio zu kreieren und damit auch die Kundenbindung zu festigen.
Mit MindSphere — dem Cloud-basierten, offenen Internet of Things-Ecosystem —
hilft Siemens OEMs und Produktionsbetrieben, aus ihren Daten konkrete
Wettbewerbsvorteile zu generieren und dabei auch noch neue Geschaftsfelder
zu erschlieBen. Im Gesprach mit Peter Lager, Head of Industry Services — Digital
Factory bei Siemens Osterreich, erértert x-technik den vielseitigen Nutzen
sowie die noétigen Voraussetzungen, um Produktions- und Geschéftsprozesse

uiber die Cloud abwickeln zu konnen.

Das Interview fiihrte Luzia Haunschmidt / x-technik

Herr Lager, nach einer erfolgreichen
Pilotphase brachte Siemens
MindSphere — die Siemens Cloud
for Industry — im Mérz 2016 auf den
Markt. MindSphere ist als offenes
Okosystem konzipiert — was diirfen
sich Ihre Anwender prinzipiell
darunter vorstellen?

Der Grundgedanke von MindSphere als
offenes Okosystem ist der, dass Siemens
nicht auf proprietaren Standards basie-
rend nur seine eigenen Servicesysteme
aus der Cloud anbieten will, sondern
MindSphere auch fiir die Angebote sei-
ner Partner und Drittanbieter offen ist.
Das hei8t, dass Entwicklungskits und
auch Designrichtlinien auf MindSphere
von Siemens angeboten werden, aber
nebst den Siemens-Softwareapplikatio-
nen und -Utilities sollen in Zukunft auch
derartige Angebote ihren Platz finden.

Selbstverstandlich beginnen wir vorerst
mit der Implementierung unserer jings-
ten und aktuellsten Siemens-Innovati-
onen und binden dann nach und nach

unsere alteren Gerate und Softwarean-
gebote in MindSphere ein. Das Mind-
Sphere-Konzept sieht jedoch — wie be-
reits erwdhnt — in seiner konnektivi-
tatsbasierten Ausrichtung vor, dass per
Interface auch Drittanbieter und OEM-
Kunden ihre Geratschaften, Steuerun-
gen etc. und Applikationen in die Sie-
mens-Cloud integrieren konnen.

Dartiber hinaus wird es auch madglich
sein, dass andere App-Entwickler auf-
grund von in der MindSphere gelager-
ten Daten ihre speziellen Apps — sei es
nun fiir Eigenzwecke oder auch als wei-
tere Serviceangebote fur ihre Kunden —
dazu bauen konnen.

Fiir welche digitalen Anwender-Ser-
vices erweist sich die MindSphere als
besonders vorteilhaft?

Das ist von zwei Marktauspragungen
her zu betrachten. Einerseits aus der
Sicht der OEMs, die ihre weltweit ver-
teilten Maschinenflotten iiber die Platt-
form MindSphere mittels Datenanalyse



MindSphere

Siemens Cloud for Industry

Die neue Connector Box ist ein Simatic IPC basiertes Cloud Gate-
way, welches die einfache und sichere Erfassung und Ubertra-
gung von Maschinen- und Anlagendaten in die Cloud ermdglicht.

effizienter iiberwachen wollen, um z. B. so ihre Instand-
haltungs-, Wartungs- und Ersatzteilservices verbessert
anbieten zu konnen. Aber auch Detailinformationen zu
einzelnen Maschinen der OEMs ermoglichen es, Op-
timierungspotenziale rascher zu eruieren, indem z. B.
Feedback-Schleifen von allen im Prozess bereits ste-
henden Maschinen an die Serviceabteilung des Herstel-
lers iber MindSphere eingezogen werden.

Der zweite Interessent ist der Endkunde, der wissen
mochte, welche KPIs (Key Performance Indicators /
Leistungskennzahlen) er zwischen seinen Maschinen
verkniipfen konnte, um beispielsweise die tatsachliche
Auslastung seines Maschinenparks, den Energie-, den
Ressourcenverbrauch, die Instandhaltung oder gar sei-
ne logistischen Prozesse optimieren zu konnen. Zu all
diesen und vielen mehr angefiihrten Leistungen und
Services konnen individuelle Apps fiir eigene Zwecke
von den MindSphere-Nutzern entwickelt und in Folge
— wenn gewiinscht — auch als neue Geschéaftsmodell-
Angebote offeriert werden.

Fiir welche eigenen Bereiche bietet Siemens
datenbasierte Services iiber die MindSphere an?

Datenbasierte Services tiber die MindSphere werden
von Siemens beispielsweise zur vorausschau- =>
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Das Kontrollzentrum fir
MindSphere zeigt immer
aktuell die wichtigsten Daten
zu Anlagen und Systemen.

enden Instandhaltung von Werkzeug-
maschinen (Machine Tool Analytics)
oder von integrierten Antriebssyste-
men (Drive Train Analytics), wie auch
fir Energy- und Prozess Daten-Ana-
lysen angeboten. Als fertige Siemens-
MindApps sind bereits heute der Fleet
Manager und der Visual Analyzer auf
MindSphere verfiigbar. Diese helfen
den Anwendern, ihre Maschinen und
Anlagen an MindSphere anzuschlief3en,
zu konfigurieren und die fir die Ana-
lyse relevanten Daten auszulesen und
zu visualisieren. Weitere Applikationen
sind — wie bereits erwdhnt — in Arbeit
und werden den Anwendern kontinu-
ierlich zur Verfiigung gestellt.

In welchen Programmiersprachen
konnen Siemens MindSphere-Kun-
den Apps fiir eigene Dienstleistungs-
angebote entwickeln?

Samtliche zu erstellende Apps konnen
derzeit in den Programmiersprachen
Java native und Java Script entwickelt
werden. Dartiber hinaus sollen zukiinf-
tig auch .NET-Anwendungen unter-
stiitzt werden, da .NET-Entwickler bei
der Kreierung neuer MindSphere Apps
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von ihren bestehenden Anwendungen
und Expertisen durch reduzierten Ein-
arbeitungs- und Programmieraufwand
und somit einer schnelleren Projektum-
setzung profitieren konnen.

Uber welche Tools erfolgt der An-
schluss von Maschinen und Anlagen
an MindSphere?

Zum  herstellerunabhangigen  An-
schluss von Maschinen und Anlagen an
MindSphere bietet Siemens die Con-
nector Box an - sie ist ein Simatic IPC
basiertes Cloud Gateway. Die Connec-
tor Box ,,MindConnect Nano” wurde auf
Basis der von Siemens in der Pilotphase
gesammelten Erfahrungen weiterentwi-
ckelt. Mit ihr erhalten unsere Kunden
eine Plug-and-Play-Losung, die auf ein-
fache und sichere Weise Daten aus in-
dustriellen Assets ausliest, diese fir die
Ubertragung in die MindSphere vorbe-
reitet und anschliefend die verschliis-
selten Daten sicher in die MindSphere
iubertragt, wo sie fiir diverse Analyse-
zwecke bereitgestellt werden. Selbst-
verstandlich konnen auch die aktuellen
Steuerungen unserer Simatic S7 Pro-
duktfamilie tiber S7 Protokoll einfachst

mit MindSphere verbunden werden.
Ein weiteres Gateway fiir die Verbin-
dung zwischen Cloud, firmeneigener
IT und Produktion bieten wir mit Si-
matic 10T2040, welches fiir industriel-
le IT-Losungen zur Sammlung, Verar-
beitung und Ubermittlung von Daten
direkt im Fertigungsumfeld angelegt
ist. Praktisch gesagt, lasst sich damit
die Fertigung mit einer Cloud-basier-
ten Datenanalyse von Maschinen- und
Produktionsdaten fiir z. B. praventive
Wartungen verbinden. Simatic I0T2040
erfasst und speichert die relevanten
Daten, iibertrdgt diese an ein Cloud-
basiertes Analyse-Tool und die ausge-
werteten Daten aus der Cloud dann an
das Wartungssystem der Produktion.
Dieser kontinuierliche Datenaustausch
schliet den Regelkreis zur Optimie-
rung der Wartungsintervalle in einer
Fertigung. Das Simatic 10T2040-Gate-
way kann auch in bestehenden Anlagen
nachgeriistet werden und kann ferner,
nebst der Siemens Cloud MindSphere,
in jeder beliebigen Cloud-Infrastruktur
betrieben werden. Und keine Frage, in
Zukunft werden weitere Moglichkeiten
zur Anbindung an die MindSphere be-
reitgestellt — wie z. B. per Software De-

X-technik SONDERAUSGABE 2016/2017



velopment Kit, Software Agent oder
weitere Integrationen in Simatic.

Auf welchen Cloud-Infrastruktu-
ren ist die Siemens MindSphere
derzeit verfiighar?

Im Prinzip ist die Siemens-Cloud
aus sicherheitstechnischen Griin-
den eine Private-Cloud, welche je-
doch fiir die Zwecke eines offenen
Okosystems fiir einen ausgewahlten
Kreis (= registrierte Nutzer) verfig-
bar ist. Somit laufen MindSphere
und ihre zugehorigen Anwendun-
gen momentan ausschlieflich auf
der Cloud-Infrastruktur von SAP
HANA, werden jedoch im Laufe die-
ses Jahres auch auf der Microsoft
Cloud-Plattform Azure angeboten
werden.

Die Reduzierung von Kosten iiber
den gesamten Wertschopfungs-
prozess ist Thema eines jeden
Unternehmens. Inwiefern kann
die Nutzung von MindSphere
dahingehend punkten?

Durchlaufzeiten senken, die Fle-
xibilitdt erhohen, individualisierte
Massenproduktion ermoglichen so-
wie den Energie- und Ressourcen-
verbrauch verbessern — das sind die
Themen mit denen sich heutzutage
produzierende Unternehmen be-
schaftigen missen. Und dazu heif8t
es, die gesamte Wertschopfungsket-
te zu optimieren — und zwar begin-
nend beim Design iiber die Produk-
tionsplanung und das Engineering
bis hin zu den Services. Grundlage
hierfiir ist die Unmenge an gesam-
melten Daten — die Big Data — aus-
zuwerten und zu erkennen, welche
wirklich wichtig sind und diese in
sogenannte smarte Daten zu trans-
ferieren. Dies ist mit MindSphere
als Verbindungsglied der realen mit
der virtuellen Produktionswelt mog-
lich — und so konnen frithzeitig fun-
dierte Entscheidungen fiir eine zu
optimierende Wertschopfungskette
getroffen werden und in Folge Kos-
ten vorausschauend und dauerhaft
gesenkt werden.
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Die Sicherheit von in einer Cloud
gelagerten Daten beschaftigt OEMs
wie produzierende Unternehmen.
Wie sieht es dahingehend mit Ihren
Aktivititen aus?

Es ist richtig, dass die zunehmende
Vernetzung industrieller Infrastruktu-
ren — wie Industrial Internet of Things
oder Industrie 4.0 — sowie von Produk-
tions- und Office-IT addquate Schutz-
malnahmen erfordert. So ist auch in
Folge die Sicherheitsthematik von in
einer Cloud gelagerten Daten Siemens

schon seit Jahren ein immenses Anlie-
gen. Wir bieten gemeinsam mit ausge-
wahlten Partnern unseren Kunden der
Fertigungs- und Prozessindustrie um-
fassende Security-Services und -Pro-
dukte fiir die Produktions- und Office-
IT an. Das Angebot reicht hierbei von
Analysen der Sicherheitslage tiber die
Einrichtung von SchutzmaBnahmen wie
Firewalls bis hin zur kontinuierlichen
Uberwachung von Anlagen. Mit den
Services konnen Industrieunternehmen
den sich kontinuierlich verdandernden
Sicherheitsbedrohungen begegnen ->

MATLAB SPEAKS

3. ...

4\ MathWorks®

MACHINE
LEARNING

Clusterbildung, Regressionen, Klassifikationen
und Deep Learning Algorithmen zur Analyse
von Daten - erstellen Sie mit MATLAB
pradiktive Modelle und binden Sie diese in
Produktionsumgebungen ein.

mathworks.de/machinelearning

©2016 The MathWorks, Inc
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und so ihre Produktivitat in vier Berei-
chen sichern: Assess Security, Imple-
ment Security, Manage Security sowie
Certify Security.

In der ,Assess Security”-Phase fithren
Siemens und Atos Assessments durch,
um den Ist-Zustand eines Unterneh-
mens zu bestimmen. Dies beginnt mit
einer Analyse des Risikos, indem der
Sicherheitsstatus einer Industriean-
lage evaluiert wird. Im ,Implement
Security”-Stadium geht es um die Ge-
staltung und den Aufbau einer sicheren
Produktion.

Im Bereich ,Manage Security” wird da-
rauffolgend per kontinuierlichem Mo-
nitoring der Sicherheitszustand einer
Anlage mit einer Reihe von integrierten
proaktiven Services den sich wandeln-
den Cyber-Bedrohungen begegnet.
Und im Bereich ,Certify Security” hel-
fen wir schlussendlich Industrieunter-
nehmen bei ihrer Zertifizierung.

Das sind alles security-MaBnahmen
fiir die Produktionsebene. Wie sieht
es mit lhren Aktivitiaten auf der Netz-
werkseite aus?

Keine Frage, das zentrale Element des
industriellen Security-Konzeptes ist die
Netzwerksicherheit. Auch hierzu wa-
ren wir nicht untdtig und bieten dazu
Schutzmechanismen von Automatisie-
rungsnetzen vor unbefugten Zugriffen
und die Kontrolle aller Schnittstellen zu
andern Netzen wie z. B. Buronetzwerke
und den Fernwartungszugangen zum
Internet. Dazu werden die Uberginge
zu anderen Netzwerken per Firewalls
und — wenn notig — sogar mittels Aufbau
einer ,demilitarisierten Zone” (das ist
ein Netzwerk mit sicherheitstechnisch
kontrollierten  Zugriffsmoglichkeiten
auf die darin vorhandenen Daten, Gera-
te, Server und Dienste) geschiitzt.

Dariiber hinaus gilt es aber auch MaR-
nahmen zum Schutz der Kommunikati-
on vor Abhorungen und Manipulation
zu treffen, was heiflt, die Verschliisse-
lung von Dateniibertragungen und Au-
thentisierungen der jeweiligen Kommu-
nikationsteilnehmer vorzunehmen. Als
Abschirmfunktionen haben sich hierzu

MindApps

e | @

5 e,

f

Optimierung der Leistung von Assets, Energie- und Ressourcenverbrauch, Instandhaltung, Services ...

i

MindSphere = Skemens Cloud
tor industry

W
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MindSphere ist als offenes Okosystem konzipiert. Industrieunternehmen kénnen sie als
Basis flr eigene digitale Services einsetzen, etwa in den Bereichen vorausschauende
Instandhaltung, Energiedatenmanagement oder Ressourcenoptimierung.

speziell bei Fernzugriffen VPN-Me-
chanismen besonders bewahrt. Somit
unterstiitzen unsere industriellen In-
ternet- und Mobilfunk-Router VPN, um
damit Daten gesichert {iber diese Netze
iilbertragen und unbefugte Zugriffe un-
terbinden zu konnen. Aullerdem bieten
wir mit unserer Managementplattform
SINEMA Remote Connect eine Server-
Applikation, die fiir die sichere Verwal-
tung von Tunnelverbindungen zwischen
der Zentrale, den Servicetechnikern
und den installierten Anlagen sorgt.

Gibt es schon MindSphere-
Erfahrungen Ihrer Kunden?

Da wir uns in der Einfiihrungsphase
befinden, gibt es in Osterreich noch
keine MindSphere-Erfahrungen. Wir
haben soeben Gesprache mit interes-
sierten Kunden zur Realisierung von
ersten Projekten gestartet. Das bishe-
rige Feedback ist duBerst vielverspre-
chend. In Deutschland hat das interna-
tional tatige Unternehmen Gammerler
GmbH - es ist auf Maschinen im Be-
reich der Druckweiterverarbeitung
spezialisiert — bereits seine Maschinen-

prozesse erfolgreich tiber MindSphere
optimiert und sich durch datenbetrie-
bene Service-Angebote iiber eigens per
MindSphere entwickelte Apps von sei-
nen Mitbewerbern deutlich differenzie-
ren konnen.

Auch der finnische Konzern Stora Enso
— das weltweit zweitgrote Forstunter-
nehmen sowie einer der grofiten Pa-
pier- und Verpackungsmittelhersteller
— bindet soeben die Produktion seiner
jingst in China platzierten Kartonfab-
rik an MindSphere an, um damit seine
hohe Produktionsleistung, -effizienz
und -qualitat bei einer sehr hohen Pro-
duktkomplexitdt sicherzustellen und
eine bessere Transparenz iiber die Ver-
figbarkeit seiner Anlage zu erhalten.
Auch Stora Enso plant noch dieses Jahr
iiber MindSphere eigene App-Entwick-
lungen fiir End-Kunden-Services zu ge-
nerieren.

Herr Lager, herzlichen Dank fiir die
neuesten Informationen zum Thema
Industry Cloud!

B www.siemens.com
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Das Video
zum TwinCAT loT

www.automation.at/
video/125305
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Cloud-basierte Kommunikations- und Datendienste:

Durch die zunehmende Konvergenz von
IT- und Automatisierungstechnologien
werden Cloud-basierte Kommunikati-
ons- und Datendienste vermehrt auch
in industriellen Steuerungsprojekten
eingesetzt. Als Erweiterung klassischer
Steuerungsaufgaben erméglichen An-
wendungen wie Big Data, Datamining
und Condition- oder Power-Monitoring
tiberlegene, zukunftsweisende Auto-
matisierungslésungen. Fiir eine ein-
fache Umsetzung sorgen Produkte fiir
Industrie 4.0 und loT von Beckhoff.

Industrie 4.0 und das Internet of Things
(IoT) stellen hohe Anforderungen an die
Vernetzung von Geraten und Diensten.
Zwischen den Sensoren und hoher ge-
legenen Schichten der Kommunikati-
onspyramide werden grofle Datenmen-

gen ausgetauscht. Zusatzlich spielt in
modernen Produktionsstdtten die hori-
zontale Kommunikation zwischen Steu-
erungen eine Rolle. PC-basierte Steu-
erungstechnologien bieten dafiir die
Grundlage. , Mit TwinCAT IoT stellt die
Engineering- und Steuerungssoftware
TwinCAT 3 die optimale Basistechnolo-
gie fiir Industrie-4.0-Konzepte und die
IoT-Kommunikation zur Verfiigung”,
sagt Sven Goldstein, Produktmanager
TwinCAT bei Beckhoff Automation.
,Auch die neuen IoT-kompatiblen Beck-
hoff I/0-Komponenten ermdglichen eine
einfach zu konfigurierende und nahtlose
Integration in Public- und Private-Cloud-
Anwendungen.”

Geschéftsziele zur Steigerung
des Wettbewerbsvorteils

Industrie 4.0 und IoT beginnen nicht
erst bei der Technologie. Bei der Im-
plementierung von IoT-Projekten sind

|- 141

—iNfacn, offen und standardisiert

zunachst die eigenen Geschéftsziele zu
priifen und der angestrebte Vorteil he-
rauszuarbeiten. Das gilt aus Sicht eines
Automatisierungsherstellers sowohl fiir
Maschinenbauer als auch fiir die End-
kunden als Anwender der automatisier-
ten Maschinen.

Das produzierende Gewerbe mochte
durch effiziente und zuverldssige Steu-
erung oder durch Reduktion von Aus-
schuss die Produktionskosten senken.
,Maschinenbauer sind bestrebt, ihre
Maschinen bei gleichbleibender oder
steigender Qualitat giinstiger herzustel-
len. Das kann Themen wie Optimierung
von Produktionszyklen und Energieeffi-
zienz oder Diagnose und vorausschau-
ende Wartung in den Vordergrund ru-
cken”, ist Sven Goldstein iiberzeugt.
,Besonders diese Punkte bieten Maschi-
nenbauern eine gute Grundlage zum
Etablieren von Dienstleistungen als zu-
sétzliches Geschaftsmodell.”

X-technik SONDERAUSGABE 2016/2017
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TwinCAT loT erlaubt eine Analyse auf der Steuerung oder dem Server.

Sammlung, Aggregation und
Analyse von Prozessdaten

Prozessdaten bilden die Grundlage
zum Erreichen solcher Geschifts-
ziele. Viele davon werden von Sen-
soren aufgenommen und uber ei-
nen Feldbus in die SPS tbertragen.
,Direkt auf der Steuerung konnen
diese Daten mithilfe der in die Steu-
erungssoftware TwinCAT 3 integ-
rierten TwinCAT Condition Monito-
ring-Bibliotheken analysiert werden,
um Stillstandszeiten und Wartungs-
kosten zu reduzieren”, erklart Sven
Goldstein.

Um in Produktionsbereichen mit
mehreren verteilten Steuerungen
Datenanalysen iber das Gesamt-
system vornehmen zu konnen, wird
eine entsprechende IT-Infrastruktur
benotigt. Bei bisherigen Implemen-
tierungen arbeitete die Analysesoft-
ware auf einem vor Ort installierten
zentralen Serversystem. Obwohl
das in der Produktionsstitte gut
funktionierte, stellten sich mehre-
re Probleme ein: Die notwendige
IT-Infrastruktur musste meist erst
zur Verfiigung gestellt werden. Das
brachte oft hohe Hard- und Soft-
ware-Kosten fiir das Serversystem.
LAufgrund der steigenden Komple-

xitat vernetzter Produktionsanlagen
besonders bei verteilten Produkti-
onsstandorten ist auch der Bedarf
an Fachkraften fiir Implementierung
und Betreuung der IT nicht zu ver-
nachldssigen”, sagt Sven Goldstein.
,Zudem ist die Skalierbarkeit einer
solchen Losung sehr gering, bei er-
forderlichen Anlagenerweiterungen
sind oft groSere Umbauarbeiten er-
forderlich, um das zentrale Server-
system mitwachsen zu lassen.”

Der Weg in die Public Cloud

Cloud-basierte Kommunikations-
und Datendienste versuchen diese
Nachteile zu vermeiden, indem sie
eine abstrahierte Sicht auf die ver-
wendeten Hard- und Softwaresyste-
me bieten. Anwender miissen sich
bei der Nutzung von Cloud-Diensten
keine Gedanken tiber das Server-
system machen. Samtliche War-
tungs- und Pflegearbeiten an der
IT-Infrastruktur werden durch den
Cloud-Systemanbieter durchgefiihrt.
Dabei unterscheidet man die Begrif-
fe Public und Private Cloud.

Public Cloud Service Provider wie
Microsoft Azure oder Amazon Web
Services (AWS) stellen Anwendern
Dienste aus eigenen Rechen-
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TwinCAT loT Data Agent als konfigurierbare und einfach
zu nutzende Cloud-Anbindung inklusive OPC UA.

zentren zur Verfiigung. Das beginnt mit
virtuellen Rechnern, in denen Anwender
die Kontrolle tiber Betriebssystem und
Anwendungen haben und reicht bis zu
abstrahierten Kommunikations- und
Datendiensten, die von Nutzern in eine
Applikation integriert werden konnen.
,Diese beinhalten z. B. auch den Zugriff
auf Machine-Learning-Algorithmen, die
auf Basis bestimmter Maschinen- und
Produktionsinformationen Voraussagen
und Klassifizierungen hinsichtlich ge-
wisser Datenzustande treffen konnen”,
erganzt Goldstein. ,Die dafiir erforder-
lichen Inhalte erhalten die Algorithmen
mithilfe von Kommunikationsdiensten.”
Diese basieren meist auf Kommunikati-
onsprotokollen, die nach dem Publish/
Subscriber-Prinzip arbeiten. Die so ent-
stehende Entkopplung aller miteinander
kommunizierenden Applikationen bringt
durchaus Vorteile. Zum einen miissen
sich die Kommunizierenden nicht un-
tereinander kennen, was den Aufwand
fir die Bekanntgabe von Adressinfor-
mationen senkt. Zum anderen ist die
Datenkommunikation mit dem zentra-
len Cloud-Dienst, dem Message Broker,
aus Sicht des Endgerats immer um eine
ausgehende Verbindung - egal ob Da-
ten gesendet (Publish) oder empfangen
(Subscribe) werden. Dadurch miissen
keine eingehenden Verbindungen konfi-
guriert werden, z. B. in Firewalls. Das re-
duziert erheblich die Einrichtungs- und

Wartungskosten fiir die IT-Infrastruktur.
Fir die Datenkommunikation werden
sehr schlanke und standardisierte Trans-
portprotokolle verwendet, z. B. MQTT
und AMQP. Diese enthalten diverse
Sicherheitsmechanismen wie die Ver-
schliisselung der Datenkommunikation
und die Authentifizierung gegen den
Nachrichtenbroker. Auch das standar-
disierte Kommunikationsprotokoll OPC
UA hat den Mehrwert eines Publish/
Subscribe-basierten Kommunikations-
szenarios erkannt und ist dabei, dieses
Kommunikationsprinzip in die Spezifika-
tion zu integrieren.

Die Private Cloud

Publish/Subscribe-Mechanismen lassen
sich nicht nur in Public-Cloud-Systemen
nutzen, sondern auch im Unterneh-
mens- oder Maschinennetzwerk. Fur
MQTT und AMQP lasst sich ein Mes-
sage Broker auf einem beliebigen PC
installieren und zur Verfiigung stellen.
So lassen sich M2M-Szenarien und die
Anbindung beliebiger Endgerdte wie
z. B. Smartphones an die Steuerung re-
alisieren. Der Zugriff auf diese Gerate
wird durch Firewall-Systeme abgesi-
chert. Die Publish/Subscribe-Erweite-
rungen von OPC UA vereinfachen zu-
kiinftig die Konfiguration und Nutzung
von 1:N-Kommunikationsszenarien in
Maschinennetzwerken.

Produkte fiir Industrie 4.0 und loT

Beckhoff bietet Anwendern diverse Kom-
ponenten fiir die einfache Integration in
Cloud-basierte Kommunikations- und
Datendienste. IoT-Produkte innerhalb
von TwinCAT 3 bieten Moglichkeiten fiir
den Austausch von Prozessdaten iiber
Publish/Subscribe-Kommunikationspro-
tokolle und fiir den Zugriff auf Daten-
und Kommunikationsdienste von Public
Cloud Service Providern, gehostet in
Public-Cloud-Systemen wie Azure oder
AWS oder in Private-Cloud-Systemen.

Der Zugriff auf diese IoT-Funktionen
kann wahlweise iber spezielle Funk-
tionsbausteine direkt aus dem Steue-
rungsprogramm heraus erfolgen oder
iiber eine ,TwinCAT IoT Data Agent”
genannte Applikation aulerhalb des
Steuerungsprogramms konfiguriert wer-
den. , Die zu libermittelnden Daten las-
sen uber einen grafischen Konfigurator
einfach selektieren und fir den Transfer
an einen bestimmten Dienst konfigurie-
ren. Der Data Agent ermoglicht auch
die Integration Cloud-basierten Dienste
in existierende TwinCAT-Anlagen. Das
Auslesen der Prozessdaten kann auch
iber OPC UA erfolgen, sodass auch
Daten aus Fremdsystemen verwendet
werden konnen. Eine Smartphone-App
ermoglicht die mobile Anzeige von
Alarm- und Statusmeldungen.

Ohne  Steuerungsprogramm lassen
sich die I/O-Daten iiber eine einfach zu
konfigurierende Website auf dem IoT-
Buskoppler EK9160 fiir den Versand an
einen Cloud-Dienst parametrieren. Der
Buskoppler ibernimmt eigenstandig
den Versand der digitalen oder analo-
gen I/0-Werte an den Cloud-Dienst. Eine
IoT-Kopplerstation besteht aus einem
EK9160 und einer nahezu beliebigen
Anzahl EtherCAT-Klemmen. , Die wahl-
weise auch verschliisselt an den Cloud-
Dienst iibertragenen Daten werden in
einem anwenderfreundlichen und stan-
dardisierten JSON-Format versendet”,
sagt Sven Goldstein. , Ein lokales Buffe-
ring der I/O-Daten fiir den Fall einer un-
terbrochenen Internetverbindung steht
hierbei ebenso zur Verfiigung wie das
Monitoring der angeschlossenen Feld-
busse.” Somit konnen die I/O-Signale



nicht nur iiber EtherCAT, sondern z. B.
auch iitber CANopen oder Profibus ein-
gesammelt werden.

Analytics und Machine Learning

Nach der Datentibertragung an einen
Cloud-Dienst stellt sich die Frage der
Weiterverarbeitung. ,Bei vielen Public-
Cloud-Anbietern gibt es diverse Ana-
lytics- und Machine-Learning-Dienste
fiir die Weiterverarbeitung der Prozess-
daten”, weif Sven Goldstein. ,Auch
Beckhoff verfiigt mit TwinCAT Analytics
iber eine eigene Plattform, die einschla-
gige Mechanismen zur Datenanalyse
bereitstellt und dabei alle prozessrele-
vanten Daten zyklusgenau erfasst. So
entsteht eine vollstdndige Mitschrift al-
ler Maschinenabldufe.”

Diese Daten konnen lokal auf dem Ma-
schinenrechner oder innerhalb einer
Cloud-Losung gesammelt und ausge-
wertet werden. TwinCAT Analytics ver-
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TwinCAT loT und Cloud-Buskoppler.

wendet TwinCAT IoT zur Anbindung an
die Cloud-Losungen, sodass eine naht-
lose Datenkommunikation gegeben ist.
,Insgesamt ergeben sich fir den Ma-
schinenbauer und dessen Endkunden

Machine Leaming

-
TwinC Al Anabcs

hierdurch viele neue Geschiftsideen
und -modelle”, stellt Goldstein abschlie-
Bend fest.

www.beckhoff.at
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SICK AppSpace:

for programmalble Sensors

Grundséatzlich vereint die
SICK AppSpace Soft- und Hard-
ware und besteht einerseits aus
den programmierbaren Sick-
Sensoren und andererseits aus
dem SICK AppStudio, in dem
Applikationen entwickelt werden
kd&nnen.

Detlef Deuil

Head of Product Management
Vertical Integration Products bei Sick
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Vor dem Hintergrund stetig wachsender variantenreicher Produkterzeugungen
und in Folge mehr und mehr spezifizierter Maschinen und Anlagen werden
auch zunehmend individualisierte Komponenten bendtigt — so auch auf

der klassischen Feldebene. Customized programmierbare Sensoren bietet
dafiir das Unternehmen Sick schon geraume Zeit. Doch nun geht das
Unternehmen mit seinem Lésungsangebot noch einen Schritt weiter und
erdffnet mit der SICK AppSpace eine Plattform, welche die Grenzen klassischer
Sensorprogrammierung durchbricht und die Lizenz zur Variantenvielfalt
moderner Maschinen- und Anlagengestaltung beschleunigt. Detlef Deuil, Head
of Product Management Vertical Integration Products bei Sick, erldutert im
Gesprach mit x-technik das neue Eco-System SICK AppSpace.

Das Gespréch fiihrte Luzia Haunschmiat / x-technik

Herr Deuil, die Firma Sick bietet

seit Kurzem das Eco-System SICK
AppSpace fiir programmierbare Sick-
Sensoren an — was diirfen sich lhre
Kunden darunter vorstellen?

Mit der SICK AppSpace ermoglichen
wir — entsprechend unserem Slogan
»Sensor Intelligence.” — Freiraum fiir
Losungen und Ideen. Dazu mochte ich
ein wenig ausholen: Bisher sind Sen-
soren ja insofern schon konfigurierbar,
indem man {iber Parameter Gerdte auf
spezifische Applikationen justiert. Die
Erfahrungen der letzten Jahre haben je-
doch einen ausgepragten Trend hin zur
Individualisierung im Maschinen- wie
Anlagenbau gezeigt. Diese Entwicklung
beantworten wir mit der SICK AppSpace
— einer offenen Plattform, welche Sys-
tem- und OEM-Integratoren Raum und
Flexibilitat bietet, ihre spezifischen Auf-
gabenstellungen mit programmierbaren
Sensoren von Sick zu 100 % passgenau
zu entwickeln. Grundsatzlich vereint

die SICK AppSpace Soft- und Hardware
und besteht einerseits aus den program-
mierbaren Sick-Sensoren — die Software
sitzt direkt in den Sensoren und gibt In-
formationen weiter — und andererseits
aus dem SICK AppStudio, in dem Ap-
plikationen entwickelt werden konnen.
Zusammen ermoglichen das AppStudio
und die programmierbaren Gerate, Da-
ten flir Cloud-Services im Kontext von
Industrie 4.0 zu erzeugen. Auf diese
Weise konnen Integratoren auf die in-
dividuellen Produktionswiinsche ihrer
Kunden malgeschneidert reagieren.

Miissen in Anwendung der SICK
AppSpace System- wie OEM-
Integratoren Sensoren selbst
programmieren kdnnen?

Ja, das SICK AppStudio wurde von Ent-
wicklern fiir Entwickler mit allen Vorzii-
gen projektiert. Das hei8t, dass es fiir
System- wie OEM-Integratoren sehr ein-
fach ist, iiber das SICK AppStudio in die

X-technik SONDERAUSGABE 2016/2017
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video/124698

Gerateprogrammierung einzusteigen,
da bereits eine umfangreiche Bibliothek
an Algorithmen und Hardware-Inter-
face-Anbindungen zur Verfiigung steht,
die in der Sensor App per Funktions-
aufruf bereits verkniipft sind. Dank der
weit verbreiteten Scriptsprache Lua mit
vielen integrierten Entwicklungsunter-
stiitzungen — wie z. B. Auto-Vervollstan-
digen - fiigt sich die App-Entwicklung
fir die programmierbaren Sensoren
auf einfache Weise in bestehende Ent-
wicklungsprozesse ein. Die so entwi-
ckelte Sensor App wird anschliefend
auf unterschiedliche programmierbare
Sensoren von Sick ausgerollt und kann
dann auch auf mehrere Sick-Sensoren
eingesetzt werden. Eine derartig pro-
grammierte Sensor App kann je nach
Komplexitat zwischen zwei Tagen und
einer Woche entwickelt werden.

Dartiber hinaus konnen mit dem SICK
AppStudio auch entsprechende Benut-
zeroberflichen fir Maschinenbediener
mittels grafischem ViewBuilder als Gra-
phical User Interface erzeugt werden.
Alle Softwarekomponenten werden
dazu vom PackageBuilder zu einem
Paket zusammengefasst und auch die
Zugriffsrechte werden entsprechend
sicher definiert. Zusatzlich wird mittels
etlicher Beispielprogramme die schnel-
le Einarbeitung und Erstellung von Sen-
sor Apps unterstiitzt.

Anders sieht es hingegen fiir Endan-
wender aus. Sind diese daran interes-
siert, selbst Sensoren fiir ihre Applika-
tionen zu programmieren, dann bietet
Sick ihnen dahingehend entsprechende
Unterstiitzung (auch mit Integratoren)
je nach Aufgabe an.

Bietet die SICK AppSpace nebst
der anwenderspezifischen
Sensorprogrammierbarkeit noch
weitere Losungsszenarien?

Ja, begleitend zum SICK AppSpace bie-
ten wir auch einen Zugang zur SICK
Software-Toolbox und etablierten Bild-
verarbeitungsbibliotheken.

Dazu sind wir eine Partnerschaft mit
der Firma MVTec Software GmbH ein-
gegangen. Diese Partnerschaft wurde
durch SICK AppSpace konsequent mit
einer integrierten Runtime-Lizenz der
Bildverarbeitungsbibliothek HALCON
ausgebaut. Um Komplexitat, Aufwand
und Risiken bei der Implementierung
von programmierbaren Vision-Losun-
gen zu minimieren, wird sowohl auf
durchdachte Sick-eigene Algorithmen
als auch auf die umfangreiche Bildver-
arbeitungsbibliothek HALCON zuge-
griffen. Aus etablierten Bausteinen ent-
stehen so neue, perfekt zugeschnittene
Losungen passend zu jeglichen Anfor-
derungen, entwickelt mit dem Eco-Sys-
tem SICK AppSpace.

Im Zuge des Eco-Systems werden wir
in naher Zukunft mit weiteren Soft-
warelieferanten Partnerschaften einge-
hen, denn gerade im Zeitalter von In-
dustrie 4.0 ist man auf Kooperationen
angewiesen, welche die horizontale wie
vertikale Vernetzung einer Fabrik vor-
antreiben.

Da waére doch auch eine Community
z. B. fiir den Gedankenaustausch
oder fiir eine direkte Zusammenarbeit
mehrerer Teams in verschiedensten
Léndern eine tolle Sache ...

Auch dieser ,Sache“ haben wir bereits
Rechnung getragen und den SICK App-
Space Developers Club initiiert. Im Sep-
tember 2016 fand auch bereits die zweite
Konferenz des Clubs mit groRem Erfolg
statt!

Wie wird man Clubmitglied und welche
Nutzen ergeben sich dadurch?

Mit dem Erwerb der Jahresmitgliedschaft
im Wert von 3000,- Euro erhalt man auto-
matisch die SICK AppStudio-Lizenz. Als
Mitglied im SICK AppSpace Developers
Club profitiert man von etlichen Vorteilen
wie z. B. spezielle Angebote fiir Demo-
Kits und Laborausstattungen, Zugriff auf
regelmaBige SICK AppStudio Updates,
individuelle Unterstiitzung im SICK Sup-
port Portal inkl. Ticketsystem und iiber
den Telefonservice sind kompetente An-
sprechpartner erreichbar, die auch iiber
Remote-Access gerne behilflich sind.
AuRerdem berechtigt die Clubzugeho-
rigkeit zur Teilnahme an der jahrlichen
Entwicklerkonferenz des SICK AppSpace
Developers Club. Neben Vortragen, Pro-
duktdemos und Showcases in Form von
Marktpladtzen bietet diese Konferenz auch
Gelegenheit zum Erfahrungsaustausch
und Netzwerken mit anderen Mitgliedern
der Community. Wesentlich ist die Mitbe-
stimmung der Clubmitglieder bei Weiter-
entwicklung des Eco-Systems SICK App-
Space im Rahmen des Barcamps.

Bietet Sick nun auch einen

eigenen Cloud-Service an, oder ist
es vielmehr so, dass die Daten der
iiber die AppSpace programmierten
Sensoranwendungen (iber eine
beliebige Cloud gehostet werden

konnen? >
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Sick eroffnet
mit der SICK
AppSpace
eine Platt-
form, welche
die Grenzen
klassischer
Sensorpro-
grammierung
durchbricht
und die Lizenz
zur Varian-
tenvielfalt
moderner
Maschinen-
und Anlagen-
gestaltung
beschleunigt.

SICK AppStudio

SICK

Sick ist Grindungsmitglied des Industrial Data Space e. V.,
der an intelligenten Dateninfrastrukturen fiir die Wirtschaft
arbeitet, deren Ziel es ist, einen sicheren Datenraum zu
schaffen, der Unternehmen verschiedener Branchen und al-
ler Grofen die souverdne, dezentrale Bewirtschaftung ihrer
Datengtuiter ermoglicht. Das ist das, wofiir Sick steht.

Wir wissen aber auch, dass es Kunden geben wird, die bei-
spielsweise eine IBM- oder Microsoft-Cloud nutzen wollen
— dahingehend sind wir natiirlich offen und agieren entspre-
chend.

Ein Konsortium der Schnittstelle OPC UA arbeitet derzeit
intensiv an der Erreichung des TSN-Standards. Ist diese
Schnittstelle bei Erreichung des Echtzeitstandards ein
Thema fiir lhre Sensoren?

Fiir Sick ist OPC UA einer der Top-Favoriten unter den Schnitt-
stellen-Angeboten. Wir sehen aber auch andere Datenpro-
tokolle als relevant fiir uns an — ob es nun MQTT, HTTPS
oder der neueste Standard von Bosch ist. Als unabhangiger
Sensorhersteller miissen wir uns naturlich mit samtlichen
Protokoll- und Schnittstellenangeboten beschaftigen.

Welche Sick-Sensoren sind bereits
in der SICK AppSpace programmierbar?

Auf der SPS IPC Drives 2016 haben wir unser Kamerasys-
tem INSPECTOR P fiir die Inspektion von Bedienelementen,
Leiterplatten und RFID-basierten Zugangskontrollen als pro-
grammierbare Sensoren iiber die SICK AppSpace vorgestellt.
Und wir werden selbstverstandlich einen GroRteil unseres
Portfolios in den nachsten Jahren darauf ausrichten. Konnen
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iiber das SICK AppStudio ausschlieBlich Sensoren von Sick
entwickelt werden, oder ist dies auch mit jeglichen anderen
programmierbaren Sensoren maoglich?

Dem heutigen Stand entsprechend, konnen momentan aus-
schlief8lich die Sensoren von Sick im SICK AppStudio pro-
grammiert werden. Im Sinne einer Sensor App aus der Cloud
sehen wir aber auch das kiinftige Marktbediirfnis, dass derar-
tige Apps auch austauschfihig oder als fertige Sensor-Apps
frei verfiigbar gestaltet werden.

Welchen Anwender- und Applikationszielgruppen
ist die SICK AppSpace in erster Linie dienlich?

Unsere vorrangigen Anwenderzielgruppen sind naturgemaf
die Maschinen- und Anlagenbauer — mit vielen von diesen sind
wir dazu auch schon im Gesprach. Der zweite Bereich betrifft
ein Integrationsnetzwerk, welches wir gerade aufbauen.

Beziiglich der Applikationsfelder zielen wir ganz klassisch
auf die von Sick fokussierten Markte, wie die der Fabrikau-
tomation, der Verpackungstechnik, der Automotive-Industrie
und der Elektronik- und Solarbranchen. Wir sehen aber auch
grofe Anwendungsfelder im logistischen Bereich auf uns zu-
kommen, wie etwa bei Track and Trace-Einsatzen (Sendungs-
verfolgung), bei Barcode-Identifikationen, bei der Erkennung
von Gefahrengut-Labels oder in der Produktriickverfolgung.
Intern wird unsere AppSpace bereits seit Jahren bei uns im
Haus genutzt. Was fur die Kunden natirlich einen grofen
Vorteil bietet, da wir demnach auf eine sehr stabile Basis auf-
setzen.

Inwieweit wird dem Thema Security
Aufmerksamkeit geschenkt?

Jeder App-Entwickler muss fiir sich entscheiden, bevor er
seine Sensor App auf seinem Gerat oder in einer beliebigen
Cloud installiert — also, ob er die SICK App in einer public-
oder private-Cloud hinterlegt. Auf der private-Cloud Basis
erfolgt die Verschliisselung tiber das SICK AppStudio — da-
mit kann ausschlieflich der App-Entwickler oder die ent-
sprechende Company-ID die Sensor App o6ffnen bzw. in diese
einsehen. Das ist die erste Sicherheitsstufe.

Der zweite Security-Level zielt auf den offentlichen Cloud-
Bereich ab, in dem sich ein App-Entwickler seinen Privat-
raum mit eigenen Zugangsberechtigungen schaffen kann.

Das sind vorerst mal die ersten beiden Sicherheitsstufen —
auch da werden wir kiinftig auf die Riickmeldungen unserer

Mairkte sehr achten und auf deren Anforderungen entspre-
chend reagieren.

Herr Deuil, herzlichen Dank fiir das informative Gesprach!

B www.sick.at
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Die Cloud war
schneller da als gedacnt

Autor: Dr.-Ing. Hans Egermeier

Wer mit seinen Kunden oder Geschafts-
partnern vor drei Jahren iiber die Cloud
philosophierte, kam meist schnell zu dem
Schluss, dass dieser Hype fiir den Ma-
schinenbau zumindest mittelfristig keine
besondere Bedeutung haben wiirde. Und
auch heute noch begegnet einem das
Argument haufig, dass die Cloud viel zu
unsicher sei, um in ihr Produktionsdaten
speichern und veroffentlichen zu kénnen.

Doch nun, Anfang 2017, hat sich diese
Situation uberraschend schnell gewan-
delt. Die Cloud und ihre speziellen Aus-
pragungen als Fog- oder Edge-Cloud

sind schon Realitdt! Die im Herbst
2016 veroffentlichte Sonderserie in der
x-technik AUTOMATION ist dafiir nur ei-
ner von vielen Hinweisen. Nach nur drei
Jahren stellt sich somit schon nicht mehr
die Frage nach dem ,ob sie kommt”,
sondern es zahlt vielmehr , wie und wie
schnell man auf diesen bereits fahrenden
Zug aufspringen kann”.

Wer die Cloud nur als Technologie
begreift, wird zu kurz springen

Technisch betrachtet, ist die Cloud eine
Daten-, Kommunikations- und Service-

plattform. Die Basistechnologien wie
Datenbanken, Kommunikationsschnitt-
stellen und nicht zuletzt das Internet sind
fur sich einzeln gesehen nicht mehr be-
sonders ,revolutionar” — was bedeutet:
Nur weil beispielsweise eine Maschine
im Falle eines Problems Daten an ein
Serviceportal schickt und daraufhin ein
Servicetechniker auf der Maschine eine
Remote-Diagnose und in Folge ein Re-
mote-Service durchfiihrt, heifft das lange
noch nicht, dass die gesamte Produktion
iber eine Cloud lauft. Wer somit glaubt,
er wiirde damit schon seit 20 Jahren ein
Cloud-Potenzial nutzen, verkennt deut-
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Dr.-Ing. Hans Egermeier studierte Allgemeinen Ma-
schinenbau an der Technischen Universitat Minchen
und promovierte mit Auszeichnung am Institut fur
Werkzeugmaschinen und Betriebswissenschaften
an der TU-Munchen Uber die Montagesimulation mit
Virtual Reality Technologien. In dieser Zeit Ubernahm
er als Mitglied der Institutsleitung auch Mitverantwor-
tung fur den Lehr- und Forschungsbetrieb.

Nach den beruflichen Stationen als GeschéaftsfUhrer
und Anteilseigner der xmedio GmbH und als Techni-
cal Director der Rangetainment Technologies GmbH
Ubernahm er Anfang 2010 als Business Manager
die Leitung der Business Unit Automation Software
bei B+R Industrie-Elektronik Ges.m.b.H. In dieser
Funktion war er neben der Produktstrategie flr die
Entwicklungsumgebung Automation Studio und das
Echtzeitbetriebssystem Automation Runtime auch flir
die Softwareproduktion mit Gber 100 Entwicklern an
sieben Standorten verantwortlich.

Seit Anfang 2016 arbeitet Dr. Egermeier als Manage-
ment Consultant in der Automatisierungstechnik und
dem Maschinen- und Anlagenbau mit Fokus auf Soft-
warethemen. Er unterstitzt und begleitet Unterneh-
men bei der Bewaltigung der strategischen, organisa-
torischen, prozesstechnischen und technologischen
Herausforderungen der digitalen Transformation.

Das mobile Handbediengerat HGW 1031 hat viel zu bieten:

m Dateniibertragung iiber WLAN
Das Kabel fallt weg - Sie verfiigen iiber maximale

hans.egermeier@lean-dt.com

Bedienfreiheit
lich deren schépferisches Reservoir. Das tatsdchlich m Visualisierung perfekt ins Bild gesetzt
neue Potenzial einer Cloud steckt in der Vereinheit- 10,4 Zoll Farb-Touchscreen, EDGE2-Technology Prozessor
lichung und Zusammenfiihrung unterschiedlichster . . .
Datenstrome auf einer Plattform — nicht nur von einer = Ergonomisches Arbeiten direkt vor Ort
Maschine, sondern aus verschiedensten Quellen der Mit nur 1.200 g Eigengewicht inklusive Akku-Pack ist ein
gesamten Wertschopfungskette. Damit liegt auch das ermiidungsarmes Bedienen garantiert

enorme Leistungsvermogen der Cloud nicht in der Be-
herrschung sogenannter Cloud-Technologien — das ist
eine Grundvoraussetzung — sondern in den darauf =>

www.sigmatek-automation.com
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aufbauenden Service-Leistungen, die nun
technisch moglich und wirtschaftlich um-
setzbar werden.

Management-To-Do-Basics
firr erfolgreiche Cloud-Services

Fir bisher schwerpunktmafig techno-
logieorientierte Maschinenbauunter-
nehmen krempelt die Cloud die Pro-
duktentwicklung um. Die Definition von
nutzbringenden  Servicedienstleitungen
erfordert einen noch engeren Kunden-
kontakt und noch tiefere Einblicke in die
jeweiligen Produktionsabldufe und die da-
mit verbundenen Anliegen. Ein durchgan-
giges und transparentes Anforderungs-
management vom Vertrieb bis hin zum
Entwickler wird daher den Erfolg dieser
neuartigen Serviceangebote malfgeblich
beeinflussen.

An Stelle von {berlegenen einzelnen
technischen Features erhdlt nun System-
Usability iiber User Experience einen
hohen Stellenwert, um Cloud-Services
wirtschaftlich sinnvoll nutzen zu konnen.
Das interdisziplindre mechatronische En-
gineering reicht dafiir nicht mehr aus.
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Usability, IT und Geschaftsmodellentwick-
lung als neue Doméane werden integrale
Bestandteile der Produktentwicklung. Das
bedeutet, dass diese Unternehmensbe-
reiche noch enger zusammenriicken. Fiir
das Management heilt dies, dass interne
Hiirden weiter abzubauen sind, die Kom-
munikation zwischen den Teams massiv
gefordert werden muss und ein Entwick-
lungsprozess zu installieren ist, der in klei-
nen Schritten einen schnellen Lernfort-
schritt fiir alle garantiert, namlich fiir das
Management, fiir das Entwicklungsteam
und fiir den Kunden.

Nutzen und Risiko
pragmatisch bewerten

Zugegebenermalen bringt die Cloud vie-
le Unbekannte mit sich. Wer nicht schon
Mitarbeiter fiir diesen Bereich aufgebaut
hat oder kurzfristig auf Experten zugreifen
kann, wird sich schnell in einem , Henne-
Ei-Problem” wiederfinden. Ein , bisschen
Cloud” wird definitiv nicht funktionieren —
und unter solchen Voraussetzungen stellt
ein groReres Cloud-Investment ein deut-
liches Risiko dar. Um dennoch bei relativ
niedrigem Informationsstand und hohem

Entscheidungsrisiko starten zu konnen,
gibt es eine Methode mit besonders ho-
hem praktischen Nutzen: die ,,Applied In-
formation Economics”, kurz AIE (Quelle:
Hubbard, ,How to measure anything”).
Mit diesem Verfahren konnen verpasste
Vorteile (Expected Opportunity Loss) und
die Kosten (z. B. fiir Analyse, Schulung
oder Beratung) pragmatisch kalkuliert
werden. Auf diese Weise lasst sich das
Entscheidungsrisiko in einem angemesse-
nen Rahmen definieren.

Die wesentliche Grundvoraussetzung
fiir den erfolgreichen Einsatz dieses Ver-
fahrens ist jedoch, ein Gefiihl fir die ei-
gene Unsicherheit zu bekommen - frei
von bequemer Selbsttauschung. In der
Fachsprache spricht man hierzu von , ka-
librierter Schéatzung” — und auch dafiir
gibt es Hilfe: Eine Diagnose der Selbst-
einschatzung lasst sich schnell und ein-
fach anhand eines interaktiven Beispiels
fir eine risikobehaftete Investition -
z. B. in die Cloud - unter https:/lean-
dt.shinyapps.io/shinyDecisionSupport
durchfiihren.

B www.lean-dt.com
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Die Frage nach der passenden Radarfrequenz fiir jede Ihrer Applikationen beantworten wir mit der Summe von 113 GHz.
Technisch liefern wir Ihnen das komplette Portfolio an Radarinstrumenten und optimieren Ihre Prozessautomatisierung.
Menschlich stimmen wir uns auf Ihre Wellenldnge ein, um genau zu verstehen, was Sie individuell fiir Ihre Abldufe bendtigen.
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Wegbereiter fur Losungen der Industrie 4.0:

Datenguelle Sensorik 4.0

¢ Sensorik 4.0 definiert die
Begriffe Identitat, Kommunikation
und Inteligenz neu. Der Sensor
erkennt sich selbst sowie seine
Herkunft und Bestimmung.
Erfasste Daten werden fUr den
jewelligen Adressaten aufbereitet,
umihm so den groRtmoglichen
Nutzen zu bieten.

DI (FH) Michael Bozek

Business Development Manager
Industrie 4.0 bei Pepperl+Fuchs

Der optoelek-
tronische Sensor
R100 wird mit
Methoden von
Industrie 4.0 in
mehr als 1.000
Auspragungen
hergestellt und
ist als ,,.Smart
Product® im
eigenen Herstel-
lungsprozess bei
Pepperl+Fuchs
in Berlin im
Einsatz.
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Manche sagen, Daten sind das Ol des 21. Jahrhunderts. Wenn das stimmt,
entsprechen im industriellen Umfeld die Analysesysteme an der Spitze der
Automatisierungspyramide oder in der Cloud den Raffinerien und die Sensoren auf
der Feldebene den Bohrstellen. Als Pionier und fiihrender Anbieter von Sensorik
fiir den Maschinenbau bietet Pepperl+Fuchs unter der Bezeichnung Sensorik 4.0
ein ganzes Leistungsspektrum, das Kunden den Ubergang in die Industrie 4.0
erleichtern soll. Details dazu erfragte x-technik von DI (FH) Michael Bozek,
Business Development Manager Industrie 4.0 bei Pepperl+Fuchs.

Das Interview fiihrte Ing. Peter Kemptner / x-technik

Seit Walter Pepperl und Ludwig Fuchs in
ihrer 1945 gegriindeten Radiowerkstatt
den Naherungsschalter erfanden, entwi-
ckelte sich Pepperl+Fuchs zu einem der
Marktfiihrer auf dem Gebiet industrieller
Sensoren und Sensorsysteme fiir die Au-
tomatisierungstechnik. Neben Sensoren
fir jede Standardanwendung bietet das
Produktportfolio auch kundenindividuelle
Losungen. Unter der Bezeichnung Senso-
rik 4.0 kiindigte das Mannheimer Unter-
nehmen eine neue Generation der Senso-
rik an, hergestellt mit den Methoden der
vierten industriellen Revolution, fiir die sie
als Wegbereiter die erforderlichen Daten
liefert.

Herr Bozek, was bedeutet Industrie 4.0
aus Sicht von Pepperl+Fuchs?

Industrie 4.0 bezeichnet die umfassende
Vernetzung aller Komponenten, Maschi-
nen und Anlagen. Diese Vernetzung muss
sowohl vertikal als auch horizontal erfol-
gen, also sowohl im Unternehmen selbst
samtliche Geschaftsablaufe verbinden als
auch zwischen miteinander agierenden
Firmen entlang der Wertschopfungsket-
te. Die Kommunikation sollte dabei ohne
Umweg Uber Systemebenen und indivi-
duell programmierte Schnittstellen erfol-
gen, die sich haufig als Hiurde auf dem
Weg zur Datendurchgangigkeit erweisen.
Ziel ist, Informations- und Medienbriiche

zu reduzieren, um so stets auf Basis eines
vollstandigen digitales Abbildes der physi-
kalischen Realitdt agieren zu konnen. So
lassen sich nicht nur Prozesse optimieren
und wertvolle Ressourcen einsparen, so
lassen sich auch vollig neue Geschaftsmo-
delle erschlieRen.

Was ist zum Erreichen
dieser Ziele nétig?

Diese Vision ist fiir mich eine Folge der
natiirlichen Weiterentwicklung der indust-
riellen Automatisierung mit Mitteln der In-
formationstechnologie. Frither ungenutzte
oder rein auf der Steuerebene verarbeitete
Daten werden direkt an Speichersysteme
mit Internet-Anbindung ausgeleitet. Dies
erlaubt den ortsunabhingigen, unterneh-
mensiibergreifenden Zugriff auf diese
wertvollen Daten. So werden raumliche
Grenzen aufgehoben und die Informati-
onsverfiigbarkeit steigt. Das bendtigt an
den Schnittstellen zwischen der greifbaren
Physik der analogen Welt und deren digita-
lem Abbild neue Bausteine, die sich intelli-
gent integrieren lassen. Fiir Pepperl+Fuchs
bedeutet das ,,Sensorik 4.0".

Was bringt das Anwendern?

Zusatzliche Daten bringen mehr Effizienz.
Durch das wachsende Aufkommen an
Echtzeitdaten aus vernetzten Sensoren und

X-technik SONDERAUSGABE 2016/2017
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Aktoren ergeben sich neue Moglichkei-
ten, konkrete Optimierungen fiir Anlagen
und Prozesse abzuleiten. Das Weiterver-
arbeiten, Interpretieren und Visualisieren
der Prozess- und Zustandsdaten in Soft-
ware-Systemen — etwa fiir die zustands-
basierte, vorausschauende Wartung, ist
ein zentraler Fokus von Sensorik 4.0. Wie
konnen die Daten aus den oft sehr kleinen
Sensoren die dariiber liegenden Ebenen
der Automatisierungspyramide {iber-
springen, ohne die Sensoren zu sehr zu
verteuern?

Pepperl+Fuchs hat vor ein paar Jahren die
SmartBridge-Technologie vorgestellt. Sie
bietet einen funkbasierten Zugangskanal
zur I0-Link Schnittstelle des Sensors per
Bluetooth. Das ermoglicht einerseits die
Verwendung von Smartphones oder Ta-
blets mit der SmartBridge-App fiir Konfi-
guration, Betrieb und Instandhaltung vor
Ort. Andererseits lassen sich damit Daten
aus Sensoren auch an andere unterneh-
mensinterne Empfanger wie MES- oder
ERP-Systeme leiten, natiirlich zusatzlich
zur Weitergabe an die Steuerungsebene.

SERIE AUTOMATION AUS DER CLOUD -TEIL4/4
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Mittels SmartBridge-Technologie lassen sich Daten aus Sensoren mit I0-Link-Schnittstelle
direkt an Ubergeordnete Systeme oder die Cloud leiten.

Mithilfe eines Internet-Gateways konnen
beliebige Ebenen eines externen Systems
adressiert werden, auch in der Cloud. Das
ist der Einstieg in die, der Idee von Indust-
rie 4.0 entsprechenden, vernetzte Kommu-
nikation.

Wie sieht es dabei in Bezug
auf die Sicherheit aus?

Das SmartBridge-System verfiigt tiber ein
rigoroses Sicherheitskonzept: Erst nach
eindeutiger Authentifizierung der zuge-
lassenen Hardware am IO-Link-Bluetooth-
Interface nach dem SHA-2 Prinzip (zwei
getrennt generierte Schliissel miissen
zusammenpassen) und nach Eingabe ei-

nes Passworts gemaR der Nutzerrolle des
Bedieners gestattet die SmartBridge-App
den Zugang zu Sensor- und Aktuatordaten.
Einerseits kann eine permanente Uber-
wachung von Grenzwerten oder Melde-
schwellen stattfinden, indem SmartBridge
Betriebs- und Zustandsdaten eines IO-
Link-Gerats iiber sichere Kanile an eine
externe Uberwachungsfunktion iibermit-
telt. Andererseits ist unbefugter Zugriff
zuverlassig verhindert, sowohl iiber das
Netzwerk als auch durch Angriffe mittels
Mobilgerat vor Ort.

Hat Pepperl+Fuchs auch fiir das
anlagenweite Asset Management ein
Angebot? >

OLFLEX® CONNECT

KABELKONFEKTION MIT
ERFOLGS-GEN

Viele Méglichkeiten, eine Losung: OLFLEX® CONNECT. Von Standard-Kabelkonfektion,
Uber Servo-Losungen fiir extrem schnelle Anwendungen bis hin zu hochkomplexen
Energieflihrungsketten. Mit unserer Entwicklungskompetenz begleiten wir Sie Schritt fiir Schritt.

®LAPPGROUP

lappaustria.at/systems
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Pepperl+Fuchs hat auf diesem Gebiet kein eigenes, proprietares
Produkt. Wir empfehlen unter anderem das herstellerneutrale
Softwarepaket Pactware. Damit als einzigem Engineering-Werk-
zeug lassen sich alle Feldgerate einer Anlage schnell und einfach
konfigurieren, in Betrieb nehmen und bei Bedarf diagnostizieren,
sowohl hersteller- als auch feldbustibergreifend. Das Tool basiert
auf dem FDT-Konzept (Field Device Tool), das dem Konzept von
Geratetreibern im Biiroumfeld ahnelt und so Plug-&-Play Konzep-
te in der Automatisierung ermoglicht. Pactware steht im Internet
kostenlos zum Download bereit und lasst sich ohne Weiteres zur
Bedienung beliebiger HART-Gerite nutzen.

Gibt es auch bereits Cloud-basierte Losungen fiir die Wartung?

Tatsachlich bietet die Fa. Connectavo eine Cloud-basierte Losung,
die iiber ein Portal die effiziente Verwaltung aller Maschinen und
Anlagen und zugehériger Wartungsprozesse gestattet. Uber pro-
prietare Machine Learning Algorithmen erfolgen Echtzeitauswer-
tungen von Sensor- und Maschinendaten zur Bestimmung des
optimalen Wartungszeitpunkts. Die Daten aus den Sensoren von
Pepperl+Fuchs werden iiber SmartBridge in Echtzeitvernetzung in
die Cloud von Connectavo ausgeleitet. Dort werden die Daten nicht
nur iibersichtlich dargestellt, sondern auch von weiteren Diensten
genutzt. So verwendet ein On-Demand-Service die Sensorwerte,
um eine wirtschaftlichere Vorausplanung und ein optimiertes Lie-
ferketten-Management zu ermoglichen und die fiir die Fiillstande
verantwortlichen Personen per SMS iiber das Unterschreiten eines
Minimalfiillstands zu informieren.

Gibt es fiir diese Art der durchgéngigen Datenweiterleitung bis
in die Cloud bereits Praxisheispiele?

Allerdings. Pepperl+Fuchs ist Losungspartner in einem Konsor-
tium, das im Auftrag eines Abfallentsorgers eine Losung fiir die

bedarfsabhangige Abfuhr entwickelt hat. Auf Basis der Daten von
Fillstandssensoren in den einzelnen Behaltern werden optimierte
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Das herstellerunabhangige Softwarepaket Pactware trennt Bedienungs-
und Kommunikationsalgorithmen und eignet sich daher als einheitliches
Engineering-Werkzeug fir alle Feldgeréate und Feldbusse einer Anlage.
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N
Cloud-Lésungen von Connectavo (hier das Dashboard) schaffen

neue Moglichkeiten fur die horizontale Integration entlang der Wert-
schépfungskette sowie die anlageniibergreifende Wartung.

Routen fiir die Miillfahrzeuge errechnet. Das reduziert Kosten und
schont die Umwelt.

Viele Unternehmen sind mit der Informatisierung (iberfordert,
klassischen Maschinen- und Anlagenbauern fehlt oft die notige
Angebotsbreite. Kann Pepperl+Fuchs hier mehr als nur Hard-
und Software anbieten?

Pepperl+Fuchs hat erkannt, dass es nicht immer gentigt, die be-
notigten Sensoren und Datenkommunikationssysteme sowie den
Webspace bereitzustellen, um Kunden erfolgreich in die Cloud
zu bringen. Deshalb wurde zum Jahreswechsel 2016/17 die
Neoception GmbH gegriindet. Dieses Tochterunternehmen von
Pepperl+Fuchs begleitet Unternehmen auf dem Weg in die Di-
gitalisierung. Mit individueller Beratung, flexiblen Engineering-
Dienstleistungen und Kernkompetenz rund um Sensorik 4.0 von
Pepperl+Fuchs sowie dem Riuckhalt aus einem breiten Partner-
netzwerk Ubernimmt Neoception Realisierung, Betrieb und War-
tung aller benoétigten IT-Services. Sie unterstutzt Anwender als
Systemintegrator fiir die Industrie 4.0 von der Anbindung ihrer
Produkte und Anlagen an zentrale Datenservices bis hin zur Ent-
wicklung komplett neuer Geschaftsmodelle.

Pepperl+Fuchs begreift Sensorik 4.0 als Wegbereiter fiir die vier-
te industrielle Revolution, denn sie liefert die dafiir notwendigen
Daten. Diese bilden die Basis fur die grofflachige Vernetzung von
Maschinen und anderen Objekten. Um das Potenzial des , Inter-
nets der Dinge” zu erschlieRen, sind durchdachte und innovative
Losungen notig, in denen die Kommunikationsfahigkeit moderns-
ter Industriesensorik voll zum Tragen kommt. Pepperl+Fuchs pra-
sentiert in seinem ,,Solutions Park” auf verschiedenen Fachmes-
sen, wie die Industrie 4.0 aussehen kann. Zu diesen Themen wird
Michael Bozek beim Anwender-Workshop der I0-Link Firmenge-
meinschaft am 14. Marz 2017 in der Voestalpine Stahlwelt in Linz
einen praxisorientierten Vortrag halten.

B www.pepperl-fuchs.at



Industrie 4.0.
Seit 1947.

Industrie 4.0 ist fiir Sie kein Thema, LosgroRe 1 aber schon? Die Anforderungen

an Produktivitat, Qualitat und Ressourceneffizienz bei maximaler Individualitat
von Produkten sowie hochster Flexibilitat der Maschine sind schon lange Alltag.
Jedem Kunden sein Produkt, jedem Produzenten seine Maschine, davon reden alle.

Klingt schwer? Gerade deshalb méchten wir die Dinge im Maschinenbau einfach
machen — und das schon seit 69 Jahren. Erleben Sie selbst, wie wir Industrie 4.0

bewegen auf www.Lenze.com SO EinfaCh |St daS.
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Mit dem um-
fassenden Di-
gitalangebot
von ABB wird
die digitale
Industrie mit
dem Internet
of Things,
Services and
People weiter
vorangetrie-
ben.
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Internet of Things, Services and People:

Von Schlagwortern
zU wertschopfenden Losungen

In allen Geschéftssparten von ABB spielt die Digitalisierung und die Einfiihrung neuer, softwarebasierter Dienste und
Dienstleistungen eine entscheidende Rolle. Mit ABB Ability wurde nun ein neues Digitalangebot geschaffen, das das
gesamte ABB-Portfolio an digitalen Losungen und Dienstleistungen iiber alle Kundensegmente hinweg zusammenfiihrt.
Eine dafiir neu integrierte Cloud-Plattform wird nach Aussagen von ABB dabei ein wesentlicher Treiber sein, ein groBes,
offenes, digitales, industrielles Okosystem fiir Kunden, Partner, Lieferanten und Entwickler zu schaffen und somit die
digitale Industrie mit dem Internet of Things, Services and People (IoTSP) weiter voranzutreiben.

Um das Potenzial von Daten und Infor-
mationen voll auszuschopfen, die auf Ge-
rat-, System-, Unternehmens- und Cloud-
Ebene gesammelt werden, standardisiert
ABB seine Plattform auf Microsofts intel-
ligenter Cloud Azure. Dabei setzt das Un-
ternehmen auch auf Azure-Services wie
die ,Azure IoT Suite” und die , Cortana
Intelligence Suite”. Mit der Auswahl von
Microsoft als Partner fiir ABBs integrierte
Cloud-Plattform, erhalten die ABB-Kun-
den Zugang zu einer der groRten Cloud-In-
frastrukturen auf dem Markt. ,,Zusammen
mit ABB bieten wir Industriekunden eine
Digitaltechnologie und Cloud-Plattform

an, mit der Einzelpersonen und Teams bis
hin zu ganzen Geschaftssystemen auf Ba-
sis von Daten und Informationen schnel-
lere Entscheidungen treffen konnen, um
Wachstum zu schaffen und neue Chancen
zu ergreifen,” so Satya Nadella, CEO. Ziel
der strategischen Partnerschaft mit Mi-
crosoft ist es, zukunftsweisende digitale
Losungen auf Basis einer integrierten
Cloud-Plattform zu entwickeln. , Gemein-
sam werden wir die digitale Transformati-
on der ABB-Geschiftsbereiche vorantrei-
ben und unseren Kunden in der Industrie,
Energieversorgung und im Transport- und
Infrastruktursektor einzigartige Vorteile

bieten”, ist Ulrich Spiesshofer, CEO von
ABB, iberzeugt. ,Basierend auf ABBs
installierter Basis mit mehr als 70 Millio-
nen angeschlossenen Geraten und mehr
als 70.000 installierten Kontrollsystemen
werden wir eine der weltweit grofSten in-
dustriellen Cloud-Plattformen aufbauen”,
zeigt er sich begeistert.

Digitalisierung nimmt
entscheidende Rolle ein

Dabei kann ABB auf neue wie auch auf
seine bereits bestehenden digitalen Kom-
plettlésungen bauen, die sich mithilfe der
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Der fur Niederspannungsmotoren entwickelte Smart Sensor misst regelmaBig wichtige Motorzustandsparameter wie Temperatur
oder Vibration. Uber einen Gateway kénnen die Daten von Motoren gesammelt, an einen Cloud-basierten, sicheren Server Ubertragen
und dort analysiert werden.

intelligenten Cloud Gerate miteinander
verbinden. Einer der Grundgedanken von
Industrie 4.0 ist es, dass alle Dinge im in-
dustriellen Umfeld miteinander vernetzt
werden. Dies hat zur Folge, dass wesent-
lich mehr Daten generiert und potenziell
zur wertsteigernden Auswertung nutzbar
sein werden. Jedoch gibt es bereits heut-
zutage viele Daten in industriellen Betrie-
ben, wie beispielsweise in Leit-, Produk-
tionsplanungs- oder ERP-Systemen. Aus
ABB-Sicht kann es nicht der Ansatz sein,
alle diese Daten planlos miteinander zu
koppeln und dadurch auf eine plotzliche
wertschopfende Einsicht zu hoffen. Viel-
mehr verfolgt ABB den Ansatz, mit dem
Kunden zusammen zuerst maogliche Pro-
bleme zu identifizieren, dann zu untersu-
chen , ob zur Losung der Probleme be-
reits geniigend Daten vorliegen, um dann
durch die Kopplung des Domanenwissens
mit dem Analysenwissen eine wertschop-

fende Losung zu entwickeln. Fiir diesen
Ansatz gibt es bereits diverse erfolgreiche
Beispiele von digitalen, daten-basierten
Diensten von ABB, wie z. B. Connected
Services fiir Roboter, den Smart Sensor
oder das intelligente Alarm-Management.

Connected Services fiir Roboter

ABB bietet bereits seit 2007 Remote
Service-Losungen und Dienstleistungen
zur Ferndiagnose und zustandsbasierten
Fernwartung von Robotern an. Connected
Services sind eine Weiterentwicklung der
Remote Services und tragen der Tatsache
Rechnung, dass immer mehr ,,Dinge” und
.Services” in das IoTSP-Okosystem inte-
griert werden. Am Roboter werden dabei
Daten vorhandener Sensoren, beispiels-
weise Motorstrome, erfasst und an einen
ABB Server iibertragen. Darauf basierend
kann der Zustand des einzelnen Roboters

von ABB Experten analysiert und Warnun-
gen vor zu erwartenden Fehlern, beispiels-
weise durch Verschleil3, generiert werden.
Dartiber hinaus kann der Kunde tiber die
Website MyRobot einen Uberblick iiber
seine gesamte installierte Roboterflotte
gewinnen und wertvolle Informationen zu
den jeweils eingesetzten Robotern bis hin
zu Berichten iiber vorbeugende Instand-
haltung und durchgefiihrte Serviceeinsat-
ze jederzeit und von iiberall abrufen.

Durch diese Losungen lassen sich die
mittlere storungsfreie Betriebszeit (MTBF)
und die mittlere Betriebszeit bis zum Aus-
fall (MTTF) von Robotern und deren Kom-
ponenten verldngern. Die durchschnitt-
lichen Reparaturzeiten sowie die durch
Wartungsaktivititen anfallenden Kosten
werden dadurch signifikant reduziert. Die
vorhandene Infrastruktur bietet nun die
Moglichkeit, auf Basis der Flottenda- =>

m Sensoren m Priifautomation m Stanzwerkzeug- und Prozessiiberwachungssysteme
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ten weitere wertschopfende datenbasierte
Dienste zu implementieren, beispielsweise
zum Flottenmanagement, zur Verschlei-
vorhersage (Predictive Maintenance) oder
zur Produktionsoptimierung. Dies ist Ge-
genstand aktueller Untersuchungen im
ABB Forschungszentrum Ladenburg (D).

Remote Condition Monitoring
fiir Niederspannungsmotoren

ABB hat einen intelligenten Sensor fiir
Niederspannungsmotoren entwickelt, der
sehr einfach ohne Verdrahtung an belie-
bigen vorhandenen Motoren angebracht
werden kann. Der Smart Sensor misst
regelmalig wichtige Motorzustandspa-
rameter wie beispielsweise Temperatur
oder Vibration. Uber eine integrierte Kom-
munikationsschnittstelle iibertragt er die
Daten drahtlos auf ein Smartphone oder
Tablet, mit dem Kunden jederzeit den
Zustand einzelner Motoren iiberpriifen
konnen und auch benachrichtigt werden,
wenn eine Anomalitat erkannt wurde. Die
speziell entwickelte Datenanalyse-Soft-
ware basiert auf der umfangreichen Er-
fahrung und dem Know-how von ABB in
der Motortechnologie.

Uber einen Gateway kénnen die Daten
einer groRen Anzahl von Motoren gesam-
melt, an einen Cloud-basierten, sicheren
Server tibertragen und dort analysiert
werden. Erstmals werden dadurch eine
Ferniiberwachung einer grofen Anzahl
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von Niederspannungsmotoren und ein
darauf basierendes Flottenmanagement
moglich. Sowohl neue ABB-Motoren als
auch in einer Anlage bereits installierte
Motoren konnen — unabhangig von ihrem
Alter —in die vorausschauende Instandhal-
tung einbezogen werden. Die Wertschop-
fung fur den Kunden ergibt sich aus signi-
fikant reduzierten Motorstillstandszeiten,
deutlich verlangerter Motorlebensdauer
und reduziertem Energieverbrauch.

Intelligentes Alarm Management

Beim Betrieb von Anlagen der Prozessin-
dustrie entsteht im Leitsystem taglich eine
sehr grof3e Zahl von Alarmen, die von dem
eingesetzten lokalen Alarmmanagement-
system interpretiert und dem Anlagenbe-
treiber prasentiert werden. Dabei erhal-
ten Anlagenbetreiber teilweise sehr viele
Alarme auf einmal und miissen innerhalb
kiirzester Zeit den Alarm bewerten und
etwaige GegenmaRnahmen ergreifen. Die
Glite des Alarmmanagement kann dabei
zwischen unterschiedlichen Anlagen des-
selben Betreibers variieren. Mithilfe eines
Cloud-basierten Systems zur zentralen
Aufnahme, Speicherung und Analyse ei-
ner grofSen Anzahl von Anlagen wurde in
der ABB Forschung ein zentrales, intelli-
gentes Alarmmanagement-System ent-
wickelt. Aus den Daten werden KPI (Key
Performance  Indicator)-Berechnungen
durchgefiihrt, die fiir das Benchmark zwi-
schen Anlagen verwendet werden kdnnen

i re———
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Ein Schwerpunktthema des
ABB-Forschungszentrums
ist das loTSP. Damit eng
verbunden sind die Schwer-
punkthemen Datenanalyse
fur Industrieanwendungen
und neue Software-basierte
Dienste sowie neue Formen
der Mensch-Maschine-Zusam-
menarbeit, beispielsweise an
gemischten Arbeitsplatzen.

und Best Practices zum Alarm Manage-
ment identifiziert und ausgerollt werden
konnen. Das System ermoglicht die Dar-
stellung in einem web-basierten Dash-
board fiir die Analyse aller Anlagen auf
einen Blick. Big-Data-Analysen der Alarm-
historie, u. a. mittels ,,Machine Learning”,
werden dabei eingesetzt, um Alarmfluten
und deren Muster zu identifizieren. Die
Ergebnisse der Analysen konnen dann im
lokalen System eingespielt werden, und
reduzieren dort die Alarmlast auf den An-
lagenfahrer. So konnen Prozessanlagen
sicherer und effizienter betrieben werden.

Innovationen fiir ABB essenziell

Als Technologiekonzern investierte ABB
im Geschaftsjahr 2015 iiber 1.5 Mrd. US-
Dollar in Forschung und Entwicklung.
Das deutsche ABB Forschungszentrum
in Ladenburg ist als eines von sieben
Forschungszentren des Konzerns Lead
Center fiir Forschung im Bereich Soft-
waretechnologien und -Applikationen.
Das wichtigste Schwerpunktthema des
deutschen Forschungszentrums ist das
[oTSP. Damit eng verbunden sind die
Schwerpunkthemen Datenanalyse fiir In-
dustrieanwendungen und neue Software-
basierte Dienste sowie neue Formen der
Mensch-Maschine-Zusammenarbeit,
beispielsweise an gemischten Arbeits-
platzen.

B www.abb.at
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Von der Feldelbene bis zur Cloud

Sensoren und Messinstrumente sind die Sinnesorgane von Maschinen und Anlagen. Seit 50 Jahren in Osterreich,
bietet Endress+Hauser ein breites Spektrum an Geraten fir die Feldinstrumentierung. Deren immer weitreichendere
Kommunikationsmaglichkeiten erleichtern gemeinsam mit einem Dienstleistungspaket des Herstellers ihre Integration
in vernetzte Anlagen. Wie weit dieses Angebot bereits im Internet der Dinge angekommen ist, erfuhr x-technik von

DI (FH) Ralf Willmes, Marketingmanager Digitalisierung bei Endress+Hauser.

Das Interview fiihrte Ing. Peter Kemptner / x-technik

Ralf Willmes

Marketingmanager Prozessautomati-
sierung Endress+Hauser Messtechnik
GmbH+Co.KG

Seit Endress+Hauser vor mehr als 60
Jahren das erste vollelektronische Fill-
standsmessgerat auf den Markt brachte,
verbindet man das Unternehmen mit der
messenden Sensorik fiir Prozessanlagen.
Seit genau 50 Jahren mit eigener Nieder-
lassung in Osterreich prasent, decken die
Messtechnik-Spezialisten das komplette
Leistungsspektrum der Prozessautomati-
sierung aus einer Hand ab. Das reicht von
Dienstleistungen fiir Anlagenplanung oder

Kalibrierung bis zum Messdatenhosting in
der privaten Cloud.

Den Kern bilden auch weiterhin Feldmess-
gerdte, die mittels unterschiedlichster Ver-
fahren Fiillstand, Druck, Temperatur und
Durchflussmengen sowie zahlreiche wei-
tere physikalische GroRen messen. Allein
zur Messung von Fillstanden kommen je
nach Anwendung neben hydrostatischen,
radiometrischen, konduktiven und kapazi-
tiven Messverfahren sowie Ultraschall Ra-
darmessungen mit Frequenzen von 1, 6, 26
und 80 GHz zum Einsatz.

Herr Willmes, Kernaufgabe der Geréte
von Endress+Hauser ist, Daten

zu liefern. Wie haben sich deren
Moglichkeiten entwickelt, Informationen
weiterzugeben?

Schon die ersten Messgerite von
Endress+Hauser brachten einen Quanten-
sprung in der Informationsbeschaffung.
Erstmals mussten Fiillstainde nicht miih-
sam mechanisch ermittelt werden, son-
dern lieBen sich ohne Offnung des Behil-
ters messen. Mussten die Instrumente der
Griinderzeit noch visuell vor Ort abgelesen
werden, stellen sie ihre Daten heute auf
vielfaltige Weise iiber unterschiedliche Ka-
néle zur Verfligung.

Das begann bereits frith mit der auch heute
noch bedeutenden analogen Schnittstel-
le mit 4...20 mA Stromschleife. Ende der
Achtziger kamen dazu HART und diverse

Feldbusse. Das ermoglichte schon frith
ein Parametrieren der Gerate von auflen.
Abhangig von den typischen Erfordernis-
sen der Anwendung kommunizieren viele
Gerate auch per Industrial Ethernet, iiber
Bluetooth oder WLAN. Heute gestatten
in den Geriten integrierte Webserver
jederzeitigen Datenzugriff und Parame-
trierung vom gesamten Unternehmens-
netzwerk aus. Gerate und Losungen von
Endress+Hauser sind also auch kommu-
nikationstechnisch fit fiir die Industrie 4.0.

Was bedeutet Industrie 4.0
aus Sicht von Endress+Hauser?

Fiir mich ist Industrie 4.0 ein weites Feld an
Methoden, die der Erreichung ebenso breit
gestreuter Effizienzziele in der industriellen
Produktion dienen. In der Fertigungsauto-
matisierung ist dies in erster Linie das Ziel
der flexiblen Serienproduktion mit kleinen
Losgroen bis hinunter zum Einzelstiick.
Dort gehoren Schwarmintelligenzen zu
den eher revolutionaren Losungsansatzen.
Anlagen der Prozessautomatisierung stel-
len im Gegensatz dazu wenige, oft nur ein-
zelne Produkte her, dies jedoch mit immer
hoherer Effizienz der Prozesse. Gemeinsam
ist beiden Welten die ,Informatisierung”
der Produktionsanlagen. Diese zieht Infor-
mationen aus den immer reichlicher anfal-
lenden Daten aus dem Prozess, um diesen
praziser, effizienter und anpassungsfahi-
ger, zugleich aber auch robuster zu steu-
ern. Das findet im Wesentlichen entlang
von drei Datenachsen statt: Die vertikale

X-technik SONDERAUSGABE 2016/2017



Feldmessgeréate von Endress+Hauser messen mittels vieler Technologien zahlreiche
physikalische GroBen. Allein die Vielfalt der Frequenzen bei Radar-Fullstandsmessern
ist beeindruckend.

Verkniipfung aller Ebenen der Automa-
tisierungspyramide, von den Sensoren
und Aktoren iiber die Steuerungs- und
Leitsysteme bis zu MES- und ERP-Sys-
temen, das durchgangige Engineering
der Produktionsanlagen iiber deren Le-
benszyklus und die horizontale Integra-
tion der Daten entlang der Wertschop-
fungskette vom Vorlieferanten iiber den
Produzenten bis zum Kunden.

Wie sind die Gerate und Systeme von
Endress+Hauser fiir die vertikale und
horizontale Integration vorbereitet?

Bereits in der Friihzeit erfolgte durch
Ausstattung der Gerate mit Schnittstel-
len der Schritt in die Steuerungsebe-
ne. Im Lauf der Zeit setzte sich dieser
Trend fort, bereits seit den 1990er-
Jahren funktioniert die Kommunikation
unter anderem iiber Feldbusse direkt
zu den Leitsystemen und iiber OPC
weiter in die IT-Welt. Heute geht der
Trend dorthin, die Daten nicht auf mitt-
lerer Ebene zu konzentrieren, sondern
von den Feldgeraten aus an zentrale
Datensammlungen im Internet zu sen-
den. Dabei hilft die Moglichkeit, von
Browser-basierten Web-Applikationen
aus direkt auf die Daten der in den
Geraten integrierten Web-Server zu-
zugreifen. Sowohl Bei der vertikalen
als auch horizontalen Datenintegration
sind jedoch heute noch Informations-
licken zwischen unterschiedlichen
Einzelsystemen zu {iberbriicken.

Fiir beides bieten sich von der unter-
nehmensinternen [T-Hardware weit-
gehend unabhédngige Cloud-Losungen
hervorragend an, nicht zuletzt weil
sich die Daten dariiber auch stand-
ort- oder unternehmensiibergreifend
bereitstellen lassen. Einer der Nutzen
dieser Methode ist die Moglichkeit,
Big Data Analysis fur die iberge-
ordnete Zustandsiiberwachung und
Prozessoptimierung anzuwenden.
Endress+Hauser bietet hierzu flexible
Datenlosungen mit Datenhosting an.
Gut geschiitzt vor Datenverlust und
unbefugtem Zugriff liegen die Infor-
mationen dabei auf IT-Infrastruktur in
Osterreich.

Welche Lésungen bieten Sie fiir die
durchgéngige Datenintegration {iber
Systemgrenzen hinweg?

Als herstellerneutraler Systeminteg-
rator bietet Endress+Hauser seinen
Kunden komplette Automatisierungs-
losungen an. Diese decken die gesam-
te Automatisierungspyramide ab, von
den Feldgeraten an ihrer Basis bis zur
Anbindung an iibergeordnete Systeme
— etwa ERP oder MES - an der Spitze.
Bei der Feldinstrumentierung setzen
unsere  Automatisierungsingenieure
nattirlich bevorzugt, wenn auch keines-
wegs ausschlieflich, Produkte aus dem
eigenen Haus ein. Als zertifizierter SAP-
Systempartner kann Endress+Hauser
seinen Kunden zudem grofe Teile >
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der Integrationsaufgabe auch nach ganz
oben abnehmen.

Wie tragen Lésungen von
Endress+Hauser zu mehr
Durchgéngigkeit im Engineering und
Lifecycle-Management von Anlagen bei?

Uber den Lebenszyklus von Produktions-
anlagen fallen von der Planung iiber die In-
betriebnahme und die laufende Instandhal-
tung bis zur Demontage massenhaft Daten
an, die an sich fiir die Produktionsoptimie-
rung wichtig waren. Sie sind jedoch meist
in unterschiedlichen Engineering-Syste-
men isoliert und entziehen sich daher einer
gemeinsamen Nutzung. Es ware hilfreich,
wiirde z. B. eine spater hinzugefiigte Mess-
stelle automatisch in den Schaltplanen
nachgetragen.

Bereits bisher gab es mit FieldCare ein
Softwarepaket fiir die Konfiguration und In-
betriebnahme von Feldgeraten. Als nachs-
te Entwicklungsstufe und erganzend dazu
ermoglicht das in x-technik AUTOMATION
6/2016 beschriebene Web-basierte Asset
Management System W@M das standor-
tunabhangige und komfortable Auswahlen,
Auslegen und Konfigurieren von Messtech-
nik-Produkten mittels Online-Tools. Dabei
bildet der Produktcode die Basis zur Er-
stellung von Datenblattern, CAD-Modellen
und Zeichnungen. Eine offene Schnittstelle
ermoglicht problemlosen Datenaustausch
z. B. mit der mit der ECAD-Software von
Eplan. Die Anlagenstruktur wird zur spate-
ren Wiederverwendung wahrend des Be-
triebs gespeichert.

Welche Perspektiven bietet
Endress+Hauser fiir Betrieb und
Instandhaltung vor Ort?

Gerdte und Systeme von Endress+Hauser
sind mit standardisierten Schnittstellen
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ausgestattet, iiber die sowohl die Mess-
daten als auch Diagnosedaten oder z. B.
Konfigurationen mit den umgebenden Sys-
temen ausgetauscht werden. So kann auch
z. B. direkt aus der Steuerung heraus eine
Benachrichtigung von Instandhaltungsper-
sonal via Email oder SMS erfolgen. Uber
35 Produktlinien sind mit durchgangig
einheitlicher Elektronik ausgestattet. Das
bringt neben einer Vereinheitlichung des
Datenformats fir den Informationsaus-
tausch mit Steuerungs- und Leitsystemen
wesentliche Vereinfachungen bei Instand-
haltung und Ersatzteilbevorratung. Die
Zweileiter-Technik mit gemeinsamer Uber-
tragung von Daten und Energie vereinfacht
die Verkabelung.

Bereits  seit einiger = Zeit  Dbietet
Endress+Hauser mit den Field Xpert Hand-
geraten komfortable Moglichkeiten fiir die
Inbetriebnahme, Wartung und Diagnose
von Feldgeraten. Diese lassen sich mittels
RFID-Transponder und NFC-Kommuni-
kation auch in unzugéanglichen Einbausi-
tuationen zuverldssig identifizieren und
ansprechen. Per Bluetooth gewdhrt die
SmartBlue-App Instandhaltern und Anla-
genbedienern Zugriff mittels Smartphone
oder Tablet.

Was bringen die Mdglichkeiten von
Datenintegration, Vernetzung und
Cloud-basierten Diensten Kunden
von Endress+Hauser in Betrieb und
Instandhaltung?

Eine zentrale Datenhaltung an der Spitze
der Automatisierungspyramide oder in der
Cloud - Stichwort: Internet der Dinge — bie-
tet die Moglichkeit, die Anlagenwartung
auf neue Beine zu stellen. So konnte z. B.
ein Experte mehrere Anlagen gleichzeitig
iiberwachen und im Problemfall Losun-
gen finden. Die ausfithrende Person vor
Ort kame mit weniger Fachwissen aus,

Das web-
basierte Asset
Management
System W@M
sorgt durch
Schnittstellen
zu fUhrenden
CAE-Tools fir
Durchgéangigkeit
im Anlagen-En-
gineering Uber
den gesamten
Lebenszyklus.

Bluetooth-Kommunikation Giber die Smart-
Blue-App auf mobilen Endgeréten verein-
facht Inbetriebnahme, Betrieb und Wartung
von Geraten wie dem Radar-Fillstandsmess-
gerat Micropilot FMR10.

weil sie von der Instandhaltungszentrale
aus z. B. per Datenbrille (Augmented Re-
ality) geleitet wird. Die Voraussetzungen
fiir vorausschauende Instandhaltungs-
arbeiten - Stichwort: Predictive Main-
tenance — hat Endress+Hauser mit der
Heartbeat-Technologie geschaffen. Diese
sorgt ohne Prozessunterbrechung fiir eine
selbstandige Uberpriifung der Geriteda-
ten. So konnen z. B. Durchflussmessgera-
te von Endress+Hauser Uber ihre digitale
Schnittstelle Materialablagerungen oder
Abrasionen an der Messrohr-Innenwand
melden. Im ERP-System lassen sich diese
Diagnosedaten dazu nutzten, zeitnah einen
Instandhaltungsauftrag, wenn gewiinscht
sogar samt zugehoriger Ersatzteilbestel-
lungen auszul6sen. Als zentrale Vermitt-
lungsschicht iibernimmt die Middleware
BPI (Business Process Integration) von
Endress+Hauser die Ubersetzungsarbeit
und die Kommunikation zwischen den Sys-
temen.

Endress+Hauser hat sich vom Anbieter
einer Palette von Fiillstandsmessgeraten
in den 1960er-Jahren zu einem Komplett-
anbieter in der Prozessautomatisierung
entwickelt. Gerdte mit weitreichenden
Kommunikationsfahigkeiten, plattformun-
abhangige Softwaretools und Automatisie-
rungsdienstleistungen aus einer Hand sind
wesentliche Faktoren zur Steigerung der
Anlagen-Gesamteffizienz durch Informati-
sierung von Produktionsanlagen.

B www.at.endress.com
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Vom reinen Hype zur konkreten Innovation in der Smart Factory:

Mehrwert durch digitale
Transtormation imllo T

Zenon als Software as a Service
in der Microsoft Azure Cloud
ermbglicht Losungsszenarios von
Remote Monitoring Uber Predictive
Maintenance bis zum Entwickeln
neuer Geschaftsmodelle.

Johannes Petrowisch

Global Partner & Business
Development Manager, Copa-Data

1987 steckte das Internet nicht einmal in
den Kinderschuhen, sondern noch in den
Windeln. Auferhalb von Unternehmen der
IT-Branche wusste kaum jemand, dass es
so etwas Uberhaupt gab. Als Ing. Thomas
Punzenberger in jenem Jahr —vor 30 Jahren
—in Salzburg die Softwarefirma Copa-Data
grundete, wussten wir alle noch nichts vom
Internet der Dinge. In der Welt der indus-
triellen Automatisierung klingt der Begriff
fiir viele auch heute noch wie Zukunfts-
musik. Copa-Data kann hingegen bereits
zahlreiche umgesetzte Projekte vorweisen,
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Datenerfassung, Visualisierung, Analysen und Berichte sind die klassischen
Anwendungsgebiete des SCADA-Systems Zenon von Copa-Data. Die Verfiigbar-
keit von Zenon in der Microsoft Azure Cloud ermdglicht Anwendern, das alles
nicht nur lokal, sondern anlagen- und standortiibergreifend durchzufiihren. Wie
Zenon als Software as a Service (SaaS) bereits heute zu héherer Anlagenverfiig-
barkeit, Produktions- und Energieeffizienz beitragt und ihren Nutzern sogar neue
Geschéaftsmodelle ermdglichen kann, erfuhr x-technik von Johannes Petrowisch,
Global Partner & Business Development Manager bei Copa-Data.

Das Interview fiihrte Ing. Peter Kemptner / x-technik

in denen das IIoT, die industrielle Variante
des Internet der Dinge, eine zentrale Rolle
spielt. Es ermoglicht Losungsansatze, die
den Anwendern mit recht geringem Auf-
wand erhebliche Nutzungsvorteile bringen.
Ein Beispiel ist die in x-technik AUTOMA-
TION 5/2016 vorgestellte Losung fiir einen
slowenischen Kraftwerksbetreiber. Mag.
(FH) Johannes Petrowisch hat nicht etwa
Technik studiert, sondern Betriebswirt-
schaft. Er ist seit 2012 als Global Partner &
Business Development Manager bei Copa-
Data fiir das Partner-Okosystem des welt-
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weit tatigen Softwareanbieters verantwort-
lich. Und er ist kundiger Ansprechpartner
bei Copa-Data, wenn es um das Industrial
Internet of Things geht.

Herr Petrowisch, welchen Zusammen-
hang hat Ihre Tatigkeit als Partner und
Business Development Manager mit der
Cloud?

Das tber 180 Partner starke Netzwerk von
Copa-Data besteht nicht nur aus Automa-
tisierungsanbietern, die als Systemintegra-

o e
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+ 13 Mio data paints / second
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Verteilte lloT-Anwendungen mit Zenon als Software as a Service in der Microsoft Azure Cloud
sowie Installationen vor Ort ermdglichen die véllige vertikale und horizontale Integration

samtlicher Prozessdaten.



Das Video zum Bericht

www.automation.at/
video/127427

toren Anwender mit Zenon-Installationen
ausstatten. Bekannte Maschinenhersteller
finden sich da ebenso wie Bildungs- und
Forschungseinrichtungen. Nicht weniger
wichtig als Teil des weltweiten Partnernetz-
werks sind Hersteller von Produkten und
Technologien, die wir als Basis fiir unsere
eigenen Losungen verwenden. Dabei spielt
vor allem die Partnerschaft mit Microsoft
fiir uns als unabhangiger Softwareherstel-
ler eine wesentliche Rolle. Copa-Data ist
bereits seit 2005 Microsoft-Partner, seit
2014 Partner im Microsoft-Programm City-
Next fiir die Smart Cities der Zukunft. 2016
erhielten wir von diesem Technologierie-
sen Auszeichnungen als Partner des Jah-
res in Osterreich und konnten zudem die
weltweite Kategorie , Microsoft CityNext:
Public Sector” fiir uns entscheiden. Da Mi-
crosoft eine der fiihrenden Plattformen fiir
Cloud-basierte Services anbietet, ist es fiir
uns naheliegend, diese zu nutzen.

Wie kam Copa-Data in die Cloud,
wie weit reicht derzeit das Angebot?

2013 haben wir begonnen, unsere [IoT-Lo-
sung auszubauen. Ein wesentlicher Schritt
dazu war es, die fiir Cloud-Losungen beno-
tigten Funktionalitdten und Komponenten
in unsere Software Zenon zu integrieren
und die notwendigen Schnittstellen zu
schaffen, um diese als Software as a Ser-
vice (SaaS) einsetzen zu konnen. Wesentli-
che Teile von Zenon sind heute nicht mehr
nur fiir die lokale Installation verfiigbar,
sondern konnen auch als SaaS-Pakete kon-
sumiert werden. Bestimmte Teillosungen
wegen der meist zu erfiillenden Echtzeit-
anforderungen auch weiterhin nur zur lo-
kalen Installation angeboten.

Was haben Ihre Kunden davon?

Der wesentliche Nutzen fiir Zenon-An-
wender ist die sehr einfache Moglichkeit,
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Steuerung und Uberwachung, Verbrauchsanalysen oder Produktionsberichte lassen sich im Industri-
al Internet of Things (lloT) mit geringem Aufwand anlagen- und standortiibergreifend gestalten.

ortsunabhdngig und/oder {iiber unter-
schiedliche Anlagenteile hinweg auf Pro-
zessdaten zuzugreifen. Bedarfsfille dafiir
gibt es in sehr vielen Unternehmen. So las-
sen sich etwa Produktionsprozesse durch
optimierte, gleichmalige Auslastung ahn-
lich gelagerter Produktionseinrichtungen
verbessern und stabilisieren. Durch ge-
meinsame Auswertung der Energieda-
ten aus an sich getrennten Anlagenteilen
— etwa Produktion und Gebaude - lassen
sich diese in Richtung von besserer Ener-
gieeffizienz steuern. Laufend ausgewerte-
te Zustandsdaten konnen fiir die voraus-
schauende Wartung genutzt und so die
Anlagenverfiigbarkeit optimiert werden.
Durch Alarmierung und mobilen Datenzu-
griff tiber Smartphone lasst sich der Einsatz
von Betriebs- und Wartungspersonal effizi-
enter und fiir die betroffenen Personen an-

~
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\
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genehmer gestalten.Eines der wichtigsten
Motive fiir den Gang in die Cloud ist aber,
dass dieser Unternehmen das Entwickeln
neuer Geschaftsmodelle ermoglicht. So
kann ein Maschinen- oder Anlagenherstel-
ler seinem Kunden eine ganz neue Dienst-
leistung anbieten, z. B. das Aufrechterhal-
ten einer bestimmten Verfligbarkeit durch
permanente Online-Diagnose und damit
verbundener pradiktiver Instandhaltung.

Welche Cloud nutzt Copa-Data,
wo befinden sich die Kundendaten?

Copa-Data nutzt ausschlieflich die Mi-
crosoft Azure Cloud-Plattform. Als Mi-
crosoft-Partner haben wir sehr frithzeitig
Zugriff auf samtliche Informationen und
aktuelle Entwicklungen. Diesen Vorsprung
konnen wir unseren Kunden direkt =

In Copa-Data sehen wir einen hbchst
innovativen Partner an unserer Seite, der eine
starke Bricke zwischen Microsoft Azure und der
industriellen Digitalisierung und Automatisierung
; errichtet. Das bietet groRartige Moglichkeiten
wie die inteligente Verbesserung von
Produktionsprozessen.

Jiirgen Mayrbaurl, Solution Architect fiir lloT, Microsoft
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weitergeben. Nicht festgelegt ist die
ortliche Situierung von Daten und Pro-
grammen. Kunden konnen auswahlen,
in welchem Rechenzentrum sich diese
befinden sollen, z. B. in Dublin oder Ams-
terdam. Auch die von T-Systems betrie-
bene German Cloud mit Standorten z. B.
in Frankfurt konnen wir dafiir nutzbar
machen. Die Zahl der Azure-Rechenzent-
ren wachst stetig und deckt immer mehr
Lander und Regionen dieser Welt ab.

Lasst sich Zenon als Cloud-Variante
auch lokal nutzen und welche Vorteile
bringt das gegeniiber der klassischen
Installation von Zenon?

Kunden, die — aus welchen Griinden auch
immer - keine fremden IT-Infrastruk-
turen nutzen mochten, konnen wir die
Azure-Umgebung auch in ihrem eigenen
Rechenzentrum einrichten. So konnen
sie auch lokal — z. B. in ihrer Unterneh-
menszentrale — die Vorteile der Cloud
nutzen, etwa den einfachen Zugriff auf
standortiibergreifende Kennzahlen und
Alarme iiber die Zenon Everywhere Apps
auf verschiedenen Internet-fihigen End-
geraten.

Welche Apps bietet Copa-Data an und
auf welchen Endgeraten sollten diese
bevorzugt genutzt werden?

Copa-Data bietet die Zenon Everywhere
App in Form von Smartphone-Apps fiir
Android, i0S und Windows Phone an, als
Desktop Apps fiir Microsoft Betriebssys-
teme ab Windows 8 und als Dashboard
App fiir das iPad. Zusatzlich gibt es - al-
lerdings zurzeit nur fur Android - eine
Notifier-App, mit der aus der Nachrich-
tensteuerung SMS mit z. B. Fehlermel-
dungen versendet werden, die sich sehr
einfach quittieren lassen.

Wie kommen die Daten in die Cloud?

Die Daten lassen sich von unterschied-
lichen vertikalen Ebenen in die Cloud
kommunizieren. Von den Sensoren, iiber
Steuerungssysteme iiber Maschinen, etc.
Mittlerweile sind auch viele Sensoren in
der Lage, ihre Informationen nicht nur
iber die klassischen Schnittstellen der
Feldebene an die nichsthohere Ebene,
sondern direkt an die Cloud weiterzu-
geben. Kunden konnen aufgrund der
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Wie von lokalen Zenon-Installationen gewohnt, bietet die Software Einblicke und
Eingriffsmdéglichkeiten auf unterschiedlichen Ebenen der Detaillierung.

hoheren Logik der Sensoren und Steue-
rungen bei [loT-Anwendungen auswah-
len, welche Daten in der Cloud verarbei-
tet werden und mit welcher Haufigkeit
diese dorthin geleitet werden sollen. In
der Azure-Cloud nimmt ein Service Bus
Layer, wie z. B. der Azure IoT Hub, die
Daten zentral entgegen und leitet sie an
eine oder mehrere benannte Applikatio-
nen weiter.

Was bedeutet das im Hinblick auf die
Sicherheit der Daten vor unbefugtem
Zugriff?

Die Zugriffssicherheit bei Zenon-Installa-
tionen in der Azure Cloud ist sehr hoch.
Sie setzt sich aus drei fiir den Kunden
relevanten Aspekten zusammen. Jeder
davon wird von einem anderen der be-
teiligten Unternehmen wahrgenommen,
was den Schutz noch erhoht. Microsoft
investiert ungeheure Summen und An-

strengungen in relevante Zertifizierun-
gen, Normen, Standards und generell die
Sicherheit der Daten in der Azure-Cloud.
Copa-Data verwendet bei Zenon als SaaS
exakt dieselben Schutzmechanismen wie
bei allen erdgebundenen Installationen
der Software. Und kluge Anwender sen-
den nur die Rohdaten in die Cloud, lassen
aber die Meta-Daten lokal liegen. Selbst
wenn Daten entwendet wiirden, waren
sie dadurch fiir den , Finder” wertlos.

Soll Zenon in der Cloud lokale
Installationen vollstdndig ablosen?

Keineswegs. Selbstverstandlich lassen
sich Cloud-Installationen von Zenon
auch dazu nutzen, Daten aus existieren-
den, vor Ort installierten SCADA- oder
Leitsystemen zusammenzufassen. Tat-
sachlich spricht vieles — nicht zuletzt die
Ausfallssicherheit — dafiir, alle Standorte
nennenswerter Grofe auch weiterhin mit



autarken Zenon-Installationen auszu-
statten. Zenon liefert mehr als 300 Kom-
munikationsprotokolle und Treiber und
kann daher mit Gerdten aller Hersteller
verlustfrei kommunizieren. Der Vorteil
einer Installation von Zenon ,zu ebener
Erde und im ersten Stock” ist die schnitt-
stellenfreie, durchgangige Datenkommu-
nikation und somit eine horizontal und
vertikal vollstandig integrierte Losung.

Wie sieht die Kostenseite aus?

Die Kosten einer SaaS-Losung setzen
sich aus mehreren Faktoren, in der Regel
aber aus Art und GroRe der gewiinsch-
ten Losung zusammen. Da sind Cloud-
Grundkosten und Lizenzgebiihren fir die
genutzten Softwareprodukte, vor allem
aber spielt das zu erwartende Datenvo-
lumen eine Rolle. Wie auch bei lokalen
Installationen, handelt es sich in jedem
Einzelfall um ein Projekt, und das muss
zusammen mit den herrschenden Vor-
aussetzungen genau analysiert werden,
ehe Kosten genannt werden. Allerdings
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Zu den Vorteilen der Cloud-Ldsung gehort der einfache, ortsunabhéangige Zugriff Gber die
Zenon Everywhere Apps auf verschiedenen Internet-fahigen Endgeraten.

kann ich berichten, dass z. B. die IoT-
Erweiterung des bestehenden Kunden-
projektes des slowenischen Elektrizitats-
versorgers in nur drei Stunden umgesetzt

wurde und die Kosten iiberschaubar und
somit der ROI schnell erreicht sind.

H www.copadata.com
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Das Video zum
TS IT Rack

www.automation.at/
video/84365

Rittal TS IT-Racks sowie Module fir Klima, Energieverteilung,
USV, Brandschutz, Monitoring und Zugriffsschutz enthalt die

Infrastrukturplattform ,,Smart Package“ zum schnellen Aufbau
eines Rechenzentrums mit hoher betrieblicher Effizienz.

IT- und Cloud-L6sungen vom Rack bis zum Data Mining Bergwerk:

wie in Abrahams Schof3

Die Digitalisierung der Produktionsprozesse in der Industrie 4.0 wirft die Frage auf, wo die sensiblen Prozessdaten
gespeichert und verarbeitet werden sollen. Die Frage lautet ,,Cloud oder nicht Cloud, und wenn Cloud, dann welche?“
Als einer der weltweit filhrenden Systemanbieter auf diesem Gebiet bietet Rittal speziell mittelstandischen Unternehmen
ein umfassendes Angebot an sowohl lokaler als auch abgesetzter IT-Infrastruktur. Es reicht vom IT-Rack iiber Mikro-
Datenzentren und schliisselfertige Kompakt-Rechenzentren bis zum Rechenzentrum in einem aufgelassenen Bergwerk.
Cloud-Services mit Datenhaltung in Europa inklusive.

Autor: Ing. Peter Kemptner / x-technik

Eine der Voraussetzungen fiir die Indus-
trie 4.0. ist die Digitalisierung der Pro-
duktionsprozesse. Sie fiihrt dazu, dass
auf der Feldgerdteebene gewonnene
Prozessdaten an der Maschinen- oder
Anlagensteuerung vorbei an hdohere
Ebenen der Automatisierungspyrami-
de weitergeleitet werden. AuRerhalb
der einzelnen Maschinen und Anlagen
verarbeiten immer mehr und immer
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machtigere Programme eine wachsende
Menge an Informationen mit Mitteln der
klassischen IT.

Quo vadis, Prozessdaten?

Wo sollen Unternehmen die fiir Pro-
duktionsunternehmen  bisher unbe-
kannten Datenmengen speichern und
verarbeiten? Viele Produktionsbetriebe

in Osterreich hatten bis dato nur recht
einfache Anforderungen an die klassi-
sche IT. Sie konnen daher nicht auf ei-
gene IT-Abteilungen zuriickgreifen und
haben auch keine tberschiissigen Ka-
pazitaten in ihren Serverraumen. Wer
seine Prozess- und Ergebnisdaten nicht
unbestimmten Clouds womdglich au-
RBereuropaischer Betreiber anvertrauen
mochte, braucht eine IT-Infrastruktur,
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auf der diese gut geschiitzt aufbewahrt
und verarbeitet werden konnen. Je nach
Anwendungsfall nahe an den Maschinen
im Fertigungsbetrieb, im Umfeld von
Geschaftsfihrung und Verwaltung am
Unternehmens-Stammsitz oder als [aaS
(Infrastructure as a Service) im abge-
setzten Rechenzentrum eines vertrau-
enswiirdigen Betreibers.

Automatisierung trifft Rechenzentrum

In der Automatisierungsbranche kennt
man Rittal vor allem als Anbieter von
Schaltschranksystemen einschlieflich
Stromverteilung und Klimatisierung. Die
aktuelle Thematik der Digitalisierung
von Produktionsprozessen lenkt die Auf-
merksamkeit der Branche auf die Tatsa-
che, dass das zentrale Unternehmen der
Friedhelm Loh Group auch ein bedeu-
tender Anbieter von IT-Infrastruktur ist.

,Vom IT-Rack iiber Mikro-Datenzent-
ren und schliisselfertige Kompakt-Re-
chenzentren bis zum Rechenzentrum
in einem aufgelassenen Bergwerk kann
Rittal die vollstandige Bandbreite an IT-
Infrastrukturlésungen anbieten”, sagt
Uwe Scharf, Leiter Produktmanagement
bei Rittal. , Unser Angebot an Komplett-
losungen bietet besonders dem Mittel-
stand viele Vorteile.”

Ausgangspunkt Rack-Losung

Ebenso wie in der Automatisierung ge-
hort Rittal auch in der IT nicht zu den
Anbietern von Hard- und Software. Das
Unternehmen ist seit vielen Jahren in
dieser Sparte darauf spezialisiert, den
oft empfindlichen IT-Komponenten eine
adaquate ,Arbeitsumgebung” mit bes-
ten Voraussetzungen fiir einen problem-

losen Betrieb und effiziente Instandhal-
tung zu bieten.

Kern des IT-Angebotes von Rittal ist der
Server- und Netzwerkschrank TS IT.
Er gehort zu den meist verbauten IT-
Schranken in Serverrdumen auf der gan-
zen Welt. Als naher Verwandter des aus
der Automation bekannten Standard-
schranks TS8 ist er als Baukastensystem
mit umfangreichem Systemzubehor fir
den einfachen Ausbau ausgelegt. Dieses
umfasst — auch hier ist die Ahnlichkeit
zum TS8 erkennbar — Systeme fiir Strom-
versorgung und -verteilung, Kabelfiih-
rung und Gerateaufnahme iiber Luftfiih-
rung bzw. Schottung sowie Kithlung und
Klimatisierung bis zur Zustandsiiberwa-
chung per Monitoringsystem.

Vom [T-Rack Uber Mikro-Datenzentren und
schltsselfertige Kompakt-Rechenzentren bis
zum Rechenzentrum in einem aufgelassenen
Bergwerk bietet Rittal die vollstandige Bandbreite
an [T-Infrastrukturldsungen an.

Uwe Scharf, Leiter Produktmanagement
Rittal GmbH & Co KG

Mit dem Micro
Data Center
(hier auf der
SPS IPC
Drives 2016)
bietet Rittal
eine Ldsung
zum Betrieb
von IT-Anwen-
dungen auch
in der rauen
Umgebung
von Produk-
tionshallen
oder Prozess-
anlagen an.

Nicht weniger als 144 vordefinier-
te Grundtypen mit 21 Abmessungen
erleichtern die bedarfsgerechte Zu-
sammenstellung fiir jeden Bedarf im
Serverraum ebenso wie vormontierte
Komplettpakete mit hdufig bendtigtem,
praxisnahem  Zubehor, Flex-Block-
Sockel und 19-Zoll Innenausbau. Zum
Standard gehort ein gepriifter Potenzi-
alausgleich, optional sind Varianten in
Schutzart IP 55 erhaltlich.

IT-Ausbau schnell
und einfach im Paket

Aus Rittal TS IT-Racks sowie auf den
jeweiligen Einsatzzweck abgestimmten
Modulen fiir Klima, Energieverteilung,
USV, Brandschutz, Monitoring und Zu-
griffsschutz besteht die Infrastruktur-
plattform ,,Smart Package” zum schnel-
len Aufbau eines Rechenzentrums mit
hoher betrieblicher Effizienz. Einstiegs-
punkt fiir die Plattform Smart Package
sind zwei TS IT-Racks mit redundan-
ter Flissigkeits-Kiihllosung. Auch der
Strompfad wurde komplett redundant
ausgelegt, sodass die Losung eine sehr
hohe Sicherheit gegeniiber Stromausfal-
len aufweist. Dariiber hinaus ist Smart
Package im Standard mit der Data
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Das standardisierte Rechenzentrum bietet Rittal auch als Container-Lésung zur Auf-
stellung im Freien an. In Kooperation mit der Innovo Cloud GmbH entstand daraus
ein sofort einsetzbares und schlisselfertiges ,,virtual private” Cloud-Rechenzentrum

Center Management Software RiZone fiir Betriebsdatener-
fassung und Monitoring ausgestattet und verfiigt tber ein
Brandmelde- und Loschsystem sowie eine USV.

,Mit dem ,Smart Package’ von Rittal erhalten Kunden eine
aus vorkonfigurierten Komponenten bestehende Plattform
zum schnellen Aufbau eines Rechenzentrums fiir den Mittel-
stand”, bestétigt Uwe Scharf. ,Durch die perfekt aufeinander
abgestimmten Komponenten unserer Komplettlosung und
erganzenden Services gelingt der Aufbau und Betrieb eines
Rechenzentrums so einfach und schnell wie nie zuvor.”

Klein-Rechenzentrum fiir tiberall

Nicht iiberall, wo Daten vor physikalischen Gefahren ge-
schiitzt zu speichern oder zu verarbeiten sind, ist ein Ser-
verraum vorhanden oder ein Gebaudeumbau wirtschaftlich
durchfithrbar. Deshalb bietet Rittal auch eine Losung an, mit

Das Video zu RiMatrix S
und BCC Container

www.automation.at/
video/121460

Mit der Komplettldsung RiMatrix S als ,,Rechenzentrum von der
Stange* bietet Rittal auch fur den etwas groBeren Bedarfsfall eine
Madglichkeit zum sehr schnellen Aufbau eigener IT-Infrastrukturen.

im Container namens ,,RiMatrix Balanced Cloud Center” (RiMatrix BCC).

der sich IT-Anwendungen auch in der rauen Umgebung von
Produktionshallen oder Prozessanlagen betreiben lassen. Das
Micro Data Center ist ein Sicherheitssafe fiir das TS IT Rack
und bewahrt dessen Inhalt sicher vor physischen Gefahrdun-
gen. Mit einem umfangreichen Zubehorspektrum lasst sich
das Micro Data Center zu einem extrem widerstandsfihigen
Schutzraum ausbauen.

,Unternehmenswichtige Anwendungen und Daten sind nicht
nur durch Hackerangriffe und Viren bedroht, sondern auch
durch physische Gefahren wie Feuer, Wasser, Staub, Rauch-
gase oder Fremdzugriff”, weif Uwe Scharf. ,Das Micro Data
Center als Umhausungssystem bildet einen vollstindigen
Sicherheitsbereich um ein Server-Rack und ermoglicht den
sicheren Betrieb der IT auch in rauen Umgebungen.” Durch
seinen modularen Aufbau ist auch das Kombinieren von bis
zu vier Micro Data Centers und eine Installation an schwer
zuganglichen Standorten einfach moglich.

Rechenzentrum von der Stange

Mit der Komplettlosung RiMatrix S bietet Rittal auch fiir
den etwas groferen Bedarfsfall eine Moglichkeit zum sehr
schnellen Aufbau eigener IT-Infrastrukturen. Dabei handelt
es sich um Server-, Klima- und Stromversorgungsmodule
in unterschiedlichen Grofen- und Leistungsstufen. Sie fas-
sen platzsparend sechs bis 18 IT-Racks zusammen und sind
durch Klimatisierung unter dem doppelten Boden besonders
platzsparend.

,Damit lasst sich ein vorhandener Serverraum in kiirzester
Zeit ausstatten, wenn notig auch mit einem erganzenden
Schutzraum (Raum-in-Raum) als zusatzliche Sicherheit ge-
gen Feuer, Wasser und Rauch”, sagt Uwe Scharf. , Da nicht
iiberall ein Serverraum verfiigbar ist, bietet Rittal das stan-
dardisierte Rechenzentrum auch als Container-Losung zur
Aufstellung im Freien an.”
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Cloud-Rechenzentrum im Container

Die Containerlosung ist auch die Basis fiir das sofort
einsetzbare und schliisselfertige Cloud-Rechenzentrum
im Container namens , RiMatrix Balanced Cloud Center”
(RiMatrix BCC). Im Lieferumfang sind optional Server,
Netzwerk und Storage enthalten. Hinzu kommt das eta-
blierte Open Source Framework OpenStack als Cloud-
Management-Software zum Einsatz. Das Ergebnis ist ein
standardisiertes ,virtual private“ Cloud-Rechenzentrum,
das sich fiir Standard-Anwendungen ebenso im ITaaS
Modus eignet wie fiir anspruchsvolle Einsatzszenarien
wie High-Performance-Computing (HPC), SAP Hana
oder Big Data-Anwendungen.

RiMatrix BCC entstand in Kooperation mit der Innovo
Cloud GmbH. , RiMatrix BCC verhilft Kunden zu einem
schnellen und leichten Einstieg in die Welt des Cloud-
Computing”, erldutert Uwe Scharf. Kunden haben die
Wahl, ein modulares Cloud Rechenzentrum komplett zu
kaufen oder zu mieten (Datacenter as a Service). Vor-
teile bietet RiMatrix BCC insbesondere im Einsatz als
sogenanntes ,Edge Datacenter” fiir Industrie 4.0 und
Internet of Things (IoT), wo eine geringe Latenz der Re-
chensysteme zur Produktion erforderlich ist.

Data Mining im Bergwerksstollen

Seit Ende 2016 ist Rittal zu 31 % an der Innovo Cloud
GmbH beteiligt. Damit positioniert sich das Familienun-
ternehmen noch starker als bisher als Losungsanbieter
schlisselfertiger IT- und Cloud-Infrastrukturen. Gemein-
sam arbeiten die beiden Unternehmen am Aufbau eines
Cloud-Parks in Frankfurt, um Unternehmen leistungsfa-
hige cloudfahige IT-Systeme mit Standort in Deutsch-
land anzubieten.

Als bemerkenswertestes Kind dieser Beziehung entsteht
zurzeit in Zusammenarbeit mit IBM ein hoch skalierba-
res und effizientes Rechenzentrum in einem ehemaligen
Bergwerk in einem Fjord an der norwegischen Kiiste.
Das Lefdal Mine Datacenter (LMD) in Maley, rund 500
km nordwestlich von Oslo, ist ein Tier-3 Rechenzentrum,
in dem auf 120.000 m? Flache in fiinf unterirdischen
Ebenen z. B. RiMatrix BCC-Container mit Doppelboden,
Verkabelung, Brandfriherkennung, Klimatisierung und
Monitoring mit der Innovo Cloud-Plattform zum Einsatz
kommen, um Kunden ein extrem sicheres und effizien-
tes Rechenzentrum fiir den Betrieb ihrer IT-Systeme
und/oder die bendtigten IT-Ressourcen als IT-as-a-Ser-
vice zu bieten.

,Das LMD hat auch einzigartige Standortvorteile zu bie-
ten”, freut sich Uwe Scharf. , Die RiMatrix BCC-Contai-
ner stehen erdbebensicher tief in den Bergwerksstollen,
sie nutzen den nahen Fjord zur effizienten Kihlung und
die Stromversorgung ist griiln und extrem giinstig, da
in unmittelbarer Umgebung Strom aus erneuerbaren

Unter anderem RiMatrix BCC-Container bilden das hoch sichere, ska-
lierbare und effiziente Cloud-Rechenzentrum Lefdal Mine Datacenter
(LMD) in den Stollen eines ehemaligen Bergwerks in Norwegen.

Energien produziert wird.” Anders als in Frankfurt, London oder
Amsterdam, wo Rechenzentrumsflache begrenzt und daher teuer
ist und die Stromkosten hoch sind, ist in Lefdal die Skalierbarkeit
hoch. Kunden konnen klein anfangen und ihre IT ohne solche li-
mitierenden Faktoren sukzessive sehr weit ausbauen.

Als Technologie- und Umsetzungspartner kann Rittal gemeinsam
mit dem Betreiber Lefdal Mine Kunden flexible und kostengiinsti-

ge IT-Bereitstellungskonzepte zur Verfiigung stellen.

www.rittal.at
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Modulare Softwarebausteine fur flexible Maschinen:

mapp Technology bietet maxi-
male UnterstUtzung fur modulare
bzw. adaptive Maschinen und fUr
das Auslagern von Funktionen in
die Cloud Uber offene Kommunika-
tionsstandards wie OPC UA.

Business Manager Automation
Software bei B&R

Mit der Software-Technologie mapp
nimmt BSR Anwendungsprogrammie-
rern die Programmierung und Wartung
von Software-Funktionen ab. Zu den
2014 vorgestellten mapp Services fiir
Basis-Funktionen und der 2015 erst-
mals gezeigten webbasierten Visualisie-
rungslosung mapp View kommen nun
mapps fiur fortschrittliche Regelungs-
und Antriebsaufgaben hinzu - mapp
Control und mapp Motion. Damit kann
ein weitaus groferer Teil einer Maschi-
nen- oder Anlagenapplikation ohne Pro-
grammieraufwand effizient mit mapps
parametriert werden.

Dr. Gernot Bachler ist Business Mana-
ger Automation Software bei B&R. Im
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B&R erweitert sein Angebot an Maschinenbau-Apps fiir die Anwendungspro-
grammierung. Die stark erweiterte Palette an mapp-Bausteinen ermaglicht
die einfache Entwicklung beinahe unbegrenzt modularisierter Losungen fiir
den Maschinen- und Anlagenbau. Zudem baut B&R die Kommunikation mittels
OPC UA aus und beantwortet die Frage ,,Cloud oder nicht Cloud?“ mit einem

»,Sowohl als auch!“.

Das Interview fiihrte Ing. Peter Kemptner / x-technik

Interview mit x-technik sprach er dar-
iuber, wie mapp Technology Entwick-
lern dabei hilft, Innovationen schneller
auf den Markt zu bringen und sich auf
den Kundennutzen ihrer Maschinen zu
konzentrieren. Und dariiber, wie sie
im Zusammenspiel mit anderen B&R-
Technologien den Schritt in das cloud-
basierte industrielle Internet der Dinge
erleichtert.

Herr Bachler, was unterscheidet mapp
Technology von Technologiefunktio-
nen in einer Software-Bibliothek?

mapps sind weit mehr als einzelne Funk-
tionen oder Funktionsbausteine. Sie ver-
fugen tber eine Art Hiille, die fiir den
automatischen Informationsaustausch

mit anderen mapps sorgt. Anwender
profitieren also nicht nur von den fertig

programmierten und getesteten Einzel-
funktionen, sondern auch davon, dass er
sich um die interne Datenerfassung und
Kommunikation nicht kiimmern muss.
Durch baukastenartiges , Zusammenste-
cken” unterschiedlicher mapps kénnen
Anwender komplexe Programme erstel-
len.

Welche mapp-Komponenten
kommen aktuell hinzu?

Die erste Tranche der mapps vor zwei
Jahren enthielt in erster Linie allge-
meine Grundfunktionen, die jede Ma-
schine braucht, etwa ein Alarmsystem.
Begeistert von der Zeitersparnis durch
die mapp-Bausteine, haben unsere
Kunden gefordert, das Konzept auf
weitere Bereiche auszudehnen. Damit
haben wir nun angefangen. Unser Ziel

B&R erweitert
sein Angebot an
Maschinenbau-
Apps fir die
Anwendungs-
programmierung
im Vierteljahres-
Rhythmus. Neu
sind mapp Mo-
tion und mapp
Control sowie
branchenspezi-
fische Module,
etwa fiir die
Kunststoff- oder
Blechbearbei-
tung.
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i DasVideo zu
mapp Technology

www.automation.at/
video/119246

d

ECHNOLDGY

SERIE AUTOMATION AUS DER CLOUD -TEIL4/4

Die 2014 erstmals vorgestellten modularen Bausteine der mapp Technology senken wesent-
lich die Entwicklungszeit fir neue Maschinen und Anlagen.

ist, Kunden samtliche Programmierar-
beit abzunehmen, die nicht direkt mit
dem eigentlichen Maschinenprozess zu
tun hat. Der Umfang der neuen mapp-
Motion-Funktionen reicht von Funktio-
nen zur Ansteuerung einzelner Achsen
iber CNC-Anwendungen bis zu kom-
plexen Robotik-Programmen. mapp
Control bietet z. B. Moglichkeiten zur
Temperaturregelung, zur Einbindung
externer Simulationstools oder zur op-
timalen Steuerung und Parametrierung
von Hydraulikanwendungen. Weiters
kommen mapps fiir branchenspezifische
Aufgaben hinzu, etwa fiir Kunststoff-
maschinen. Die Daten aus all diesen
maschinennahen Komponenten bezieht
automatisch die webbasierte Visualisie-
rungslosung mapp View als Schnittstelle
zum Menschen fiir alle Aufgaben rund
um Bedienen und Beobachten.

Wie sieht der weitere Fahrplan aus?

Wir arbeiten in allen Bereichen an wei-
teren mapps und werden quartalsweise
neue Funktionen zur Verfligung stellen.

Selbstverstandlich sorgen wir dafiir,
dass alle mapps untereinander kompa-
tibel bleiben. Zudem entwickeln wir ak-
tuell an mapp Safety. Mit dem sicheren
Editor SafeDESIGNER bieten wir bereits
bisher einen vergleichsweise einfachen
Zugang zur programmierbaren Sicher-
heitstechnik, mit mapp Safety werden
wir den Einsatz von Sicherheitstechnik
nochmals massiv vereinfachen.

Sollen mapps auf Sicht die Individual-
programmierung vollig ersetzen?

Was allgemeine Funktionen einer Ma-
schine angeht, ja. Damit konnen unsere
Kunden sehr viel Zeit sparen. Die Pro-
grammierung des eigentlichen Maschi-
nenprozesses hingegen bleibt natiirlich
in der Hand des Maschinenbauers. Wie
der optimale SpritzgieBprozess fiir einen
bestimmten Kunststoff aussieht, konnen
wir nicht vorprogrammieren. Wir liefern
Maschinenbauern jedoch das optima-
le Werkzeug, damit sie sich genau auf
diesen spezifischen Mehrwert ihrer Ma-
schine konzentrieren konnen.

B&R erweitert auch die Visualisierungslésung mapp
View um neue Funktionen. Die Software ermdglicht
die Erstellung kompletter HTML5-Visualisierungen,
ohne dass Programmierer vertiefende Kenntnisse
der zugrunde liegenden Web-Technologie benétigen.

Wie sinnvoll ist es, mapp Techno-
logy und eigene Programmierung zu
mischen?

mapp und die eigene Programmierung
in unserer Automatisierungs-Software
Automation Studio greifen Hand in Hand
und konnen beliebig miteinander kom-
biniert werden. Die Software-Entwickler
unserer Kunden konnen {iibrigens auch
eigene mapps entwickeln, indem sie un-
ter Verwendung gewohnter Sprachen
und Methoden eine leere mapp-Hille
mit ihrem Spezialprogramm fiillen. So
erhalten sie mapps, die ihre Applikateu-
re ohne vertiefende Softwarekenntnisse
zeitsparend in komplett mapp-basierte
Gesamtprogramme einbinden.

Wie unterstiitzt mapp Technology
die Konzepte von Industrie 4.0?

Grundvoraussetzung von Industrie 4.0
ist die flexible Kommunikation zwi-
schen unterschiedlichen Einheiten.
Genau das ist die Starke von mapp:
mapp Link sorgt fiir die Kommunikati-
on zwischen den einzelnen Bausteinen.
Kommt ein neuer Baustein hinzu, wird
dieser automatisch in das Kommunika-
tionsnetzwerk aufgenommen. Modula-
re und flexible Maschinenkonzepte, wie
sie im Zuge von Industrie 4.0 gefordert
werden, lassen sich viel einfacher um-
setzen. Mit der neuen Funktion mapp
CodeBox lassen sich Optionen direkt an
der Maschine mit Kontaktplan program-
mieren, aktivieren oder umkonfigurie-
ren. Die originale Maschinensoftware
muss dazu nicht angetastet werden.
Maschinen in Losgrofe 1 lassen sich
einfach umsetzen.

Modularisierung bedeutet oft

auch die Integration von Fremdpro-
dukten. Wie weit reicht die Unterstiit-
zung dafiir durch aktuelle B&R-
Entwicklungen?
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Unified Architecture

Networking). OPC UA TSN wird von

B&R bietet zahlreiche Schnittstellen fiir
Kommunikationsprotokolle an, mit de-
nen Produkte von Drittanbietern einge-
bunden werden konnen. Noch eleganter
ist die Einbindung iiber POWERLINK
oder OPC UA. Samtliche B&R-Steuerun-
gen konnen als OPC-UA-Server und -Cli-
ent agieren und damit schnittstellenfrei
mit jeglichen OPC-UA-Geraten kommu-
nizieren.

OPC UA ist derzeit in aller Munde, wie
geht es mit diesem Thema weiter?

B&R ist einer der fithrenden Krafte hin-
ter der Entwicklung der echtzeitfahigen
Variante OPC UA TSN (Time Sensitive

open 1 mi

SAFETY

zahlreichen namhaften Automatisie-
rungstechnikanbietern als kiinftiger
Standard im Maschinenbau gesehen.
B&R arbeitet aktuell auch an der Kom-
bination von OPC UA und openSAFETY,
um so die Grundlage zu schaffen, modu-
lare und flexible Maschinenlinien sicher
ZUu automatisieren.

Bereitet mapp Technology auch
den Weg in die Cloud bzw. ins
Internet der Dinge?

Generell 13uft jede Applikation, die mit
Automation Studio erstellt wurde, auch
in einer virtualisierten Runtime-Um-

Ty s s

Mit der HTML5-Anwendung mapp CodeBox lassen sich Maschinenoptionen
ohne Eingriff in das Hauptprogramm einfach mit Kontaktplan programmieren.
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Das quelloffene Sicherheitspro-
tokoll openSAFETY kann fiir
den sicheren Datentransport
zukunftig auch die offenen
Kommunikationsmechanismen
von OPC UA nutzen.

gebung. Ob diese auf einem physikali-
schen Computer oder in der Cloud lauft,
ist unerheblich. Steuerungsaufgaben in
die Cloud zu verlagern, ist aufgrund von
Performance, Bandbreite und Ausfallsi-
cherheit der Leitungen derzeit jedoch
nicht zu empfehlen. Um groRe Daten-
mengen zu speichern, zu analysieren
und aufzubereiten, bieten sich Cloud-
Losungen jedoch gut an. Ein proba-
tes Mittel dazu ist das B&R-Leitsystem
APROL. Direkt in der Cloud installiert,
kann es Datenkonzentrations-, Leit- und
Auswerteaufgaben iibernehmen und so
zu einer hohen Gesamtanlageneffizienz
beitragen. Dazu konnen auch mapp-
Komponenten eingesetzt werden, da
diese auch in APROL lauffdhig sind.

Auf der SPS IPC Drives 2016 haben wir
mit der Orange Box ein Losungspaket
vorgestellt, das genau diese Kombina-
tion nutzt. Damit konnen bestehende
Maschinen- und Anlagenautomatisie-
rungen durch cloudbasierte Losungen
erganzt und erweitert werden. Das Da-
tenerfassungs- und Analyse-Werkzeug
lasst sich ohne Eingriffe in die bestehen-
de Maschinensoftware durch einfache
Parametrierung installieren. Daher 1asst
sich die Manufacturing-Intelligence-Lo-
sung unabhangig von der vorhandenen
Steuerung auch in allen bestehenden
Anlagen einsetzen, um die Gesamtanla-
geneffektivitat zu erhohen.

www.br-automation.com



Wir gestalten die digitale Zukunft

Digitalisierung ist mehr als ein schnelllebiger Trend — es ist die Zukunft der Industrie.
Wer friihzeitig einsteigt, kann den Weg in die digitale Zukunft mitbestimmen. Schaeffler
gehort hier zu den Vorreitern.

So entwickeln wir intelligente Komponenten und datenbasierte Dienstleistungen. Damit
schaffen wir die Voraussetzung, um aus der Zustandsiiberwachung von heute die vor-
ausschauende Instandhaltung von morgen werden zu lassen. Das macht die Produktion
unserer Kunden effizienter. Und auch unsere eigene Fertigung profitiert: Zum Beispiel
durch die Werkzeugmaschine 4.0, mit der wir den Schritt von der Theorie in die Praxis
gegangen sind.

www.schaeffler.com/innovation/digitalisierung

SCHAEFFLER



Reizthema ,,Everything as a Service“

Scharf beobachtend, genau
hinterfragend und kritisch —
T&G-Geschéftsfiihrer Harald Taschek
von seiner ,,provokanten“ Seite.
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ut Ding braucht oftmals eine
G wohliiberlegte Strategie. Vor

allem in Zeiten wie diesen, in
denen man sich selbst als kleines oder
mittelstandisches Unternehmen zuneh-
mend einem globalen Wettbewerb zu
stellen hat. Die Konkurrenz schlaft nicht!
Das bekommen die grofen Player egal
welcher Branche genauso zu spiiren
wie alle anderen, die auf der Jagd nach
Marktanteilen sind. Fakt ist: Die Kunden
werden immer anspruchsvoller. MaRge-
schneiderte Losungen in Top-Qualitat,
kurze Lieferzeiten und umfassende Ser-
vice-Dienstleistungen gelten heutzutage
fast schon als Selbstverstandlichkeit und
der Gesetzgeber geizt ebenfalls nicht
mit ,sportlichen” Vorgaben, was ver-
schiedenste Themenstellungen wie En-
ergieeffizienz, Ruckverfolgbarkeit oder
auch Cybersecurity betrifft. Aber wie
lasst sich der eigene Produktivitatsmotor
unter Einhaltung all dieser Forderungen

und Gebote best- bzw. schnellstmoglich
ankurbeln? Was ist ein Erfolg verspre-
chender Weg, um auf der allseits um
sich greifenden Digitalisierungswelle
mitzureiten, ohne dabei finanziell oder
ressourcenmafig unterzugehen? Wie
sind wirklich zielfiihrende, weil gesamt-
heitlich angelegte Optimierungsstrate-
gien auch fiir KMUs leistbar? Nun, pay
per use ware eine Moglichkeit. Nicht
umsonst erleben sogenannte Subscripti-
on-Geschaftsmodelle im Moment einen
ziemlichen Boom.

Ist oftmals giinstiger:
mieten statt kaufen

Die Welt hat sich ein Stiick weit veran-
dert. Frither hief es bei Wohnungen,
Autos, PCs oder sonstiger Hardware
groRtenteils ,will haben”, heute wird
vielfach nur noch nach Bedarf genutzt.
Kaufen ist teilweise ,out”, moglichst

X-technik SoONDERAUSGABE 20168,/2017



alles ,,as a Service” zu konsumieren zunehmend ,,in”. Vor
allem im IT-Umfeld gibt es mittlerweile nahezu alles, sprich
Everything as a Service — Software as a Service, Platform
as a Service, Infrastructure as a Service und einiges ande-
re mehr. Ein Trend, auf den auch GE Digital seit einigen
Jahren sehr konsequent setzt. Das Ergebnis: Predix Cloud,
eine Plattform as a Service (PaaS) fiir das Industrial Internet
of Things, die speziell auf die Analyse von Industriedaten
ausgelegt wurde. Denn Daten sind nun einmal der Schliissel
zu jeglicher Art von Performance-Steigerung. Nur wenn wir
ganz genau wissen, was aktuell ablauft, konnen wir gezielt
nachjustieren.

Aber obwohl Big Data Analytics in Zeiten einer Industrie
4.0 oftmals diskutiert wird, stehen die meisten Unterneh-
men bei diesem Thema laut VDMA IT-Report 2016 noch am
Anfang. Dabei gibt es mittlerweile etliche Tools, die beim
Digitalisieren optimal unterstiitzen. Wer beispielsweise auf
Predix vertraut, hat mit einem Schlag gleich etliche Sorgen
weniger: Denn die reibungslose Konnektivitat zu Automati-
sierungsgeraten unterschiedlichster Hersteller ist mit dieser
Losung genauso gegeben wie eine hohe Verfligbarkeit oder
eine sichere Anbindung an die Cloud. Wobei Cybersecuri-
ty sogar ein Kernstiick von Predix ist. Bei einer aktuellen
Analyse von Forrester Research (4. Quartal 2016), bei der
elf Anbieter von IoT Software Plattformen genauer unter
die Lupe genommen wurden, konnte Predix nicht nur mit
seinen Ferniberwachungsqualitaten sowie mit fortschritt-
lichen Predictive- und Edge-Analysen punkten, sondern
auch mit einer ausgereiften Digital-Twin-Funktionalitat.
Das heiRt, selbst der digitale Zwilling einer realen Maschine
oder Anlage ist mit Predix schnell geboren.

Manches konnen andere einfach besser...

Warum das Rad immer wieder neu erfinden, wenn sich
andere bereits dhnliche Gedanken gemacht haben? Die
Idee, vorhandenes Know-how zu teilen und fiir bestimmte
Zwecke sogar firmen- oder brancheniibergreifend zu bun-
deln, ist nicht neu. Bei der Predix Plattform ladt GE aber
in ganz groRBem Stil zum Mitmachen ein. Ziel ist es, fiir die
unterschiedlichsten Anwendungen gepriifte Basisbaustei-
ne zu entwickeln, sogenannte Microservices, die gegen
eine entsprechende Nutzungsgebiihr je nach Bedarf zu ei-
ner umfassenderen Gesamtkomposition zusammengefiigt
werden konnen. Was das bringt? Eine enorme Zeit- und
Geldersparnis fiir alle Beteiligten und dass zu klar definier-
ten, fairen Bedingungen auf globales Wissen und auf un-
terschiedlichste Ressourcen — beispielsweise auf Industrial
Data Scientists — zuriickgegriffen werden kann. Ahnlich wie
fiir den Consumer Markt soll im Umfeld von Predix eine
App-Landschaft entstehen, die gerate- und ortsunabhangig
funktioniert und ganz spezielle industrielle Anforderungen
abdeckt. Der Schweizer Aufzugs- und Rolltreppenhersteller
Schindler nutzt die Predix-basierte digitale Plattform von
GE bereits — und zwar dazu, um etwaige Service-Probleme

vorausschauend zu identifizieren, zu analysieren und zu be-
heben. Denkbar ware zum Beispiel auch, dass ein groRer
Wasserversorger auf die Predix-Cloud zuriickgreift, um sei-
ne Prozesse effizienter zu gestalten: Um abhangig von Nie-
derschldagen oder von aktuellen Energiepreisen bestimmte
Pumpen ein- oder auszuschalten, um die angebundenen
Hochbehilter ,genau zum richtigen Zeitpunkt” zu entlee-
ren, um notwendige Wartungseinsitze besser planen zu
konnen und, und, und ...

Erprobtes als profunde Basis fiir Neues

Aber keine Sorge: Die Predix-Plattform ist nicht nur fiir , Die
GroRen” da — ganz im Gegenteil! Vor allem fiir Klein- und
Mittelbetriebe tun sich mit diesem Angebot von GE Digital
Perspektiven auf, die bis dato kaum leistbar waren. Denn
gegen eine liberschaubare und klar kalkulierbare Subscrip-
tion-Gebiihr erhdlt man iiber Predix einen direkten oder
indirekten Zugang zu umfassenden Ressourcen: Einerseits
zu personellen wie IT-Experten, Cybersecurity-Spezialisten,
Softwarearchitekten und auf industrielle Ablaufe fokussier-
te Analysten, die im Hintergrund fiir Predix tatig sind und
andererseits zu technischen wie einer funktionierenden
Cloud-Umgebung. Dariiber hinaus stehen zusatzlich noch
zahlreiche Microservices, sprich fiir bestimmte Zwecke
vorgefertigte Software-Bausteine zum Download zur Ver-
fligung. Der Benefit dabei: MaRgeschneiderte Neu- oder
Weiterentwicklungen fur den Eigenbedarf, die auf solchen
Basiselementen beruhen, kosten vielleicht nicht mehr
100.000 Euro bzw. zeitmalig ein Jahr, sondern nur noch
einen Bruchteil davon. Das ist iibrigens ein gutes Beispiel
dafiir, was wir von T&G unter Automatisierung leicht ge-
macht verstehen, bei der wir jede Art von Verschwendung
vermeiden wollen. So gesehen fiigt sich Predix geradezu
perfekt in unser bestehendes Angebotsspektrum ein. Ich
personlich betrachte diese Cloud-Plattform sogar als Syn-
onym fir Digitalisierung leicht gemacht und der Markt gibt
uns Recht. Bereits jetzt tragen die Dienstleistungen rund
um Predix sechs Milliarden Dollar zum Gesamtumsatz von
GE bei und bis 2020 sollen diese Ertrage auf 20 Milliarden
anwachsen. So gesehen kein Wunder, dass GE derzeit keine
Kosten und Miithen scheut, um DIE IoT-Plattform fiir die In-
dustrie mit einem entsprechenden Microservice-Webshop
auf die Beine zu stellen.

B www.tug.at
B www.predix.com

www.tug.at
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Verbindet Teams mit unterschiedlicher Methodik:

Kopplung von ENngineering-

Disziplinen uber die Cloud

Der Syngineer gleicht nicht
nur die Engineering-Daten
unterschiedlicher Disziplinen
ab, sondern spielt auch den
Ubersetzer zwischen den

jewelligen Arbeitsweisen.
Ing. Martin Berger

Geschéftsflihrer von
Eplan Osterreich
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Wenn Software-Leute, Mechaniker und Elektriker in unterschiedlichen
Methoden arbeiten, leidet hdufig deren Kommunikation und in Folge ihre
Zusammenarbeit. Eplan hat 2016 daftr die Syngineer-Losung auf den Markt
gebracht. Via dieser konnen sich Konstrukteure der einzelnen Engineering-
Disziplinen iber eine gemeinsam genutzte mechatronische Produktstruktur
in Echtzeit miteinander abstimmen. Es gibt keinen Zeitverlust mehr in

der Kommunikation und keinen Informationsverlust. Ing. Martin Berger,
Geschéftsfiihrer von Eplan Osterreich, fiihrt im Gespréch mit x-technik aus,
was die neue Plattform heute bereits leisten kann.

Das Interview fiihrte Luzia Haunschmidt / x-technik

Herr Berger, Elektrotechniker und
Maschinenbauer arbeiten in der Regel
in unterschiedlichen Methoden und
haben somit in ihrer Zusammenarbeit
héufig ein Kommunikationsproblem.
Inwiefern bietet Ihre 2016 auf den
Markt gebrachte Syngineer-Losung
da Abhilfe?

Im Maschinen- wie Anlagenbau ver-
schmelzen die Bereiche der Mechanik,
Elektrotechnik und Software zusehends.
Damit einhergehend werden auch die

YROEEORC Loy
f I
{

BRATA

i

Engineering-Prozesse stetig komplexer.
Somit haben die Teams der unterschied-
lichen Disziplinen einen hohen Bedarf,
eng verzahnt — sozusagen auf einer ge-
meinsamen Ebene — in Real Time sich
auszutauschen und ihre Arbeit zu paral-
lelisieren.

In der Praxis stellt das die Unternehmen
jedoch vor neue Herausforderungen.
Denn die daran beteiligten Engineering-
Disziplinen haben sich ja aus der Ver-
gangenheit heraus jede fur sich — qua-

& il ek =

Einfache Einbindung von Syngineer in die Eplan Oberflache:
Schaltplane und Betriebsmittel lassen sich darliber verknipfen.
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Das Video zu Syngineer o0

www.automation.at/
video/125412

si in eigener Sache — entwickelt. Dem
heutigen Workflow entsprechend, nach
wie vor klassisch sequenziell zu arbei-
ten, verlangt allerdings zu viel Zeit. Mit
dem Syngineer bietet Eplan fiir diesen
Paradigmenwechsel eine iibergreifende
und komfortable Kommunikationsbasis,
damit die verschiedenen Abteilungen in
der Produktentwicklung enger und in-
terdisziplinar kooperieren konnen.

HeiBt dies, dass die verschiedenen
Disziplinen des Engineerings in ihren
gewohnten Umgebungen weiter
arbeiten kdnnen, aber (iber die Platt-
form Syngineer in einer einheitlichen
Sprache miteinander reden?

Exakt! In der Praxis sieht das so aus,
dass der Maschinenbauingenieur bei-
spielsweise im Autodesk Inventor, der
Elektroingenieur mit Eplan Electric P8
und der Fluid-Verantwortliche weiterhin
mit Eplan Fluid arbeitet. Mit der Syn-
gineer-Ebene erhalten jedoch alle drei
eine gemeinsame Kommunikationsplatt-
form, die Informationen austauscht und

SERIE AUTOMATION AUS DER CLOUD -TEIL4/4
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Uber den Syngineer haben in der Cloud alle beteiligten
Disziplinen einen Uberblick tiber die gemeinsame
mechatronische Produktstruktur und den Projektstatus.

A

alle Engineering-Disziplinen synchroni-
siert.

Jede Engineering-Disziplin hat auch
jeweils verschiedenste Tools, welche
jedoch mitunter auch quasi mitein-
ander ,,Kénnen“ miissen. Schafft die
Syngineer-Plattform auch dahinge-
hend ein gemeinsames Sprachver-
standnis?

Auf alle Félle — samtliche Entwickler un-
terschiedlicher Bereiche erleben iber
die Syngineer-Plattform auch Verstand-
nis fir- und untereinander. Das driickt
sich in der Form aus, dass alle betei-
ligten Mitarbeiter eines Projekts durch-
gefithrte Anderungen auf jeder Seite
schnell erkennen und frihzeitig mitein-
ander dartber diskutieren konnen. Das
beschleunigt die Entwicklungszeiten
enorm und schiitzt daruber hinaus vor
Fehlentscheidungen in den einzelnen
Disziplinen, die das gemeinsame Projekt
verzogern oder gar scheitern lassen wiir-
den. Das neue System gleicht also nicht
nur die Engineering-Daten ab, sondern

spielt auch den Ubersetzer zwischen
den jeweiligen Arbeitsweisen. Uber eine
flexible und unabhingige Darstellung
bekommen die Entwickler dann die An-
derungen der anderen Seiten angezeigt.

Wie und an welche Disziplinen
bzw. deren Systeme lasst sich die
Syngineer-Plattform bereits heute
anbinden?

Keine Frage — diese Frage ist essenziell!
Schlief8lich besteht die Engineering-
Welt aus sehr vielen Systemen. Bei den
Schnittstellen des Syngineers bieten wir
neben den eigenen Entwicklungssyste-
men im ersten Schritt Plug-Ins fiir Auto-
desk Inventor, AutoCAD und SolidWorks
und fiir die Entwicklungsumgebung
CODESYS auf der SPS-Seite an. Und na-
tlirlich werden in naher Zukunft Plug-Ins
fiir weitere Systeme folgen.

Da stellt sich automatisch die Frage,
ob der Syngineer auch Schnittstellen
zu ECAD-Angeboten lhrer Mitbewer-
ber bieten wird ... >
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Grundsatzlich zeigen wir uns offen
gegeniiber samtlichen willigen Anbin-
dungen an unsere Syngineer-Plattform.
Aber wir wollen das Plug-In-Angebot
so ausbauen, dass wir moglichst rasch
ein moglichst hohes Spektrum der am
Markt eingesetzten Systeme abdecken.
Auf ECAD-Seite haben wir mit Eplan
Electric P8 und unserem Weltmarkt-
anteil zwischen 25 % und 30 % schon
jetzt einen sehr guten Marktzugang.
Der MCAD-Markt ist deutlich feiner
geartet. Deswegen legen wir bei den
nachsten Plug-Ins die Prioritat vor al-
lem auf die Mechanik- und die Steue-
rungsseite.

Und wie sieht es in nachster Zeit mit
der Entwicklung neuer Funktionalita-
ten im Syngineer aus?

Der Syngineer wird gemeinsam mit
Pilotkunden entwickelt. Die daraus
gewonnenen Erfahrungen werden di-
rekt in das Produkt einflieBen. Weiters
denken wir dariiber nach, wie es z. B.
in Fertigung und Fertigungslogistik
weitergehen kann, iiber konsolidierte
mechatronische Stiicklisten, iiber An-
derungsdienste oder weitergehende
Konfigurationen. Attraktive Ansatze
werden uns hier so schnell nicht ausge-
hen, da wir ja unsere Plattform in enger
Zusammenarbeit mit unseren Kunden
und deren Feedback weiter entwickeln.
Vorerst konzentrieren wir uns aber erst
auf die Grundfunktionalitdt und deren
Umsetzung in der Praxis, da wir ja —
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Uber die Integration in Codesys kénnen Programmierer direkt auf wichtige Informationen der

Steuerungstechnik zugreifen.

wie bereits gesagt — viele Anwender so
schnell wie nur irgend moglich errei-
chen wollen.

Gehe ich in der Annahme recht, dass
sich der Syngineer aufgrund seiner
vielseitigen Kommunikationsfahigkeit
in einer Cloud befindet?

Ja, das ist so. Letztendlich befindet sich
die Syngineer-Plattform in einer Cloud.
Dort liegen die Synchronisierungsda-
ten und dort findet auch die Kommu-
nikation statt — nahezu in Echtzeit. Das
ist Voraussetzung, weil die jeweiligen
Entwicklungsabteilungen oft raumlich
weit voneinander entfernt sind. Nicht
selten wird auch die eine oder andere
Disziplin an Dienstleister wie Ingeni-
eurburos ausgelagert. Die erforderli-

Durch die Integration der Autodesk Inventor Oberflache konnen die 3D-Modelle
per drag & drop mit dem Syngineer verkniipft werden.
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che Infrastruktur wollen wir dabei auf
etablierten Plattformen zur Verfiigung
stellen — wie beispielsweise Micosoft
Azure oder der SAP Hana Cloud Platt-
form. Da richten wir uns ganz nach den
Wiinschen unserer Kunden.

Wenn es um eine in der Cloud gela-
gerten Plattform geht, hore ich von
OEMs wie Produzenten gleicherma-
Ben die sensible Frage nach der Be-
waltigung der Sicherheitsthematik.

Dass wir hier auf Standardplattfor-
men setzen, hilft uns natiirlich auch
bei den viel diskutierten Aspekten von
Datensicherheit und Co. Dabei ist uns
bewusst, dass dieses Thema in der In-
dustrie auBerst sensibel beaugt wird. In
Bezug auf den Ansatz des Syngineers
iuberwiegen allerdings die Chancen und
die Moglichkeiten der Cloud das Risiko
bei Weitem. Ob ein beteiligter User im
Nachbarbiiro sitzt, zwei Hauser weiter,
in einer Stadt oder auf der gegeniiber-
liegenden Seite des Erdballs — das spielt
keine Rolle mehr. Alle User konnen sich
schnell und unkompliziert austauschen
und Daten abgleichen. Der Syngineer
ist letztendlich eine neue Metaebene
fir das mechatronische Engineering,
die sich {iiber allen Disziplinen spannt
— das ist der zentrale Bestandteil des
Mehrwerts fiir den Kunden.

Herr Berger, herzlichen Dank
fiir Ihre Ausfiihrungen!

B www.eplan.at



INndustrie 4.0

oder Industrie 3.8

Andreas Schaufler

Yaskawa Drives & Motion,
Sales Office Osterreich

Industrie 4.0 ist fiir mich ein ambiva-
lentes Thema. Auf der einen Seite der
kiinstliche Marketing-Hype, auf der
anderen die mit Riesenschritten tat-
sachliche laufende digitale industrielle
Revolution. Dann die unterschiedlichen
Auffassungen und Verstdndnisse zum
Thema Industrie 4.0. Nach meinem
personlichen Empfinden stehen wir
heute eher bei ,Industrie 3.8” als bei
4.0. Nur wenige Maschinenhersteller
bieten wohl heute bereits ihren Kun-
den wirtschaftlich nutzbare Daten und
Datenanalysen, wie wir sie aus dem

Bereich der Konsumgiiter und Social
Media kennen.Unabhdgig von meiner
personlichen Sichtweise ist fiir Yas-
kawa ,Industrie 4.0” im Produkt- und
Losungsgeschaft ein wichtiges Thema.
JJiggless welding”, vorrichtungsloses
Schweien etwa, die Fertigung von
LosgroRe 1 in der Geisterschicht, ist bei
Roboter-Schweifanlagen von Yaskawa
gelebte Realitat. Ein gutes Beispiel auf
der Produktebene ist die neue Generati-
on der industriellen Frequenzumrichter
Serie GA700.

Smarte Umrichter

Die Umrichter sind iiber Smartphone
oder Tablet intuitivund einfach in Betrieb
zu nehmen. Verbunden mit der neuen
Yaskawa Drive Cloud bietet der Yaskawa
DriveWizard Mobile schnellen Zugriff
auf alle Antriebs- und Umrichterdaten.
Immerundiiberall. Dynamische, zeitkriti-
sche Antriebsdaten konnen auflerdem
auf einer handelsiiblichen SD-Karte
abgespeichert und weiterverarbeitet
werden. Das bildet die Grundlage fiir
Datenerfassung, Datamining und Analy-
se auf Seiten des Antriebsumrichters, in
meinem Verstandnis eine grundlegende
Vorraussetzung fiir die Realisierbarkeit
von Industrie 4.0 im Maschinen- und
Anlagenbau.

B www.yaskawa.eu.com

Mit dem Drive
Cloud-Service
bietet Yaskawa
einen kosten-
losen Online-
Speicher flr
Parameter-
und Anwen-
dungsdaten.
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Your Global Automation Partner

HMIs und
Block-1/Os mit
CODESYS-3-SPS

CODESYS

Flexibel einsetzbar als PROFINET Controller,
EtherNet/IP Scanner oder Modbus TCP Master
- zusatzlich CANopen, Modbus RTU und
RS232/485

TX500: Moderne HMI/PLC-Kompaktgerdte zur
einfachen Programmierung der Steuerungs-
und Visualisierungsfunktionen mit CODESYS 3

TBEN-L-PLC: Robuste IP67-Block-1/Os mit

CODESYS-3-SPS fur intelligente
Steuerungskonzepte ohne Schaltschrank

www.turck.at
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Das Video Ok=]0]
zum S-Dias System '

www.automation.at/ :E 4
video/103966 .

Professionalisierung von 3D-Druckern mit Hard- und Software von Sigmatek:

Hit fUr Fertigungsaufgaben

Mit 30 Jahren Erfahrung im Sonder-GroBmaschinenbau ist Hage in den Bau von 3D-Druckern fiir den industriellen
Einsatz eingestiegen. Diese unterscheiden sich von den meist fiir das Biiro oder Labor gedachten 3D-Druckern durch
soliden Maschinenbau, einen groBen Arbeitsraum und hdchste Prézision bei hoher Geschwindigkeit. Ausgestattet mit der
umfassenden Automatisierungstechnologie von Sigmatek, konnen die Modelle Hage3D 721 und Hage3D 140L nun flexibel
CNC-Programmdaten iibernehmen und bieten weitreichende Funktionalititen zur Steigerung von Komfort und Effizienz.

Autor: Ing. Peter Kemptner / x-technik
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links Uber 30 Jahre Erfahrung im Sonder-GroBmaschinenbau
stecken in 3D-Druckern wie diesem Hage3D 140L von Hage
flr den industriellen Einsatz. Fir die flexible Ubernahme

von CNC-Programmdaten sorgt ein G-Code Interpreter von
Sigmatek.

oben Zentrales Element der Steuerungstechnik-Ausstattung
ist das intelligente Bedienpanel ETT 732 mit 7" Dual-

Touch TFT-Farbdisplay, auf dessen performancestarkem
EDGE2-Technology-Prozessor wesentliche Teile der
Gesamtautomatisierung laufen.

mensetzung und -platzierung zu Gestaltungs-
variablen. Thre Anwendung begtnstigt und un-
terstlitzt die zielgerichtete Entwicklung von Teilen mit
definierten Leistungsmerkmalen. Additive Fertigungsver-
fahren, landlaufig als 3D-Druck bezeichnet, sind daher auf
dem Sprung in die industrielle Fertigung. Sie sollen hel-
fen, die Ziele der vierten industriellen Revolution zu errei-
chen, vor allem eine Produktion geometrisch komplexer
Teile in kleinen Serien, bis hinunter zur LosgrofSe 1.

D ie Additive Fertigung macht die Materialzusam-

Industrietaugliche 3D-Drucker

Das Konzept des 3D-Drucks ist vielen bereits seit der Ein-
fithrung der Stereolithographie fiir den Musterbau in den
1990er-Jahren bekannt. Derzeit beschrankt sich sein =

Die Zusammenarbeit
mit Sigmatek ermdglichte
umfangreiche Erweite-
rungen des bisherigen
Leistungsspektrums der
Hage3D-Systeme.

Mag. Thomas Janics, MBA, Business Unit Manager
Hage3D, Hage Sondermaschinenbau GmbH & Co KG

WwWw.automation.at 67

SMA RT 16.-18. Mai 2017
Design Center Linz
Wir freuen uns auf

AUSTR'A Ihren Besuch!

Industrie 4.0

Solutions for the future

Die intelligente Produktion von morgen
basiert auf der Integration von IT, industrieller
Kommunikation und Automation.

Phoenix Contact bietet heute schon entspre-
chend innovative Produkte und Lésungen zur
Umsetzung zukunftsfahiger Konzepte.

Mehr Informationen unter Telefon (01) 680 76
oder
phoenixcontact.at/industrie40

D@D OOC T [Leoniaa @

INSPIRING INNOVATIONS
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industrieller Einsatz in erster Linie noch
auf das Rapid Prototyping. ,Die meisten
3D-Drucker eignen sich nur fiir kleine
Bauteile und den Einsatz im Labor, im
Konstruktionsbiiro oder im Hobby-Mo-
dellbau, aber — auch bei kleinen Serien —
nicht fiir eine echte Produktion”, erlautert
Mag. Thomas Janics, Business Unit Mana-
ger Hage3D bei der Hage Sondermaschi-
nenbau GmbH & Co KG. ,,Deshalb hat sich
Hage bereits vor einigen Jahren entschlos-
sen, die Erfahrungen aus dem GroR- und
Sondermaschinenbau zu nutzen, um in
der Business Unit Hage3D industrietaug-
liche 3D-Drucker zu entwickeln.”

Hage bietet bisher zwei Modelle an: Fiir
hochdynamische Rapid Prototyping Pro-
zesse geschaffen, verspricht der Hage3D
721 Positioniergenauigkeiten bis zu 0,1
mm bei Teilen bis 600 x 400 x 280 mm.
Der Hage3D 140L fir Teilegroen bis
700 x 500 x 400 mm bringt auch Hoch-
leistungskunststoffe mit Schmelztempera-
turen von 300° C bis zu 450° C exakt in
Form. Durch den prazisen Maschinenbau
und die Closed-Loop-Schrittmotorentech-
nologie erzielen die Hage3D-Gerite im
Vergleich zu handelsiiblichen 3D-Dru-
ckern eine wesentlich bessere Druckqua-
litat auch bei hohen Geschwindigkeiten
und groRen Bauteilen. Die Ebenheit der
Druckflache erhoht die Druckqualitat wei-
ter und verringert den Ausschuss. Beim
Hage3D 140L ist die Druckfliche zudem

|
| g
i

schwenkbar, wodurch sich der Aufwand
fiir Stiitzkonstruktionen verringert.

Per Software-Integration
in die Welt der Fertigung

In unterschiedlichen Branchen sind Ha-
ge3D-Systeme bereits erfolgreich im Ein-
satz, ebenso in zahlreichen Forschungs-
projekten. So schaffte das 2014 von der
Med-Uni Graz, der Montanuni Leoben
und Hage gestartete Projekt iPrint zur
Herstellung von Schiadelknochen-Implan-
taten im Oktober 2016 den Sprung vom
Forschungslabor in die Klinik.

,Um industrielle Anwender optimal zu
bedienen, sind praktische Anforderungen
aus dem Produktionsumfeld zu erfiillen”,
weifl Thomas Janics. ,Dazu gehort der
von anderen Produktionsmaschinen ge-
wohnte Service mit Installation und Inbe-
triebnahme vor Ort einschlieBlich Benut-
zerschulung und Anwendersupport, dazu
gehort heute vor allem aber auch eine
einfache Integration in die existierende
Softwareumgebung.”

Ein wesentlichstes Kriterium dabei ist die
Maoglichkeit, CNC-Programme in gangi-
gen Datenformaten zu verarbeiten. Ein
sehr gangiges Programmformat ist der G-
Code nach DIN 66025/I1SO 6983, der auf
jeder CNC-Maschine lauffdhig ist. ,Die
Steuerungstechnik der ersten Hage3D-

IH|I|iiIuII'||Il
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Beim kleineren Modell
Hage3D 72L ist das
gesamte Automatisie-
rungssystem in einem
einzigen Schaltkasten
untergebracht. Die
begonnene Entwick-
lung von Schrittmo-
tor-Endstufen im
S-DIAS Formfaktor
wird einen weiteren
Miniaturisierungs-
schritt erméglichen.

Gerate war auf Basis handelsiiblicher Mi-
krocontroller-Module fiir hardwarenahe
Aktionen und einem externen PC fiir die
Datenaufbereitung aufgebaut”, erinnert
sich Hage-Steuerungstechniker Benjamin
Hauser. ,Bei der Entwicklung des Ha-
ge3D 140L stielen wir an die Grenzen des
Machbaren.”

Lésung aus dem Industrie-
Modulbaukasten

Mitte 2015 wurde DI (FH) Andreas Rath
vom Salzburger Automatisierungs-Spezia-
listen Sigmatek GmbH & Co KG auf diese
Herausforderung fiir die Hage-Entwickler
aufmerksam. ,Der in Anwendungen bei
vielen anderen Industriemaschinen be-
wahrte CNC-Interpreter unserer objekt-
orientierten Entwicklungs- und Betriebs-
systems LASAL wandelt G-Code in interne
Steuerungsbefehle um”, sagt er. ,Er er-
schien mir daher als das passende Mittel
zur Losung dieser Problematik. Deshalb
machte ich den Hage-Entwicklern einen
entsprechenden Vorschlag.”

Eine Demonstration innerhalb der LASAL-
Entwicklungsumgebung auf dem Note-
book des Vertriebsingenieurs zeigte das
Potenzial des CNC-Interpreters, den 3D-
Druckern auch im Bereich der Daten- und
Steuerungstechnik Industrietauglichkeit
zu verleihen. Die 3D-Drucker verfiigen
iiber neun bzw. zwolf mit Schrittmotoren



angetriebene, sehr dynamische Achsen.
Um den Nachweis zu erbringen, dass mit
dem Code-Interpreter die geforderten Ge-
schwindigkeiten zu erzielen sind, erfolgte
innerhalb nur eines Tages der Aufbau ei-
nes Prototypen. Mit Ausnahme des Druck-
kopfes, der nicht angesteuert wurde,
bildete dieser Testaufbau samtliche Funk-
tionen des 3D-Druckers nach.

Gemeinsam schnell zur Marktreife

Dem erfolgreich erbrachten Performance-
Nachweis folgte eine gemeinsame Er-
stellung des Anforderungsprofils fiir alle

STEUERUNGS- UND REGELTECHNIK

Aspekte der Ablauf- und Bewegungssteu-
erung fiir die Hage3D-Systeme. ,,Als groi3-
te Herausforderung stellte sich dabei die
GroRe mancher G-Code Dateien heraus”,
sagt Benjamin Hauser. ,Um diese Pro-
blematik nachhaltig zu losen, erweiterte
Sigmatek den G-Code Interpreter um die
Fahigkeit zur sequenziellen Abarbeitung
der groRen Dateien.”

,Die Zusammenarbeit mit Sigmatek er-
moglichte umfangreiche Erweiterungen
des bisherigen Leistungsspektrums der
Hage3D-Systeme”, erganzt Thomas Ja-
nics. ,,Dazu gehort die Fahigkeit, durch

Ich hatte nur eine bescheidene Erfahrung
in Hochsprachenprogrammierung und war
positiv Uberrascht, wie schnell und leicht ich das
objektorientierte Programmieren in der Sigmatek-
Entwicklungsumgebung LASAL erlernte.

Benjamin Hauser, Steuerungstechnik,
Hage Sondermaschinenbau GmbH & Co KG

eine theoretisch unbegrenzte Anzahl
gleichzeitig genutzter Druckkopfe Objek-
te aus mehreren Materialien aufzubauen,
ebenso der unterbrechungsfreie Druck
sehr groRer, lang laufender Objekte durch
Standby-Funktion der zweiten Dise mit
dem selben Filament.” Bei dieser Gele-
genheit wurden wichtige Funktionen zur
Verbesserung des Bedienungs- und War-
tungskomforts realisiert. Dazu gehoren
die Vorausberechnung der Druckdauer,
eine 3D-Simulation zur Uberpriifung der
Qualitat der G-Code Dateien, eine mehr-
stufige Benutzerverwaltung oder eine
E-Mail-Benachrichtigung bei bestimmten
Systemzustanden, z. B. einem erforderli-
chen Filamentwechsel. Diese Funktionen
bietet die Entwicklungsumgebung LASAL
im Standard-Systembaukasten.

Die Applikationsprogrammierung konnte
dank tatkraftiger Unterstiitzung durch Sig-
matek einschlieRlich aller Tests rechtzeitig
vor der Auslieferung erster Seriengerate
im Spéatherbst 2015 abgeschlossen wer-
den. ,Ich hatte nur eine bescheide- =2

HARTING preLink®

Installationstechnik mit Prozesssicherheit.

Pushing Performance

Das innovative Verkabelungssystem jetzt auch fiir RJ45 Steckverbinder.

Schnelle, komfortable und sichere Installation

Langzeitstabiler und vibrationsbesténdiger Anschluss
8-adrige Ausfiihrung fiir Ubertragungsraten bis 10 GBit/s
Einfaches Wechseln des Steckgesichts ohne Neukonfektion
Komplettes System mit RJ45 Steckverbindern und Buchsen, M12 Steckverbindern D- und X-kodiert, Outlets und Verbindern

Mehr erfahren Sie unter +43(0)1 616 21 21-0 oder mailen Sie an at@HARTING.com

www.HARTING.at

People | Power | Partnership
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ne Erfahrung in Hochsprachenprogram-
mierung und war positiv iiberrascht, wie
schnell und leicht ich das objektorientierte
Programmieren in der Sigmatek-Entwick-
lungsumgebung LASAL erlernte,” sagt
Benjamin Hauser. ,Nochmals beschleu-
nigt wird die Applikationsentwicklung in
LASAL mit einsatzbereiten Templates fiir
Funktionen und Design”, ergénzt Andreas
Rath.

Neue Basis fiir kiinftige Modelle

Gemeinsam mit der Software stellte Hage
unter Verwendung des modularen Sigma-
tek-Systembaukastens die Steuerungs-
und Antriebstechnik der Hage3D-Systeme
auch hardwaremaRig auf eine neue Basis.
Diese ist so ausgelegt, dass sie eine Aus-
stattung zukiinftiger Modelle mit heute
noch nicht bekannten Anforderungen
moglichst einfach und ohne Abweichun-
gen vom Standard zulasst.

,Wir nutzten die Fahigkeiten der Sigma-
tek-Systeme zum Aufbau einer Mehr-
prozessor-Architektur, bei der unter-
schiedliche Teile der Gesamtaufgabe auf
verschiedene Gerate verteilt werden kon-
nen”, berichtet Benjamin Hauser. ,Die
Auslagerung samtlicher administrativer
und anwenderbezogener Aufgaben auf
ein intelligentes Bedienpanel ETT 732 mit
einem performancestarken EDGE2-Tech-
nology-Prozessor entlastet die maschinen-
nahe Steuerung.” Diese ist — platzsparend
und fiir kiinftige Aufgaben einfach skalier-
bar - in Form des superkompakten S-Dias
Systems ausgefihrt.

Die Ansteuerung der Schrittmotoren er-
ledigen Schrittmotor-Endstufen VST 011
von Sigmatek. Jedes dieser Module treibt
Schrittmotoren bis 5 A Dauerstrom mit
Vollschritt, Halbschritt oder Mikroschritt
(32 Mikroschritte pro Vollschritt). Zwei
Anschliisse fiir das schnelle Industrial

und Design.

Beim gréBeren Modell Hage3D 140L ist die Automatisierungstechnik auf zwei Schaltkéasten
aufgeteilt. Der Leistungsteil nutzt zur Ansteuerung der Schrittmotoren die Schrittmotor-
Endstufen VST 011 von Sigmatek.

Ethernet VARAN ermoglichen neben der
Anbindung an das Steuerungssystem den
Aufbau beliebig groRer Systeme in unter-
schiedlichen Topologien (Stern, Baum,
Linie). Noch handelt es sich um Gerite in
einem eigenen Formfaktor mit 26 x 151 x
121 mm (B x H x T), die Entwicklung einer
Variante im S-Dias Formfaktor befindet
sich bei Sigmatek bereits in Entwicklung.

Zukunftssicherheit inklusive

Die Verwendung eines modularen, ska-
lierbaren Sigmatek-Automatisierungssys-
tems ermoglichte den Hage-Entwicklern
nach der gemeinsamen Entwicklung des
Modells Hage3D 721 die eigenstandige
Ableitung des groReren Hage3D 140L.
Beide 3D-Drucker nutzen dieselbe Archi-
tektur und verwenden dieselbe Grundpro-
grammierung. ,Auch kiinftige Modelle
oder funktionale Erweiterungen bestehen-
der Systeme werden wir in gleicher Weise
auf Basis dieser Grundlagenentwicklung
mit eigenen Kraften im Haus entwickeln.

Nochmals beschleunigt wird die
Applikationsentwicklung in LASAL mit
einsatzbereiten Templates fur Funktionen

DI (FH) Andreas Rath, Vertrieb Sigmatek GmbH & Co KG

Dabei hilft uns die Multiprozessorfahig-
keit der Sigmatek-Systeme”, freut sich
Thomas Janics iiber die Zukunftssicher-
heit des Automatisierungssystems. Und
Benjamin Hauser ergénzt, , Sollten wir bei
weitergehenden Aufgaben doch einmal
die Unterstiitzung des Herstellers beno-
tigen, wissen wir, dass wir diese schnell
und unbiirokratisch von kompetenten,
deutschsprachigen Applikations- sowie
Support-Mitarbeitern mit Sitz in Oster-
reich bekommen.”

B www.sigmatek-automation.com

Anwender

Die rund 120 Mitarbeiter der Hage
Sondermaschinenbau GmbH & Co
KG entwickeln und fertigen seit Uber
30 Jahren maBgeschneiderte High-
tech-Anlagen fur die Profilbearbei-
tung, Sagetechnik, Holzbearbeitung
sowie Sondermaschinen und mit der
Sparte Hage3D prézise 3D-Druck-
|6sungen fUr industrielle  Anwen-
dungen. Das steirische Unternehmen
erwirtschaftet einen Umsatz von ca.
EUR 15 Mio. pro Jahr.

Hage Sondermaschinenbau
GmbH. & Co KG

HauptstraBe 52¢, A-8742 Obdach
Tel. +43 3578-2209
www.hage.at
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Der Schaltschrankbau braucht neue Antworten
Klippon® Connect ist die Pionierleistung der Verbindungstechnik

Stellen Sie sich vor, Sie hatten maRgeschneiderte Applikationsprodukte, mit denen Sie
schneller planen und effizienter arbeiten konnten. Als Pionier fiir industrielle Verbindungs-
technik gehen wir einmal mehr voran: Mit Klippon® Connect haben wir auf Basis

der verschiedenen Applikationsfelder im Schaltschrank ein passgenaues Portfolio an
Losungen entwickelt, mit denen Sie wiederkehrende Anwendungen einfacher ausfiihren
und auch komplexe Projekte produktiver realisieren - von der Planung iiber die
Installation bis hin zum Betrieb.
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www.klippon-connect.com
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Mit TBEN-L-PLC
und TX500 bringt
Turck neue, robus-
te Leistungstrager
in sein Feldbus-
Team. Die Gerate
unterstitzen mit
dezentraler Intelli-
genz den Trend zur
Modularisierung
von Maschinen.

Kompakte HMI/PLC-Systeme und robuste

IP67-Block-I/0O-L6sungen mit Codesys-Steuerung:

Intelligenz
direkt an der Maschine

Mit dem Codesys-programmierbaren Block-1/0-Modul TBEN-L-PLC geht Turck den Weg der Dezentralisierung von
Maschinenintelligenz einen Schritt weiter. Die kompakte IP67-Steuerung bietet ausreichend Performance, um viele
Aufgaben autark zu steuern. Master- und Slave-Funktionen ermdglichen zudem den Einsatz als Protokollkonverter.
So konnen bestehende éltere Maschinen mit modernen Ethernet-basierenden Anlagen verkniipft werden. Fiir
Steuerungsaufgaben mit Bedienungs- und Visualisierungsanforderungen bietet Turck die HMI/PLC-Serie TX500 an.

Der Wandel zur digital vernetzten,
hochflexiblen und transparenten In-
dustrieproduktion, seit einigen Jahren
mit dem Label ,Industrie 4.0” markiert,
stellt Konstrukteure und Elektropla-
ner vor neue Aufgaben und Fragen. In
der Automatisierungstechnik werden
dadurch alte Routinen durchgeriittelt.
Eine davon ist im Maschinenbau und
insbesondere in der Elektrotechnikpla-
nung der Aufbau eines Schaltschranks,
um dort die empfindlichen elektrischen
und elektronischen Gerdte wie Steue-
rungen, Stromversorgung oder I/0-Lo-
sungen vor dem rauen Umfeld an der
Maschine zu schiitzen.

Dezentrale Lésungen mit Potenzial

Im Hinblick auf zunehmend modular
aufgebaute moderne Automatisierungs-
und Maschinenkonzepte bewegt sich

der Trend weg vom Schaltschrank hin
ins Feld. An sich nicht neu, werden da-
durch dezentrale I/0-Losungen immer
interessanter. Dabei fithren Anwender
die Leitungen der Feldgerate direkt im
Feld auf einen robusten I/0-Verteiler in
Schutzart IP67 vor Ort. Der leitet die
Signale zum Schaltschrank weiter. Das
spart im Vergleich zur Punkt-zu-Punkt-
Verdrahtung Zeit und Kosten fiir An-
schlusstechnik und Verdrahtung. Auch
kann die Peripherie schon vorab beim
Maschinenbauer mit der dezentralen
I/0-Technik verdrahtet werden.

Hohe Performance vor Ort

Turck geht diese Dezentralisierung nun
noch einen Schritt weiter. Mit seiner
Codesys-3-Steuerung TBEN-L-PLC pra-
sentiert der Automatisierungsspezialist
eine kompakte IP67-Steuerung zum

Das Video zur TX500

www.automation.at/
video/127429

Einsatz direkt im Feld. Im Fokus stehen
drei Haupteinsatzszenarien: Kunden
konnen mit der Kompaktsteuerung klei-
nere Maschinen komplett autark steu-
ern. Die TBEN-L-PLC kann aber auch
einzelne Maschinenmodule steuern,
die wiederum an einer Hauptsteuerung
hdngen oder sie kann als Protokollkon-
verter eingesetzt werden, um Maschi-
nen mit unterschiedlichen Ethernet-
oder Feldbussystemen zu verbinden.

Zahlreiche Schnittstellen

Diese unterschiedlichen Einsatzszena-
rien ergeben sich aus der hohen Perfor-
mance und der Vielzahl der Kommuni-
kationsschnittstellen der TBEN-L-PLC:
Als Master unterstiitzt das Gerat neben
den Industrial-Ethernet-Protokollen
Profinet, EtherNet/IP und Modbus TCP
auch Modbus RTU, CANopen und SAE



J1939. Die seriellen RS232- und RS485-
Schnittstellen konnen auch frei in Code-
sys verwendet werden. Daneben bietet
die Block-I/0-Steuerung acht universel-
le I/0-Kanédle zur direkten Anbindung
von Sensoren und Aktoren.

In den Ethernet-Netzwerken Profinet,
EtherNet/IP und Modbus TCP sowie in
Modbus RTU- und CANopen-Netzwer-
ken kann die TBEN-L-PLC auch als Sla-
ve (bzw. Device) agieren, was den Ein-
satz als Protokollkonverter ermoglicht.
Die Steuerung kann beispielsweise als
CANopen-Manager eines mit CANopen
vernetzten Maschinenmoduls agieren
und dieses an eine Anlage anbinden,
die mit Profinet vernetzt ist. Im Zug der
zunehmenden Digitalisierung industri-
eller Produktionsprozesse kann die PLC
so bestehende Maschinenkonzepte fit
machen fiir die Herausforderungen ei-
ner eng vernetzten, hochflexiblen Pro-
duktion.

Trend zur Modularisierung

Ein weiteres Einsatzszenario der TBEN-
L-PLC ist die Steuerung einzelner
Maschinenmodule. Maschinenbauer
wollen weg von Unikaten. Um seinem
Kunden dennoch eine auf ihn abge-
stimmte Losung anbieten zu konnen,
sind modularisierte Maschinen und
Anlagen ein Kompromiss, der beide
Seiten zufrieden stellen soll. Kleinere,
autarkere Einheiten lassen sich flexi-

STEUERUNGS- UND REGELTECHNIK

bel zu einer Losung kombinieren, die
dem Kundenwunsch am ehesten ent-
spricht. Gerade dabei muss jedoch hau-
fig entschieden werden, wo das Zent-
rum der Maschine liegt und damit die
Steuerung. Mit der TBEN-L-PLC hat
jedes Maschinenmodul seine eigene
Steuerung an Bord, die als Master oder
Slave agieren kann. So kann der Ma-
schinenbauer von Variante zu Variante
neu entscheiden, wo die Intelligenz der
Maschine liegt. Die Hardware setzt ihm
dabei keine Grenzen. Zur Verkniipfung
zweier Module miissen dann nur noch
die Kommunikations- und die Span-
nungsversorgungsleitungen miteinan-
der verbunden werden.

Da Turck neben I/O- und Steuerungs-
technik auch Leistungsversorgung
und Sicherheitstechnik in IP67 im Pro-
gramm hat, ist selbst fiir diese Gerate
kein Schaltschrank mehr erforderlich.
In der Sicherheitstechnik hat Turck mit
seinem hybriden IP67-Safety-1/0-Mo-
dul TBPN ein Modul, das neben vier si-
cheren I/0s fiir Profisafe vier universel-
le I/Os bietet, die als Ein- oder Ausgang
genutzt werden konnen sowie zwei I/0-
Link-Master-Ports, die die Flexibilitat
des Safety-Moduls abermals steigern.

HMI/PLC fiir Bedienung
und Visualisierung

Auch zur Maschinenbedienung steht
eine Losung zur Verfiigung: Die TX500-

HMI-Steuerungen mit hochwertigen
Touchdisplays bieten eine &ahnliche
Schnittstellenvielfalt wie die TBEN-L-
PLC und sind iiberall dort ideal, wo ne-
ben der Maschinensteuerung auch die
Bedienung und Visualisierung von Pro-
zessen erforderlich sind. Jedes TX500
verfugt Uber Profinet-Master, EtherNet/
[P-Scanner und einen Modbus-TCP- so-
wie Modbus-RTU-Master. Bei den bei-
den Modbus-Protokollen konnen die
HMIs auch als Slave betrieben werden.

Codesys 3 erlaubt auch im TX500 eine
schlanke und einfache Programmierung
der Steuerungs- und Visualisierungs-
funktionen. Die aktuelle Prozessortech-
nik der Gerate garantiert einen fliissigen
Ablauf rechenintensiver Prozesse bis
zu Bewegtbild-Visualisierungen. Dank
des hochauflosenden TFT-Farbdisplays
werden Grafiken und Animationen an-
sprechend und performant dargestellt.
Die Frontseite der TX500-Reihe erfiillt
die Schutzart IP66. Anschlussseitig
stehen zwei RJ45-Ethernet-Ports, eine
serielle Schnittstelle fiir RS232, RS485
oder RS422 sowie zwei USB-Ports zur
Verfiigung. Ein zusatzlicher SD-Kar-
tenslot erlaubt das Erweitern des inter-
nen Datenspeichers von 256 MB. Turck
bietet drei Varianten der TX500-Serie
an: zwei 16:9-Displays mit 7" oder 13”
(TX507 und TX513) und ein 10”-Gerat
im 4:3-Format (TX510).

www.turck.at
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Industrie 4.0 als Erlebnis:

Das Video
zur CP Factory

www.automation.at/

video/127428

Der Blick tUr das gro3e Ganze

Bei der vierten industriellen Revolution geht es nicht nur um neue technologische Losungen. Auch das Zusammenspiel
zwischen Mensch und Maschine und die Prozesse in der Fertigung sowie deren gesamtes Umfeld werden sich
maBgeblich verandern. Mit der CP Factory bietet Festo Didactic den idealen Einstieg in die Fertigung der Zukunft.

In der industriellen Fertigung wird in den ndchsten Jahren
kein Stein auf dem anderen bleiben. Neue Technologien sind
dabei nur eine Facette des Wandels. Die hochflexible Produk-
tion der Industrie 4.0 wird auf die gesamte Arbeitswelt mal3-
geblichen Einfluss haben. Neue Kompetenzen und der Blick
fiir das Ganze sind gefragt. Das betrifft den Produktionsleiter
ebenso wie den Werker an der Maschine. Neue Aufgaben war-
ten. Deshalb gilt es, die MitarbeiterInnen fit zu machen fiir die
neuen Herausforderungen.

Mensch, Maschine und Daten

Die reale und die virtuelle Welt kommen einander immer na-
her. Die klassischen industriellen Prozesse werden durch die
der digitalen Welt ergdnzt und optimiert. Das ist eine der Vo-
raussetzungen fiir das Entstehen individueller Produkte in
Serie mit hoher Qualitdt. Das perfekte Zusammenspiel von
Menschen, Maschinen und Daten wird daher immer mehr
zum entscheidenden Erfolgsfaktor. Um Industrie 4.0 erfolg-
reich im Unternehmen zu etablieren, miissen Ausbildung und
Qualifizierung der Fachkrafte an die neuen Anforderungen des

interdisziplindren Ansatzes angepasst werden. So brauchen
z. B. Servicetechniker neben praktischer mechatronischer Er-
fahrung nun auch immer umfassendere Kenntnisse im Bereich
der IT-Infrastruktur, damit sie schnell den Stillstand einer An-
lage beheben konnen.

Die smarte (Lern-)Fabrik

Flexibilitat, Agilitdit, Wandlungsfahigkeit und Effizienz, das
sind die Anforderungen an die Produktion der Zukunft. Dafiir
brauchen die MitarbeiterInnen — rechtzeitig vorbereitet — das
entsprechende ,,do how”, also das theoretische Wissen und
die handwerkliche Praxis, um die Aufgabenstellungen in der
Produktion der Zukunft 16sen zu konnen. Die CP Factory von
Festo Didactic ist der Schliissel dazu. Sie bietet standardi-
sierte, mobile Fabrikmodule, offene Schnittstellen, die Indus-
triestandards entsprechen und die Moglichkeit zum ,Plug &
Produce”. Das heilt: zusammenbauen und mit der Lernpro-
duktion starten. Besonderer Wert wurde dabei auf Vielsei-
tigkeit und hochste Flexibilitat gelegt. Die Lernplattform fiir
Industrie 4.0 fiihrt Auszubildende schrittweise an das The-
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Das We[kstijck selbst sagt der Bearbeitungsstation, was zu
tun ist. Uber RFID und angebrachte Codes wird die llicken-
lose Dokumentation méglich.

ma cyberphysikalsche Systeme heran. Dazu gehoren
Schliisselthemen wie RFID, NFC und die Nutzung der
Cloud. Schnell lasst sich die CP Factory fiir verschiede-
ne Lernszenarien umbauen und das eine oder andere
neue Applikationsmodul anbinden. Unterstiitzt wird die
Wandlungsfahigkeit der Lernfabrik durch das autono-
me Robotersystem Robotino und hochflexible Roboter-
zellen mit integrierten Kameras. >

Kompetenz fiir Industrie 4.0

Festo Training and Consulting begleitet Unternehmen
auf ihnrem Weg zu Industrie 4.0 und unterstutzt sie bei
der Kompetenzentwicklung ihrer Mitarbeiter — aus der
Industrie fur die Industrie.

Zusatzlich entwickelt Festo Training and Consulting
individuell auf die BedUrfnisse von Kunden zuge-
schnittene  QualifizierungsmaBnahmen. So, dass
die Mitarbeiter anschlieBend in der Lage sind, ihre
Arbeitsaufgaben in einem Industrie-4.0-Umfeld zu
erflllen und gleichzeitig auf zuklnftige Herausforde-
rungen vorbereitet sind.

B www.festo-tac.at
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Ein Kabel genigt:
Panel-Anbindung
im Feld mit CP-Link 4.

DVI, USB 2.0, Stromversorgung:
im Standard-Cat.6a-Kabel.

100 Meter

-5“‘--.._"“. - : ‘ ‘

www.beckhoff.at/CP-Link4

Die neue Beckhoff-Panel-Generation mit industrietauglichem
Multitouch-Display bietet eine groBe Variantenvielfalt hin-
sichtlich DisplaygréBen und Anschlusstechniken. Mit CP-Link 4
wird das Portfolio um eine einfache, auf Standards basierende
Anschlusstechnik erweitert, die auch als Schleppkettenvariante
erhaltlich ist: Das Videosignal, USB 2.0 und die Stromversorgung
werden Uber ein handelsiibliches Cat.6a-Kabel iibertragen.
Kabel- und Montagekosten werden reduziert. Es sind keine
Panel-PCs, spezielle Software oder Treiber notwendig.

h [E%LE

Multitouch-Kompakt-Panel CP39xx Multitouch-Einbau-Panel CP29xx

BECKHOFF



Jedes einzelne Werkstiick verfolgen

Eines der Hauptziele von Industrie 4.0 ist,
individualisierte Produkte in LosgroRe 1 zu
anndhernd gleichen Produktionskosten wie
in einer Serienfertigung zu ermoglichen.

Einer der Bausteine dazu ist die eindeu-
tige Identifikation und Verfolgung jedes
einzelnen Werkstiicks wahrend des ge-
samten Fertigungsprozesses und die li-
ckenlose Dokumentation jedes tatsachlich
erfolgten Arbeitsschritts mit allen Kennda-
ten. In der CP Factory dient das , digitale
Produktgedéchtnis” auf RFID-Basis zur
Steuerung der einzelnen Produkte zu den
verschiedenen  Bearbeitungsstationen.
Diese reagieren auf die RFID-Daten und
fiihren die vom Produkt angeforderten
Produktionsschritte aus.

Flexibel wandelbare Lernfabrik

Die Basismodule der CP Factory konnen
mit verschiedensten Applikationsmodulen
bestiickt werden. Der Tausch dieser Mo-
dule erfolgt dank standardisierter Schnitt-
stellen in wenigen Minuten. Einheitliche
Systemkabel und eine Produktionszelle
mit Transportverzweigung ermoglichen
schnelle Layoutwechsel mit einer raschen
Inbetriebnahme. Zusatzlich erweitert wird
die Wandlungsfahigkeit der CP Factory
durch das autonome Robotersystem Robo-
tino, das die Intralogistik durch Selbstna-
vigation und freie Zielwahl per Mausklick
unterstiitzt.

| @
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Mobile Roboter wie der Robotino XXT werden in der Fabrik der Zukunft eine groBe Rolle
spielen. In der Lernfabrik von Festo sind sie schon heute im Einsatz.

Energieverbrauch im Blick

Das integrierte Energiemonitoring der
CP Factory ermoglicht die zuverlassige
Erfassung der elektrischen Leistung und
der Durchfliisse. Dadurch wird der Lern-
fokus um aktuelle Themen der energieef-
fizienten und energieflexiblen Produktion
erweitert. Eine webbasierte Visualisierung
macht die Energiefliisse auf unterschiedli-
chen Endgeraten sichtbar und ermoglicht
so eine rasche Bewertung. Zudem bindet
die Smart-Grid-Lernsoftware EISLab die
CP Factory in ein virtuelles Smart-Grid ein
und zeigt den Zusammenhang von ver-
schiedenen Verbrauchern, Speichern und
Energieerzeugern auf.

Festo Didactic verbindet in seiner Lernfabrik die virtuelle Lernwelt mit der realen.

Produktionszellen
rufen Informationen ab

Im Produktionsleitsystem MES4, das spe-
ziell fiir den Einsatz in Lernfabriken ent-
wickelt wurde, laufen die wesentlichen
Produktionsdaten zusammen. Offene
Datenbanken und transparente Schnitt-
stellen bieten die Voraussetzung zum
effizienten Lernen und einfachen Experi-
mentieren. Die Service Oriented Architec-
ture (SOA) von MES4 ermoglicht es den
Produktionszellen, bei Bedarf Informati-
onen abzurufen. Das ist ein wesentlicher
Vorteil gegeniiber herkommlichen und
starr hierarchisch gegliederten Software-
Architekturen.

Uben wie in Wirklichkeit

Simulationen und virtuelle Inbetriebnah-
men sparen im Maschinenbau Zeit und
Geld. Im Schulungsbereich bilden sie eine
besonders praxisorientierte Trainingsme-
thode. Auszubildende konnen in Arbeits-
gruppen Modelle mit realen Program-
miersprachen programmieren, simulieren
und anschlieBend an der vorhandenen
Hardwareumgebung nutzen. Mit Ciros
bietet die CP Factory eine industriell er-
probte und leistungsfahige Plattform fiir
3D-Simulationsmodelle in der Automati-
sierungstechnik — ein weiterer Baustein
der Lernwelt fir die virtuelle Fertigung
von Zukunft.

B www.festo-didactic.com
B www.festo.at
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... der YASKAWA GA700

Das Besondere am neuen Frequenzumrichter?
Unseren Ingenieuren ist es gelungen, komplexe
Technologie mit einfacher Bedienung zu vereinen:

e Extrem vereinfachte und schnelle
Inbetriebnahme durch Setup-Wizard

¢ Flexible Bedienung dank App- und
Cloud-Support

¢ Regelung verschiedener Motortypen mit
einer Betriebsart

YASKAWA Europe GmbH Unsere Vertriebspartner:
4020 LINZ | Hafenstrasse 1-3 Spork Antriebstechnik GmbH | www.spoerk.at
wWwWw.yaskawa.eu.com VIPA Elektronik-Systeme GmbH | www.vipa.at

YASKAWA
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Das Video
zu Teamcenter

www.automation.at/
video/127431

Nachhaltige Entwicklung mit Methoden von Industrie 4.0:

FUhrende Seilbahnsysteme

Mobilitats-Systemhersteller Doppelmayr verwendete direkt mit der ERP-Software gekoppelte Systeme von Siemens PLM
Software zur Entwicklung technologisch fiihrender Seilbahnsysteme. In nur fiinf Jahren schuf das traditionsreiche Fami-
lienunternehmen die Nachfolgegeneration fiir ein im Laufe mehrerer Jahrzehnte entstandenes, komplexes Systemport-
folio. Es entstand zur Génze zunéchst als digitaler Zwilling. Eine bidirektionale Schnittstelle zur ERP-Software ermdglicht
die direkte Einbeziehung aller mit Vertrieb, Produktion, Konfiguration oder Wartung der kundenspezifischen Anlagen
beschéftigten IT-Nutzer im Unternehmen iiber den gesamten Anlagenlebenszyklus hinweg und spielt so die Entwickler

fiir ihre eigentlichen Aufgaben frei.

Skifahrer und Snowboarder, die auf ver-
schneiten Bergen mit Sesselliften und
Kabinenbahnen ans obere Ende der
Pisten gelangen, Touristen, die sich im
Sommer von Pendelbahnen und Stand-
seilbahnen zu Aussichtspunkten bringen
lassen, Besucher und Bewohner groRer
Stadte, die Stadtlandschaften, Parks und
Flughafen mittels automatischer Bahn-
systeme queren und Unternehmen, die
Hochregallager und Materialseilbahnen

fir die Intralogistik verwenden, haben
eines gemeinsam: Sie nutzen mit hoher
Wahrscheinlichkeit Anlagen der Doppel-
mayr/Garaventa Gruppe (Doppelmayr).
Das familiengefithrte, Osterreichische
Unternehmen mit Produktionsstitten in
Osterreich, der Schweiz, Italien, Frank-
reich, China, Kanada und den Vereinigten
Staaten ist mit einem Marktanteil von 60
Prozent Weltmarktfiihrer bei Seilbahn-
systemen. Bis heute hat Doppelmayr fiir

Kunden in 89 Landern mehr als 14.600
Anlagen errichtet.

Von kontinuierlicher Entwicklung
zur Gesamtsystemerneuerung

Ihre filhrende Marktposition erlangte die
1892 gegriindete Gruppe mit aktuell 2.500
Mitarbeitern, die seit 1937 Skilifte produ-
ziert, indem sie fortwdhrend neue Stan-
dards gesetzt und zahlreiche Innovationen

X-technik SONDERAUSGABE 2016/2017



links Die Befoérderungsleistung der

neuen Einseilumlaufbahn der neuen
Generation D-Line Ubersteigt diejenige
ihrer Vorgéngeranlage von 1988 um ca. 50
Prozent. Zugleich sind die Stationsgebdude
20 Prozent kirzer und leichter zu warten.

rechts Die Doppelmayr-Entwickler schufen
vollig neuartige Konstruktionen fir die
Seilscheibe und die Rollenbatterie zum
Transport der vom Seil abgekuppelten
Kabinen und reduzierten so L&rm und
Vibration auf vernachlassigbare Werte.

aller GroRenordnungen eingefiihrt hat,
von der Sitzheizung bei Sesselliften iiber
gemischte Kabinen- und Sesselbahnen bis
zur ,,3S" Dreiseil-Umlaufbahn.

Das meistverkaufte und am weitesten ver-
breitete Produkt aus dem umfangreichen
Doppelmayr-Portfolio ist die Einseilum-
laufbahn mit kuppelbaren Kabinen oder
Sesselgehdangen. Jahrlich installiert das
Unternehmen 50 bis 70 solche Anlagen.
Seit der ersten Vorstellung 1972 haben
die Doppelmayr-Entwickler dieses System
laufend weiterentwickelt, indem sie Teile
und Baugruppen hinzugefiigt oder durch
neu entwickelte, innovative Alternativen
ersetzt haben. Die Realisierbarkeit weite-
rer Verbesserungen des bewahrten Sys-
tems lief Gefahr, an vor vielen Jahrzehnten
durch damalige Entscheidungen gesetzte
Grenzen zu stoen. Um die Giiltigkeit des
Konzeptes viele Jahre in die Zukunft ab-
zusichern, entschied sich die Unterneh-
mensfiihrung von Doppelmayr 2011, die
Entwicklung einer vollig neuen Generation
kuppelbarer Einseilumlaufbahnen namens
D-Line zu beginnen. Die erste D-Line-Ka-
binenbahn wurde im Dezember 2015 in
Hochgurgl (Osterreich) in Betrieb genom-
men. ,, Unsere Entwickler haben mehr als
200 Innovationen implementiert, davon
sind 31 brandneue wesentliche Konstruk-

aiadann K
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lch bin nicht sicher, dass wir
unsere Konstruktionsziele mit irgendeiner
anderen Software erreicht hatten.

Dirk Czerwinski, Prozesskoordinator
Technik bei Doppelmayr

tionsmerkmale”, sagt Christoph Hintereg-
ger, technischer Leiter bei Doppelmayr.
,Wir haben es geschafft, ein System zu
entwickeln, das grofere und schwerere
Kabinen schneller befordern kann, und
das bei vereinfachter Instandhaltung, stark
reduzierten Larmemissionen und Vibratio-
nen sowie kleineren Stationen.” Die neuen
Kabinen, die der neue Industriestandard
werden sollen, sind breiter als alles, was
jemals am Seil der vorhergehenden Sys-
temgeneration hing. Das machte eine Ver-
groRerung der Seil-Spurweite auf 6,4 Me-
ter erforderlich. Mit bis zu 10 Passagieren
an Bord sind die Kabinen auch schwerer.

.. Sémtliche Dop-
——— "~ pelmayr-Anlagen
werden mit NX in
einer Teamcenter-
Umgebung
modelliert und tber
lange Zeitrdume
instandgehalten,
einschlieBlich der
von Doppelmayr-
Gruppenmitglied
CWA in Fremdsoft-
ware geschaffenen
Kabinenkonstruk-
tionen.

TEERININIT

Das und eine Hochstgeschwindigkeit von
7 m/s in Kombination mit 45° Steigung
kann die Verwendung von Seilen mit bis
zu 64 mm Durchmesser erforderlich ma-
chen. Um auf diesen einen sicheren Halt
zu gewahrleisten, musste auch die paten-
tierte Seilklemme als zentrales Element
des gesamten Systems vollig neu konst-
ruiert werden. Um Larm, Vibration und
unerwiinschte Seitwartsbewegungen zu
reduzieren, schufen die Doppelmayr-Ent-
wickler vollig neuartige Konstruktionen fiir
die Seilscheibe und die Rollenbatterie zum
Transport der vom Seil abgekuppelten Ka-
binen. Das beeindruckende Ergebnis: Die
Station der D-Line ist 20 Prozent kiirzer als
ihr Vorganger von 1988, obwohl die Kabi-
nen Platz fiir vier zusatzliche Passagiere
bieten (10 statt 6) und die Geschwindigkeit
deutlich erhoht wurde.

Gemeinschaftlich zu
mehr als 200 Innovationen

,Das Schaffen von Produkten wie die-
ser Premium-Produktlinie ist meist eine
gemeinsame Anstrengung von Entwick-
lungsingenieuren an verschiedenen Stand-
orten in Osterreich, der Schweiz, Itali- =
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Das Video zu NX

www.automation.at/
video/127430

REREBERES L

Die GroBe und Komplexitat von Anlagen wie der kuppelbaren Einseilumlaufbahn D-Line verun-
mdglicht realitdtsnahe Versuchsaufbauten. Mit NX — einschlieBlich dessen Moglichkeiten zum
Modellieren von Menschen — kénnen die Doppelmayr-Entwickler jede Hiirde auf dem Weg zu
einem reibungslosen und sicheren Betrieb gefahrenlos in der virtuellen Welt beseitigen.

en, Kanada und den Vereinigten Staaten”,
sagt Dirk Czerwinski, ehemals Konstruk-
teur und nun Prozesskoordinator Technik
bei Doppelmayr. ,In diesem Projekt nutz-
ten sie NX und Teamcenter von Siemens
PLM Software umfassender als je zuvor.”
Doppelmayr verwendet die Softwaretools
von Siemens PLM Software fiir samtliche
mechanischen Konstruktions- und Ent-
wicklungsarbeiten und konnte damit die
Produktivitat im Engineering im Vergleich
zu frither, als andere Produkte verwendet
wurden, eindrucksvoll steigern. Doppel-
mayr hatte 2005 mit 10 NX-Softwarelizen-
zen begonnen, Anfang 2016 waren es 200.

Die Doppelmayr-Konstrukteure nutzen
eine standortiibergreifende Installation der
Software Teamcenter fiir die Zusammen-
arbeit. Die Verwendung von NX in dieser
Umgebung gewahrleistet eine gemeinsa-
me Wissensbasis und prozesssichere Ab-
laufe. So entstehen parametrische Modelle
mit sauberen Datensatzen”, sagt Czerwin-
ski. ,,Das ist besonders hilfreich, denn wir
missen haufig bestehende Konstruktionen
anpassen, oft viele Jahre nachdem diese
erstmalig erstellt wurden.”

Besonders beim Importieren von CAD-Da-
ten, die mit anderer Software geschaffen
wurden, erleichtert die Synchronous-Tech-
nologie den Entwicklern bei Doppelmayr
ihre Arbeit sehr. ,,Das kann relevant sein,
wenn die Gesamtkonstruktion Architek-
turmodelle enthalt”, erklart Czerwinski.

,Ebenso importieren wir Modelle der Ka-
binen, meist von unserem Konzernmitglied
CWA Constructions, und dieses Unterneh-
men ist noch nicht auf NX umgestiegen.”

Doppelmayr steht im Ruf, alles auf An-
hieb richtig zu machen. ,Allein die GroRe
komplexer Anlagen wie einer kuppelbaren
Seilbahn verunmoglicht realitatsnahe Ver-
suchsaufbauten”, sagt Czerwinski. ,Mit
NX konnen unsere Entwickler jede Hiirde
auf dem Weg zu einem reibungslosen und
sicheren Betrieb gefahrenlos in der virtu-
ellen Welt beseitigen.” Festigkeitsanalyse
und Mehrkorpersimulation sind zwingen-
de Notwendigkeiten. Den GroRteil dieser
Arbeiten erledigen externe Ingenieurbi-
ros. Fir die vorlaufige Dimensionierung
ihrer Konstruktionen nutzen Doppelmayr-
Entwickler die weitreichenden Moglich-
keiten der Finite Elemente Modellierung in
NX. Auf Basis dieser Software entwickeln
die Ingenieure mittels Pre- und Postpro-
cessing Analysemodelle fiir strukturelle,
thermische und stromungstechnische
Optimierungen und Kinematik-Analysen.
Zusétzlich nutzen sie die von NX zur Ver-
fiigung gestellten Werkzeuge fiir die Be-
wegungssimulation und fiir die Konstrukti-
on der Hydraulik-Verrohrung. ,Besonders
nitzlich finden wir die Maoglichkeit, die
Ergonomie der Anlagen zu iiberpriifen”,
sagt Czerwinski. ,Dazu verwenden wir
die Moglichkeiten von NX zur Modellie-
rung von Menschen.” Beinahe selbstver-
standlich nutzt die Arbeitsvorbereitung
NX CAM zum Erzeugen der Programme

fiir NC-Bearbeitungsmaschinen, ebenfalls
einschlieRlich virtueller Probelaufe.

Standards nutzen,
um Standards zu setzen

Die umfangliche Installation der Software
und ihre kollaborative Nutzung tiber welt-
weit verteilte Standorte hinweg ermog-
lichen Doppelmayr, mit groRer Disziplin
saubere, vereinheitlichte Datenmodelle
zu schaffen. Angesichts der haufigen Not-
wendigkeit, bestehende Konstruktionen
anzupassen, um der wechselnden Verfiig-
barkeit von Bauteilen zu begegnen, ist das
besonders wichtig.

,Wir nutzen die Standard-Funktionalitaten
von NX und Teamcenter ohne Modifikatio-
nen”, sagt Czerwinski. , Das hilft uns, stets
auf einheitliche Verfahren zuriickzugrei-
fen.” Es minimiert zudem den Aufwand
beim Umstieg auf neuere Softwareversio-
nen in den Entwicklungsabteilungen. Um
bestehende Konstruktionen bei Bedarf
rasch abandern zu konnen, erfolgt bei je-
dem Software-Update eine automatisierte

Die 6sterreichische Doppelmayr/Ga-
raventa-Gruppe ist mit einem Markt-
anteil von 60 Prozent der weltweit
flhrende Hersteller von Sesselliften,
Luft- und Standseilbahnen sowie von
seilgetriebenen Bahnsystemen fUr die
touristische ErschlieBung alpiner Re-
gionen und den 6&ffentlichen Verkehr
in urbanen Bereichen. Bis heute hat
das familiengeflhrte Osterreichische
Unternehmen mit rund 2.500 Mitar-
beitenden fir Kunden in 89 Landern
mehr als 14.600 Anlagen errichtet.

Doppelmayr Seilbahnen GmbH
Rickenbacher Stra3e 8-10 /
Postfach 20, A-6922 Wolfurt

Tel. +43 5574-604
www.doppelmayr.com



In NX werden nicht nur zentrale Elemente wie die Seilklemme modelliert, sondern auch samtli-

che Normteile. Das ermdglicht die Erstellung von

Modellen in unterschiedlichen Detaillie-

rungsgraden und halt mit einer bidirektionalen Schnittstelle zwischen NX und dem ERP-Sys-
tem die mehr als drei Millionen aktiven Teile handhabbar.

Aktualisierung aller Konstruktionsdateien.
Die Doppelmayr-Konstrukteure verlassen
sich auch nicht auf die 3D-Modelle, die
viele Hersteller im Internet bereitstellen.
,Da diesen oft von unseren Konstrukti-
onsnormen verlangte Merkmale fehlen,
modellieren die drei NX-Systembetreuer
auch samtliche Normteile einschliesslich
Schrauben und Muttern vom leeren Blatt
weg neu”, sagt Czerwinski. ,Das verleiht
uns die Fahigkeit, Modelle in unterschied-
lichsten Formen mit zahlreichen verschie-
denen Detaillierungsgraden zu schaffen.”
Da grof8e Baugruppen, etwa ganze Statio-
nen, aus Hunderttausenden Teilen beste-

hen, ist es zum Erhalt der Leistungsfahig-
keit wichtig, dass die Software Ansichten
mit unterschiedlicher Detaillierung er-
laubt. Ebenfalls aus Performance-Griinden
bauen die Doppelmayr-Konstrukteure
Konstruktionen aus dem friiher verwen-
deten CAD-System in NX nach, statt die
urspriinglichen Geometriedaten zu impor-
tieren.

Dank fiihrender Software
filhrend auf dem Weltmarkt

Die Doppelmayr-Ingenieure verwenden
Teamcenter fiir ihre Entwicklungs-Work-

B ENGINEERING

flows einschliefRlich Freigabeprozeduren
und Dokumentation und fiir das Speichern
aller produktbezogenen technischen Da-
ten. Diese werden liber eine bidirektionale
Schnittstelle stindig zwischen NX und der
ERP-Software ausgetauscht. Dieser Aus-
tausch bleibt nicht auf Daten beschrankt,
sondern ermoglicht allen mit Vertrieb,
Produktion, Konfiguration oder Wartung
der kundenspezifischen Anlagen be-
schaftigten IT-Nutzern im Unternehmen,
gewisse Aktionen auszufiihren, die typi-
scherweise NX-Nutzern vorbehalten sind.

Diese auRerordentlich enge Zusammen-
arbeit von Menschen in verschiedenen
Abteilungen und Standorten ist entschei-
dend fiir Doppelmayrs nachhaltigen Er-
folg auf dem Weltmarkt. ,Bei mehr als
drei Millionen aktiven Teilen im ERP-
System ist die Datenintegritat essenziell”,
merkt Czerwinski an. , Anpassungsfreie
Installationen aller Softwareprodukte
einschlieBlich NX und Teamcenter sind
die Grundlage zum Ausbau unserer In-
novationsfiahigkeit.” Unter Verwendung
dieser Werkzeuge schuf Doppelmayr in
nur fiinf Jahren den Nachfolger seiner er-
folgreichsten Anlage, die durch kontinu-
ierliche Weiterentwicklung uber mehr als
vier Jahrzehnte zu dem geworden war,
was sie heute ist. ,Ich bin nicht sicher,
dass wir unsere Konstruktionsziele mit
irgend einer anderen Software erreicht
hatten”, schlieRt Czerwinski.

Bl www.siemens.com/plm

Herausforderungen meistern.
Kommunikationswege 6ffnen.
Flexibilitat neu definieren.

Optoelektronische Sensoren R100 und R101
Die neue Generation.

Zukunftsorientierte Produktarchitektur: erstmals
durchgéngige Integration der optoelektronischen
Funktionsprinzipien vereint mit innovativen
Technologien in identischer Gehausebauform
Kommunikation bis in die Sensorebene dank
durchgéngiger Kommunikationsfahigkeit tiber 10-Link
als Basis flir Sensorik 4.0

www.pepperl-fuchs.de/r100-r101

Your automation, our passion.

I3 PEPPERL+FUCHS
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Modellbasierte Sensorentwicklung im Zeitalter von Industrie 4.0:

Sensorik furdas HoT

Mit den Anforderungen an die Maschinen und Anlagen steigt im Zeitalter von Industrie 4.0 auch die Komplexitat
der Automatisierungssysteme iiberproportional. Das betrifft nicht nur die Software. Auch die stetig wachsenden
Datenmengen, die wahrend des Fertigungs- oder Produktionsprozesses gesammelt werden, wirken sich auf die
Industrie-4.0-Strategien aus. Die Entwicklung der in einem raschen Wandel begriffenen Sensorik braucht moderne
Methoden, die den Erfolg im Big Data Umfeld sicherstellen.

Kernaufgabe von Sensoren ist die Erfas-
sung und Bereitstellung von Daten aus
dem Feld. Im Kontext von Industrie 4.0
wird diese zundchst einfache Aufgaben-
stellung auf eine neue Komplexitatsebene
gehoben.

Daten als Basis zur
Informationsgewinnung

Statt einzelner Sensoren ist ein ganzes
Sensor-Netzwerk — das Internet der Dinge
— zu betrachten, das groBe Datenmengen
in unterschiedlichen Formaten produziert.
Erst in der Gesamtsicht auf die Daten kann
die Information extrahiert werden, auf de-
ren Basis sich der Wissensvorsprung und
damit jener Wettbewerbsvorteil realisieren
lasst, den Industrie 4.0 verspricht. Dazu
mussen Auswertealgorithmen in der Lage
sein, hohe Datenvolumina in unterschied-
lichsten Formaten zu bewaltigen. Der Pro-
zess der Datenerfassung, Vorverarbeitung
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und Analyse muss weitestgehend automa-
tisiert erfolgen, damit das Ergebnis dem
Bedienpersonal einer Anlage als Informa-
tion dargestellt werden und der Anlagen-
steuerung als Parameter zugefithrt werden
kann.

Bei der vorausschauenden Wartung wer-
den relevante GroRen — z. B. Schwingun-

e |

a

gen oder Temperaturen — kontinuierlich
aufgezeichnet und mithilfe entsprechender
Algorithmen ausgewertet. Dabei konnen z.
B. Spitzen im Frequenzspektrum darauf
hinweisen, dass Vibrationen auftreten, die
auf einen bevorstehenden Lagerschaden
hindeuten. Durch den Einsatz von Predic-
tive Maintenance lassen sich Wartungs-
zeitpunkte zeitlich optimal abstimmen,

Moderne Entwicklungsmethoden wie
modellbasierte Entwicklung und automatische

=@
=Y

Codegenerierung, die fUr sich genommen auch
nicht neu sind und in anderen Industriebereichen
wie etwa im Automotive-Umfeld seit Jahren im
Einsatz sind, werden zukUnftig dafUr sorgen,
dass ein Netzwerk aus inteligenter Sensorik die
Grundlage fur Industrie 4.0 in der Praxis schafft.

DI Philipp Wallner, Industry Manager Industrial
Automation & Machinery in Europa bei MathWorks

X-technik SONDERAUSGABE 2016/2017



um Produktionsunterbrechungen zu mi-
nimieren und so die vorhandenen Produk-
tionskapazitaten optimal zu nutzen. Die
modellbasierte pradiktive Wartung lasst
aus den gemessenen Werten und einem
Beobachtermodell auch auf den Zustand
von GroRen schlieflen, die sich nur schwer
oder gar nicht direkt messen lassen.

Intelligente Sensorik
als Schiliissel fiir Industrie 4.0

Im Bereich der Sensorentwicklung herrscht
ein Trend zu immer intelligenteren Feld-
komponenten. Die immer leistungsfahige-
re Hardware erlaubt, auf kleinstem Raum
und unter rauen Bedingungen das Ausfiih-
ren komplexer Algorithmen auszufithren
und die Ergebnisse an die Steuerung zu
schicken. Ein intelligenter Sensor, der die
Vorverarbeitung der erfassten Daten lokal
ibernimmt, indem er z. B. Temperatur-
schwankungen kompensiert oder Signal-
rauschen filtert, bevor die Daten weiterge-
leitet werden, entlastet sowohl die zentrale
Steuerung als auch das gesamte Pro-
duktionsnetz. Doch nicht nur fiir die Sig-
nalverarbeitung sind komplexe Algorith-
men denkbar; so hat etwa B&R , virtuelle
Sensoren” in Form eines Beobachtersys-
tems entwickelt, um die Belastung des Ser-
voantriebs an schwer zuganglichen Stellen
indirekt iiber vorhandene — und leichter
messbare — Daten virtuell zu messen.

Effiziente Implementierung

Algorithmen, die in MATLAB und Simu-
link entwickelt und getestet worden sind,
mussen im letzten Entwicklungsschritt auf
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Das Internet der Dinge ermdglicht die zentrale Auswertung von Sensordaten aus
verschiedenen Quellen in unterschidedlichen Formaten.

der Sensorhardware implementiert wer-
den. In der Vergangenheit entwickelten
Programmierer dazu oft manuell C, C++,
VHDL oder Verilog Code. Durch die zu-
nehmende Komplexitdt der verwendeten
Algorithmen ist dieser Schritt nicht nur
relativ aufwendig, sondern auch fehleran-
fallig. Funktionen, die in der Simulation
bereits verifiziert wurden, verhalten sich
unter Umstanden nach der manuellen Im-
plementierung zum Teil nicht mehr so wie
vorgesehen.

Abhilfe schafft die automatische Generie-
rung von Echtzeitfunktionalitat direkt aus
der Simulation. Der getestete Algorith-
mus wird dazu mittels Embedded Coder
in echtzeitfahigen C oder C++ oder mit-
hilfe des HDL Coders in VHDL oder Ve-
rilog Code umgesetzt. Das spart Zeit und
ermoglicht innovative Losungen auch in
kleinen Entwicklerteams, wie Dr. Engel-
bert Griinbacher von B&R bestétigt: , Es
ware fiir unser kleines Team nicht realis-

Die Komplexitat der Sensoren, die Condition Monitoring erméglichen, steigt. Es braucht moder-
ne Entwicklungsmethoden, um ihre Funktion und Zuverléassigkeit auf Anhieb sicherzustellen.

tisch gewesen, ohne die Verwendung von
Model-Based Design eine sechsmonatige
Frist einzuhalten. Die schnelle Analyse, Vi-
sualisierung sowie die Reglerauslegung in
MATLAB und Simulink haben das Projekt
ermoglicht.”

Designfehler werden bereits auf Modell-
ebene entdeckt und behoben, sodass sich
die Entwicklungszyklen entsprechend ver-
kiirzen, so auch beim Innovationsunter-
nehmen Zihlke, das fiir die Entwicklung
eines Hochvakuum-Drucksensors modell-
basierte Methoden eingesetzt hat: ,Der
automatisch generierte Code war effizient
und ermoglichte uns, die Spezifikationsan-
forderungen an die Antwortzeiten zu erfiil-
len. Zudem wurden die Fehler im Modell
aufgedeckt und nicht erst im generierten
Code, sodass unser Kunde schlieRlich we-
niger Implementierungsfehler feststellte.”

Methoden fiir die Sensoren der Zukunft

Das Internet der Dinge hat im Zuge von
Industrie 4.0 den Industrieautomatisie-
rungsmarkt erreicht. Verteilte intelligente
Systeme spielen eine zunehmend wichti-
gere Rolle, die Vernetzung ganzer Produk-
tionsanlagen erfordert als Grundlage ein
gut ausgebautes Netz an entsprechender
Sensorik. Moderne Entwicklungsmetho-
den wie modellbasierte Entwicklung und
automatische Codegenerierung sind fur
sich genommen nicht neu und in anderen
Industriebereichen, etwa im Automotive-
Umfeld, seit Jahren im Einsatz. Sie werden
zukiinftig dafiir sorgen, dass ein Netzwerk
aus intelligenter Sensorik die Grundlage
fiir Industrie 4.0 in der Praxis schafft.

H www.mathworks.de
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Das Video zum
PushPull-System

www.automation.at/
video/84559

Neue Konnektivitatskonzepte fur die Industrie 4.0:

Im Bereich der Modularisie-
rung punkten Stecksysteme
wie das PushPull-System, die
einhandig schnell und sicher
zu bedienen sind und diverse
Steckgesichter in einem iden-
tischen Gehause anbieten.

Steckerminiaturisierung
konseqguent fortgesetzt

Der Weg zur vierten industriellen Revolution ist nicht immer ganz klar erkennbar. In vielen Unternehmen und
Gremien herrschen noch differenzierte Ansichten, was genau unter Industrie 4.0 zu verstehen ist. Harting bietet
als Technologiegruppe und Wegbereiter Losungen fiir diese rasante Entwicklung an und fasst sie zur besseren
Verstandlichkeit in sechs erkennbare Trends zusammen. Produkte und Losungen der Tochter Harting Electronics
unterstiitzen im Zusammenspiel die intelligente Produktion von morgen.

Die Digitalisierung aller Lebensbereiche
ist in der modernen Gesellschaft ange-
kommen. Fast niemand mehr, der nicht
iber Smartphone oder andere Mobilge-
rate mit seinen Mitmenschen und der
Umwelt vernetzt ist. Eine Entwicklung,
die nicht nur im Alltag rasant voran-
schreitet. Immer mehr Endgerdte und
Produkte, die miteinander kommunizie-
ren, halten auch in der industriellen Pro-
duktion Einzug. Diese zunehmende Digi-
talisierung, also das Zusammenwachsen
der beiden groRen Bereiche Software/
IT und der klassischen Automatisierung,
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wird unter dem Begriff Industrie 4.0 im-
mer bekannter und populdrer. Was ge-
nau steckt aber hinter diesem Begriff?
In vielen Firmen, gerade im kleinen und
mittelstandischen Bereich, gibt es darii-
ber noch Unklarheiten und verschiedene
Auffassungen.

Um die mitunter diffus erscheinende
Entwicklung klarer und deutlicher fass-
bar zu machen, hat die Harting Techno-
logiegruppe unter Betrachtung der ak-
tuellen Entwicklungen in der Industrie
sechs klare Trends identifiziert. Sie ste-

hen stellvertretend fiir die verschiede-
nen Entwicklungsbereiche von Software
und Hardware und bieten Orientierung,
wo der Weg hingehen kann.

Zukunftssichere Verbindungslésungen

Modulare Ansdtze nehmen an Bedeu-
tung zu. Der starre Aufbau einer Mas-
senproduktion wird aufgebrochen und in
Richtung MalRanfertigung verschoben.
Schnelle Wechsel und Anpassungen der
Produktionsanlagen kénnen durch mo-
dulare Komponenten Zeit sparen.

X-technik SONDERAUSGABE 2016/2017



M12 POWER

Der Trend der Miniaturisierung zieht sich durch alle drei Lebensadern der Industrie —
Power, Signal und Data. Dadurch kénnen Geh&use kleiner ausgelegt und mit einheit-

lichen M12-Anschllissen versehen werden.

Identifikation — Auto-ID-Ldsungen

Condition Monitoring kann unkom-
pliziert und kostengiinstig mit RFID-
Sensor-Transponder-Systemen reali-
siert werden. Sie helfen, Verschleil}
frihzeitig zu melden und Ausfallzei-
ten zu reduzieren. Wahrend frither
Waren und Werkstiicke , unsichtbar”
in einer Produktion unterwegs wa-
ren, konnen Sie nun mittels RFID mit
ihrer Umwelt kommunizieren und
selbst mitteilen, wie sie verarbeitet
werden sollen.

Integration — Geréte und
Softwareldsungen, die sich
verstehen

Problemlose Kommunikation von Ob-
jekten mit Drittsystemen, z. B. einer
SPS vom Webshop in den Shop Floor:
flexible Softwarelosungen, malge-
schneidert auf jeden Anwendungsan-
spruch.

Digitalisierung — reale Produktion
und virtuelle Steuerung wachsen
enger zusammen

Konzept: Harting HAIIC MICA Ener-

giemanagement fiir die Produktions-
effizienz und Condition Monitoring.

www.automation.at

Miniaturisierung — Komponenten
und Lésungen, reduziert in MaBen
und Gewicht mit maximalen
Fahigkeiten

Die Vernetzung im Feld wird immer
dichter, gleichzeitig sollen Kompo-
nenten immer kleiner und leistungs-
fahiger werden. Dies betrifft auch
Rechnersysteme und Steckverbinder.

Customizing — maBgeschneiderte
Ldsungen fiir Daten, Signale und
Power

Individuelle Systemlosungen und
Produkte, die perfekt passen. Of-
fene Softwareplattformen kommen
Kundenwiinschen genauso nach wie
malgeschneiderte  Hardware-Kon-
fektionen. Die vierte industrielle Re-
volution bringt eine immer dichtere
Vernetzung von Sensoren, Aktoren
und Smart Devices im Feld. Die Ma-
schine-zu-Maschine-Kommunikation
sowie die Digitalisierung ehemals an-
onymer Werkstiicke bedingen immer
mehr Schnittstellen und Verbindun-
gen. Komponenten miissen immer
kleiner und leistungsfahiger werden,
die Bedienung soll schneller und ein-
facher von der Hand gehen. Durch
14.0 und den damit einhergehenden
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modularen Produktionsaufbau resultie-
ren hohere Steckzyklen und Datenraten
auch fur die Steckverbinder. Harting
Electronics bietet als Unternehmen der
Harting Technologiegruppe Hardwarelo-
sungen im Bereich der Steckverbinder
an, welche die 14.0 Trends Miniaturisie-
rung, Modularisierung und Digitalisie-
rung unterstiitzen.

Trend zur Miniaturisierung

Der Trend der Miniaturisierung zieht sich
durch alle drei Lebensadern der Indus-
trie — Power, Signal und Data. Der auf
der HMI 2016 vorgestellte M12 Power L-
coded fiir die Stromversorgung soll 7/8”
Losungen ablosen und meistert in einem
wesentlich kleineren Format die Power-
versorgung fiir energiehungrige Anwen-
dungen. Das konnen Feldverteiler, I/O
Boxen oder sogar kleine Servoantriebe
sein. Durch diese Miniaturisierung kon-
nen Gehduse kleiner ausgelegt und mit
einheitlichen M12-Anschliissen versehen
werden. Eine weitere erfolgreiche Mini-
aturisierung sind har-flex Leiterplatten-
steckverbinder. Im Rastermall 1,27 mm
libertragen sie zuverldssig Signale und
sind bei gleicher Leistung wesentlich
kleiner als bisherige Leiterplattensteck-
verbinder. Mit der neuen THR-Variante
bietet har-flex durch zusatzliche Befesti-
gungen auf der Leiterplatte hochste Sta-
bilitat auf kleinstem Raum.

Modularisierung ermdglicht
viele Steckgesichter

In der Modularisierung punkten Steck-
systeme, die einhdndig schnell und si-
cher zu bedienen sind und diverse Steck-
gesichter in einem identischen Gehause
anbieten. Fiir solche Anspriiche bietet
Harting das PushPull-System. Es ist ro-
bust, kann in Sekundenschnelle gesteckt
oder gezogen werden und ist mit allen
gangigen Steckgesichtern fiir Power, Sig-
nale und Daten erhaltlich. Ein klarer Zeit-

vorteil in Produktionsanlagen, die regel-
malig umgeriistet oder neu miteinander
kombiniert werden. Der Ansatz der 14.0
geht klar weg von der Massenprodukti-
on, hin zur Echtzeit-MaRfertigung nach
Kundenwunsch. Dies bedingt auch ein
haufigeres Umriisten von Maschinen, die
bisher meist nur ein Mal fiir eine lange
Betriebsdauer verkabelt wurden. In Zu-
kunft werden Anlagenteile immer starker
in selbststandige einzelne Module ge-
trennt, die beliebig miteinander kombi-
niert werden. Hier unterstiitzt ein schnel-
les und modulares System wie PushPull.

Digitalisierung auf Basis
flexibler Anschlusstechnik

Zum Trend der Digitalisierung schwingen
Begriffe wie Big Data, Cloud oder 10G
aus der IT-Welt mit. Datenraten steigen
sowohl im Feld als auch in Netzwerkum-
gebungen stetig an. Dieser Entwicklung
missen auch Kabel und Steckverbinder
Rechnung tragen. Im Bereich der Daten-
verkabelung in der Industrie gibt es par-
allel zu dieser Entwicklung zwei Ansatze.

Der eine geht den klassischen Weg iiber
Kupferkabel, mit denen Ethernet nach
Cat 6A mit bis zu 10 GBit/s ubertragen
werden kann. Hier brilliert Harting mit
seinem preLink-System als flexible Ver-
kabelungslosung von morgen. Damit hat
es Harting geschafft, eine ehemals feste
Verbindung von Kabel und Steckverbin-
der in zwei unabhidngige und wieder-
verwendbare Komponenten zu zerlegen.
Zum einen ist da der preLink-Abschluss-
block mit der Aufnahme fiir 8-adrige
Ethernetkabel, der mit der passenden
prelLink-Zange in einem Arbeitsgang im
Feld sicher konfektioniert werden kann.
Dieser Abschlussblock passt in eine Rei-
he von Buchsen und Steckverbindern.
Der Clou an dem System ist, dass der
Abschlussblock in Sekunden immer wie-
der entnommen und in einen anderen
Steckverbinder gesetzt werden kann.

Miit diesen Highlights tragt Harting dem durch
Industrie 4.0 verstarkten Trend der Digitalisierung
Rechnung und gestaltet zukUnftige Schnittstellen fUr
inteligente Steckverbindungen.

Herr Ralf Klein, Geschéftsfiihrer Harting Electronics GmbH

Um eine flexible Anschlusstechnik auch

fur Anwendungen unter verschiedensten
Bedingungen anbieten zu kdnnen, gibt es
das preLink-System von Harting in diversen
industrietauglichen Steckgesichtern. Dazu
gehodren Netzwerksteckverbinder in RJ45
als Stecker und Buchse.

So lassen sich Kabel und Steckverbin-
der unabhdngig voneinander wechseln.
Um diese flexible Anschlusstechnik fur
Anwendungen unter verschiedensten
Bedingungen anzubieten, gibt es das
preLink-System in diversen industrie-
tauglichen Steckgesichtern. Dazu geho-
ren Netzwerksteckverbinder in RJ45 als
Stecker und Buchse sowie M12, Push-
Pull Variante 14 und als Einsatz im Han
3 A fur IP65/67-taugliche Anwendungen.
,Mit diesen Highlights tragt Harting dem
durch Industrie 4.0 verstarkten Trend der
Digitalisierung Rechnung und gestaltet
zukiinftige Schnittstellen fiir intelligente
Steckverbindungen”, erkldrt Ralf Klein,
Geschaftsfuhrer Harting  Electronics
GmbH.

Fiir Ubertragungsstrecken iiber 100 m
setzt man aktuell auf optische Fasern. Da-
mit lassen sich iiber mehrere Kilometer
wesentlich hohere Datenraten realisie-
ren. Das Limit ist abhdangig von Faktoren
wie dem Fasertyp des Lichtwellenleiters,
den Transceivern und dem verwendeten
Protokoll. Harting bietet fiir diese Vari-
ante einen PushPull-Steckverbinder in
optischer LC-Duplex-Ausfiihrung.

www.harting.at
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Besser, Sie schauen auch beim Service genauer hin.
CDS®- Complete Drive Service von SEW-EURODRIVE.

14-fach maBgeschneidert flr Ihre
Anforderungen. Der Complete Drive
Service von SEW-EURODRIVE ist eine
neue Dimension im After Sales Service.

Mit CDS® haben wir ein umfassendes und
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SEW-EURODRIVE—Driving the world

SEW-EURODRIVE Ges.m.b.H
Richard-Strauss-Str. 24
A-1230 Wien

Telefon +43 1 617 55 00-0
Fax +43 1 617 55 00-30
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Das Video zum Bericht
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Zukunftstrachtige Produkte in Industrie-4.0-Anlage zukunftsfahig gefertigt:

Trennverstarker-Montage 4.0

Produzierende Unternehmen stehen vor der Herausforderung, komplexe Fertigungsprozesse optimal zu planen

und umzusetzen. Die Produktion soll unterbrechungsfrei sowie ohne Ausschuss erfolgen. In Kombination mit hoher
Flexibilitat stellt das die Wettbewerbsfahigkeit der hergestellten Produkte sicher. Um die genannten Herausforderungen
zu erfiillen, bedarf es intelligenter und sicherer Kommunikationsstrukturen.

Das Zukunftsprojekt Industrie 4.0 zeigt
Losungen auf, um den steigenden An-
sprichen an Flexibilitat, Individualisie-
rung und Effizienz in produzierenden
Unternehmen zu begegnen. So bleibt die
Fertigung durch den Einsatz digitaler,
vernetzter Systemlosungen langfristig
konkurrenzfahig. Auch Phoenix Contact
greift die zum Teil abstrakten Vorteile
von Industrie 4.0 auf und {ibertrdgt sie
in praxisorientierte Anforderungen an
eine zukunftsgerichtete Produktion. Das
Unternehmen hat sechs Handlungsfelder
definiert, die auf eine hohe Flexibilitat,
Leistungsfahigkeit, Qualitit und Wirt-

schaftlichkeit abzielen. Dazu zdhlt die
durchgangige Digitalisierung, sichere
Kommunikation, selbststandige Anpas-
sung an geanderte Rahmenbedingungen,
einfache Installier- und Bedienbarkeit so-
wie Ressourceneffizienz.

Zuverlassiger Schutz

Die Grundlage fiir das Zukunftsprojekt
legen die beiden erstgenannten Hand-
lungsfelder. Nur wenn alle relevanten
Informationen in digitaler Form zur Ver-
fiigung stehen und samtliche an der Wert-
schopfung beteiligten Instanzen vernetzt

sind, lasst sich der Ansatz von Industrie
4.0 konsequent realisieren. Aus den digi-
talen Daten wird die zu jedem Zeitpunkt
optimale Wertschopfung abgeleitet. Die
Verbindung von Menschen, Objekten
und Systemen fiihrt zu dynamischen, sich
selbst organisierenden Wertschopfungs-
Netzwerken. Diese konnen dann nach
unterschiedlichen Kriterien verbessert
werden, z. B. in Bezug auf Kosten, Ver-
figbarkeit oder Ressourcenverbrauch.
Die intelligenten mechatronischen Sys-
teme tauschen ihre Daten standort- und
unternehmensiibergreifend tiber offent-
liche oder private Netzwerk-Infrastruk-

X-technik SONDERAUSGABE 2016/2017
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links Die intelligente Produktion von morgen lasst sich nur umsetzen, wenn alle relevanten Daten in digita-
ler Form vorliegen und eine durchgéngige Kommunikation zwischen den einzelnen Akteuren gegeben ist.

oben Ob Firmware programmiert wird oder elektrische Tests durchgefiihrt werden: Das Umriisten der
Programmier- oder Prifkdpfe nimmt nur wenige Handgriffe in Anspruch.

turen aus. Diese Kommunikation auf Basis von
Ethernet und Internet sorgt fiir die hohe Ver-
figbarkeit der Produktion. Gleichzeitig bildet
sie die Grundlage fiir flexible, sich selbst op-
timierende Fertigungsprozesse. Daher muss
die Dateniibertragung in jedem Fall zuverladssig
vor elektrischen Storungen und unautorisierten
Fremdzugriffen geschiitzt werden.

Nahtloser Materialfluss
und kurze Umriistzeiten

Um die Handlungsfelder des Zukunftsprojekts
bereits heute so weit wie moglich umzusetzen,

www.automation.at

greift Phoenix Contact auf die umfassenden
Erfahrungen aus der hohen Fertigungstiefe sei-
ner Komponenten, Systeme und Losungen zu-
riick. Dariiber hinaus flieBen das tiefgreifende
Wissen des eigenen Maschinenbaus sowie das
langjdhrige Know-how der Automatisierungs-
spezialisten in die Industrie-4.0-gerechten Ma-
schinen und Anlagen ein. Daraus entstanden
ist u. a. eine Produktionslinie am Standort Bad
Pyrmont, in der 6 mm schmale Trennverstarker
fir die storungsfreie Signaliibertragung her-
gestellt werden. Der Fertigungsprozess dieser
Anlage wurde hinsichtlich der Kommunikation
zwischen dem Produkt, dem Mitarbeiter =

- @"L—

Der Warentrager
stellt Gber den
RFID-Tag die
Verbindung zu
den Informatio-
nen her, die das
Ubergeordnete
System liefert.
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links Zur
Fernwartung
ist ein Router

Firewall
installiert.

rechts Am
Arbeitsplatz
werden die
Informationen
zur Verfligung
gestellt, die
im aktuellen

und der Maschine verbessert. Ein durch-
gangiger Materialfluss in der Prozess-
kette sowie kurze Umristzeiten zur Pro-
duktion der insgesamt 98 verschiedenen
Produktvarianten tragen zu einer effizien-
ten Arbeitsweise bei. Bei der Bestellung
der Trennverstiarker konnen Kunden im
Internet iiber einen Konfigurator z. B. die
Art des Ein- oder Ausgangssignals aus-
wahlen. So ergeben sich mehr als 1.000
unterschiedliche Modulversionen. Damit
bei einer derart groen Produktvielfalt
auch kleine Chargen von 5 bis 480 Stiick
zu den Kosten einer Massenfertigung
hergestellt werden konnen, miissen
Mensch und Maschine schnell und wirt-
schaftlich arbeiten.

Flexible Bearbeitung
mit Umlaufsystem

Von der unbestiickten Leiterplatte bis
zum verpackten Produkt ist es ein langer
Weg. Nach dem Auftragen der Lotpaste
und der SMD-Bestiickung werden in der
Anlage jeweils vier Leiterplatten auf die
korrekte Anordnung der einzelnen Bau-
teile gepriift. Bis zu 154 der kleinen Kom-
ponenten — z. B. Widerstande, Kondensa-
toren und Dioden - kénnen sich dabei auf
einer Platine befinden. Nach dem Loten
trennt eine Stanze die Leiterplatte aus.
Anschliefend wird sie auf einen Werk-
sticktrager gelegt und in den Umlauf
der Industrie-4.0-Anlage eingeschleust.
In der Produktionslinie kreisen rund 20
Werkstiicktrager gleichzeitig, sodass der
Mitarbeiter gut ausgelastet ist und die
Anlage wirtschaftlich fertigt.

Zunachst wird der Werkstuicktrager in ei-
nen kleinen Rundlauf gefordert. Nachdem
ein Laser die Beschriftung vorgenommen
hat und die Aussparungen gefrast wor-

90

den sind, ist das Gehduse fertiggestellt.
Im néchsten Schritt wird die Leiterplat-
te eingelegt und mit dem Gehause ver-
bunden. Danach schlief8t sich der groRe
Umlauf an. Im sogenannten L&t-Portal
erfolgt hier das Verldten des Gehauses
mit der Leiterplatte. Jetzt ist das Modul
voll funktionsfahig. Beim nachgelagerten
Programmieren der Firmware wird der
Werkstiicktrager durch einen Zylinder
gegen den Priifkopf gehoben. Es folgen
ein High-Voltage- und ein elektrischer
Endtest.

Stindige Kommunikation
zwischen Produkt und Anlage

Wird ein Auftrag in die Produktionslinie
eingefiigt, entsteht zunachst der Arbeits-
plan. Sobald sich das Produkt auf dem
Werkstiicktrager befindet, stellt ein RFID-
Tag die Verbindung zu den Informatio-
nen her, die das iibergeordnete System
liefert. Dazu gehort die Angabe, welche
Priifungen an dem Artikel durchzufiihren
sind sowie ob und welche Firmware im-
plementiert werden muss.

Der Maschinenbediener kommt an sei-
nem Arbeitsplatz mit jedem Modul drei-
mal in Kontakt. Dabei hat er jedes Mal
unterschiedliche Aufgaben zu erledigen.
Er liest z. B. den RFID-Chip aus, um das
Druckbild des gefertigten Artikels mit
den an seinem Bildschirm angezeigten
Vorgaben zu vergleichen, legt Platinen
ein oder verpackt die fertigen Module.
Der Bearbeitungszustand der einzelnen
Produkte ist dem iibergeordneten Sys-
tem Uber den RFID-Tag bekannt. Daher
stellt der Bildschirm nur die Informatio-
nen oder Optionen dar, die der Mitarbei-
ter fiir die aktuelle Aufgabe benotigt. Die
hohe Komplexitat, die sich aus der Vari-

antenvielfalt ergibt, wird somit durch die
Kommunikation zwischen dem Artikel
und der Anlagensteuerung fiir den Mit-
arbeiter beherrschbar gemacht. Er erhalt
eine Hilfestellung, sodass er seine Arbeit
fehlerfrei und schnell erledigen kann.

Durchgéngige Digitalisierung
als wichtige Voraussetzung

Wie das Beispiel bei Phoenix Contact
zeigt, sind Anlagen schon jetzt flexibel.
Da Mensch und Maschine ebenfalls op-
timal zusammenarbeiten, lassen sich
selbst geringe Stiickzahlen wirtschaftlich
produzieren. Doch was ist erforderlich,
um eine vollkommen vernetzte Fabrik
und den damit einhergehenden Produk-
tivitatszuwachs umzusetzen?

Zur Nutzung aller Vorteile der indust-
riellen Fertigung von morgen muss der
reale Artikel mit den auf digitalen Daten
basierenden Prozessen kommunizieren.
Dazu sind die beteiligten Produkte eben-
so durchgangig zu digitalisieren wie die
einzelnen Arbeitsstationen, die diese
wahrend ihrer Herstellung durchlaufen.
So kann der Mensch die komplexer wer-
denden Produktionsanlagen wirtschaft-
lich bedienen, weil er u. a. durch Assis-
tenzsysteme unterstitzt wird. Auflerdem
muss sowohl der Datenaustausch als
auch die Ausgestaltung der kommuni-
zierten Inhalte den Anforderungen der
Produktionsanlagen geniigen. Soll der
Fertigungsstandort in Zukunft erfolg-
reich sein, miissen Standards und Leit-
linie so offen gestaltet werden, dass sie
auch veranderliche Rahmenbedingungen
und neue Geschéftsmodelle abdecken
konnen.

B www.phoenixcontact.at

mit intelligenter

Arbeitsschritt er-
forderlich sind.
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Mit ,Advanced Analytics“ von Weidmdiller werden alle
relevanten Daten liber das Maschinenverhalten gewonnen.

Mit Advanced Analytics zu neuen

Geschéaftsmodellen im Maschinenbau:

Schneller sein
als der Fehler

Daten werden in Zukunft die Performance der Produktion bestimmen und
die Grundlage fiir neue, datengetriebene Geschéaftsmodelle bilden. Wie man
sie analysiert und Wert aus ihnen gewinnt, haben Techniker von Weidmiiller
herausgefunden und in der Praxis bereits erfolgreich umgesetzt.

emperatur, Druck, Energiever-
‘ brauch, Vibration: Immer mehr
Sensoren im Feld sorgen da-
fiir, dass die Datenmenge kontinuier-
lich zunimmt. Die Kunst liegt darin, aus
der enormen Datenmenge die jeweils
relevanten Daten herauszufiltern. Bei
Weidmiller sucht man diesbeziiglich
nach Mustern und erkennt dabei Zusam-
menhéange, die bisher vollig unbekannt
waren und Erstaunen hervorrufen. Auf
dieser Basis lernte man das Normalver-
halten der Maschine bzw. Produktions-
anlage kennen. Im Betrieb erfolgt dann
der Abgleich mit dem gelernten Modell.
Weichen die aktuellen Maschinendaten
davon ab, spricht man von einer Anoma-
lie, die bei wiederholtem Auftreten einen
Indikator fiir einen moglichen Fehler dar-
stellt. Auf diese Weise konnen Maschi-
nenzustande vorhergesagt und Kunden
in die Lage versetzt werden, proaktiv zu
reagieren.

Datenschatz heben!

Nicht bei allen Maschinen und Produk-
tionsanlagen werden heute schon Daten
und Informationen fiir weiterfithrende
Analysen bereitgestellt. In den meisten
Fallen sind jedoch ausreichend Daten
vorhanden. Diesen Schatz gilt es zu he-
ben. Gestartet wird mit den vorhandenen
Prozess- und Maschinendaten, um zu-
nachst ,,offline” das Maschinenverhalten
zu erlernen. Danach wird auf die meist
nur wenigen Daten reduziert, die zum
eigentlichen Maschinenverstandnis erfor-
derlich sind. AbschlieBend konfigurieren
die Spezialisten von Weidmiiller abhan-
gig vom Maschinentyp eine applikations-
spezifische Analytics-Engine.

Dabei handelt es sich um Software, mit
der sich das Maschinenverhalten {iber-
wachen und prognostizieren lasst. Hier
spricht man von ,Advanced Analytics”,
denn es sind nicht nur historische Daten
zu analysieren, sondern vor allem auch
Vorhersagen zu treffen. Diesen liegen ma-
thematische und statistische Verfahren
zugrunde, um das Maschinenverhalten zu
beschreiben und zu analysieren. Die kom-
plexen Vorgange innerhalb der Maschine
erfordern einen sensiblen Umgang mit
den Daten. ,Die Daten gehoren immer
dem Kunden, ihr Schutz ist absolute Pra-
misse”, bekréftigt Josef Kranawetter, Ge-



schaftsfithrer von Weidmiiller Osterreich.
,Sichere Kommunikationswege schaffen
unsere Industrial-Security-Router mit
VPN-Technologie. Sie sorgen dafiir, dass
unterschiedliche = Kommunikationsnetz-
werke reibungslos und mit hochsten Si-
cherheitsstandards harmonieren.”

Anwender im Mittelpunkt

Bei solchen Analysen steht der Anwen-
der stets im Mittelpunkt. sein Know-how
ist extrem wichtig. Die Analytics-Engine
kann einen Fehler zwar mit einer be-
stimmten Wahrscheinlichkeit vorhersa-
gen, aber nur, wenn dieser zuvor klassifi-
ziert wurde. Ob eine Anomalie tatsdchlich
als kritischer Fehler einzustufen ist, kann
nur der Anwender bewerten. Er ist so
auch in der Lage, eventuelle Stillstands-
zeiten durch vorausschauende Wartung
zu vermeiden. So kann im Maschinenbau
eine vollig neue Kundenbeziehung auf
Basis eines veranderten, datengetriebe-
nen Geschaftsmodells entstehen: Steht
heute die Maschine, muss der Betreiber
den Hersteller anrufen, der einen Service-
fachmann vorbeischickt. Diese Beziehung
wird sich in Zukunft umkehren: Der Ma-
schinenbauer wird dann proaktiv seinen
Kunden kontaktieren und ihn aufgrund
der analysierten Daten auf ein aktuelles
Problem oder einen bevorstehenden Feh-
ler hinweisen.

Mittel bereits vorhanden

Mit der individuell gestaltbaren Fernwar-
tungslosung u-link, einem webbasierten
Remote-Access-Service, bietet Weid-
miller Maschinenbauern schon heute
das notige Handwerkszeug fiir mafge-
schneiderte Serviceleistungen, die den
gesamten Lebenszyklus einer Maschine
umfassen. Maschinenbauer konnen darii-
ber hinaus zukiinftige Maschinenmodelle

a i L
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Die Ergebnisse der ,,Advanced Analytics® er6ffnen
vorausschauende Wartungsmaoglichkeiten zum Vorteil der Kunden.

gezielt weiterentwickeln, weil sie genau
wissen, wie ihre Maschinen eingesetzt
und beansprucht werden.

Was zeichnet Weidmdiller als Partner fiir
,Advanced Analytics” aus? ,Wir ken-
nen die Applikationen unserer Kunden
und sind daher in der Lage, spezifische
Analytics-Funktionalitaiten fiir den Ma-
schinen- und Anlagenbau anzubieten.
Besonders dabei ist, dass wir Prognosen
nicht fiir einzelne Komponenten treffen;
das kann am besten der jeweilige Herstel-
ler. Vielmehr fithren wir alle verfiigbaren
Informationen zusammen und ermadg-
lichen einen umfassenden, ganzheitli-
chen Blick auf die Maschine”, sagt Josef
Kranawetter , Unsere Kunden profitieren
von Beratung, Engineering, Software
und Hardware, die an ihre individuellen
Bediirfnisse angepasst wird. Unser An-
spruch ist kein Standardpaket, sondern
stets eine flexible, skalierbare Gesamtlo-
sung. Die Analytics-Engine kann sowohl
auf unseren Automatisierungskompo-

Wir kennen die Applikationen unserer Kunden
und sind daher in der Lage, spezifische Analytics-
Funktionalitaten fur den Maschinen- und Anlagen-
bau anzubieten. Dabei kann die Analytics-Engine
sowohl auf unseren Automatisierungskomponen-
ten als auch in der Cloud eingesetzt werden.

Ing. Josef Kranawetter,
Geschéftsfiihrer Weidmiiller Osterreich

nenten als auch in der Cloud eingesetzt
werden. Wie die Topologie letztendlich
aussieht, entscheidet sich in engem Dia-
log mit unserem Kunden.”

Erfolgreiches Pilotprojekt mit Ferag

Mit ,Advanced Analytics” hat Weidmdiller
das Verhalten bereits in der eigenen Fer-
tigung an einer Spritzgussmaschine er-
probt und fuhrt zurzeit erste erfolgreiche
Pilotprojekte mit seinen Kunden durch,
z. B. mit der schweizerischen Ferag AG,
globaler Spezialist fiir intelligente Weiter-
verarbeitungssysteme fiir die Zeitungs-
und Zeitschriftenproduktion.

Wir waren tiiberrascht, welche Informa-
tionen sich aus den Maschinen- und Pro-
zessdaten ableiten lassen und welcher
Wert in ihnen verborgen liegt”, erlautert
Uwe Groth, Management Ferag Electro-
nic. ,,Gemeinsam mit Weidmiiller haben
wir eine Losung zur Realisierung von Pre-
dictive Maintenance erarbeitet. Erfolgs-
faktor war dabei die Kombination des
Analytics- und Applikations-Know-hows
von Weidmiller und unseres Wissens
iber komplexe Forder- und Verarbei-
tungssysteme in der grafischen Industrie.
Auf Basis der Ergebnisse wird Ferag neue
datengetriebene Servicemodelle erarbei-
ten, die unsere Geschaftsmodelle sowie
die Beziehung zu unseren Kunden nach-
haltig pragen werden.”

www.weidmueller.com
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Das Video zum Bericht

www.automation.at/
video/103236

Safety und Security — zwei Seiten derselben Medaille:

—iNnfachhelt ist

Sicherheit muss kiinftig sowohl den Schutz von Mensch und Maschine ge-
wahrleisten als auch die notwendige Flexibilitdt und Verfiigbarkeit in der Smart
Factory sicherstellen. Das erfordert eine ganzheitliche Herangehensweise an
das Thema Sicherheit mit ihren Auspragungen Safety & Security.

Modulare Produktionsanlagen, die sich
im laufenden Betrieb rasch verandern las-
sen, bringen neue Voraussetzungen. Dazu
gehoren dezentral aufgebaute Automati-
sierungssysteme und eine leistungsfahige

Netzwerkkommunikation, mit der zahlrei-
che Teilnehmer angebunden und groRe
Datenmengen iibertragen werden konnen
sowie innovative Konzepte fiir Safety und
Security, die auch nach Veranderungen der

Zwischen den teilweise autonom agierenden
technischen Systemkomponenten kinftiger
Produktionssysteme findet ein reger und oft
zeitkritischer Daten- und Informationsaus-
tausch statt. Sicherheit wird zum erfolgsent-
scheidenden Faktor.

Anlage noch greifen.

Sicherheit als ,,Moving Target”

Modulare Anlagen fiir die intelligente Fer-
tigung stellen neue Anforderungen an die
funktionale Sicherheit. Diese muss auch
noch gewahrleistet sein, wenn die Ge-
samtmaschine verandert wurde. Die Vali-
dierung einer Sicherheitslosung muss mit
dieser Flexibilisierung umgehen konnen.
CE +CE # CE

|
Modull Modul2 ‘Gesamtmaschine

Die Vorteile der Modularisierung werden
oft durch ein starres — nicht selten hart
verdrahtetes — Sicherheitskonzept zunich-
te gemacht. Das Automatisierungssys-
tem PSS 4000 enthalt den Gedanken der
Modularisierung und Flexibilisierung als
Basisfunktion. Erstmals verwaltet es alle
Prozessvariablen — auch die der Sicher-
heitsfunktionen — symbolisch und ohne
jeglichen Hardware-Bezug im System.
Dort stehen sie systemweit und dank Multi-
Master-Architektur allen Steuerungen im
verteilten ~Automatisierungssystem zur
Verfugung.

Vernetzungsgrad als
bestimmender Faktor

Durch offene Kommunikationssysteme
erhalten Fertigungsanlagen eine Verbin-
dung zur IT-Welt und dem Internet. Sie
konnen ohne vorbeugende MafSnahmen
leicht zum Ziel von Cyberangriffen werden.
Der steigende Vernetzungsgrad immer
komplexerer Systeme erhoht die Gefahr
unberechtigter Zugriffe. Im Gegensatz zur
Safety miissen sich Security-Mechanismen
standig an die Bedrohungslage durch z. B.
weiterentwickelte Viren, Wiirmer, Trojaner
etc. anpassen. Auch Safety-Anwendungen
missen durch eine umfassende Security-
Strategie geschiitzt werden. Diese sollte
sich in mehreren Schalen um die Automa-
tisierungskomponenten, um das fabriksin-
terne Netzwerk und zuletzt iber die Fabrik
legen und eine sog. demilitarisierte Zone
bilden. Nur durch die Kombination ver-
schiedener MaRnahmen lassen sich Safety-
Anwendungen gegen die Bedrohungen
aus der Cyberwelt schiitzen. In Bezug auf

X-technik SONDERAUSGABE 20168,/2017



die Vernetzung heit das Erfolgsrezept
,Defense in Depth”, also eine in der Tiefe
gestaffelte Verteidigung. Ein zentrales Ele-
ment bildet das Security-Modell ,Zones
and Conduits” (Zonen und Ubergénge),
das in der aktuell entstehenden Norm IEC
62443 bereits definiert ist. Es teilt das Au-
tomatisierungsnetzwerk in verschiedene
Zonen auf. Der Datenaustausch mit Gera-
ten in anderen Zonen wird durch sichere
Router oder Firewalls {iberwacht. Selbst
bei erfolgtreichem Eindringen in eine Zone
waren nur die dortigen Gerate gefahrdet.

Anwendungen rundum schiitzen

Bei Sicherheitssystemen werden die Kom-
munikationsdaten mehrfach geprift iiber-
tragen, sodass Manipulationsversuche von
den sicheren Endgerdten eher erkannt
werden als sonst. Weil das nicht ausreicht,
wird Pilz seine Produkte kiinftig auch un-
ter dem Gesichtspunkt der Security in ei-
nem TUV-zertifizierten Prozess nach IEC
62443-4-1 weiterentwickeln. Den Anfang
macht eine Komponente fiir das Ethernet-
basierte Netzwerksystem SafetyNET p. Sie
fungiert als Firewall und lasst sich durch
anwendungsspezifische Voreinstellungen

B SAFETY UND SECURITY

Prozesse
werden
immer dyna-
mischer, der
Bedarf an
kontrollierten
Eingriffen in
den Prozess
sowie die
Anforderun-
gen an die
Produktivitat

steigen und
verandern
somit suk-

nach dem Plug-and-Play-Prinzip in Betrieb
nehmen. Zudem unterstiitzt sie ein Verfah-
ren fiir die automatische Authentifizierung
von Maschinen.

Automatisierung und Safety werden wei-
ter zusammenwachsen und bendtigen
spezielle Mechanismen, um die funktio-
nale Sicherheit riickwirkungsfrei zu ge-
wahrleisten. Das Automatisierungssystem

zessive auch
die Sicher-
heitstechnik.

PSS 4000 verwendet einen identischen
Befehlssatz fiir Sicherheit und Automation,
die Programmierung nach IEC 61131-3
reduziert Barrieren. Damit lassen sich
sicherheitsgerichtete Programme, Pro-
gramme fiir Automatisierungsaufgaben
oder auch eine Kombination aus beidem
erstellen.

www.pilz.at
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Schaffen Sie Potenzial!

Siemens PLM Software: Branchenlosungen fiir “Smart Innovation”.

In unserer Welt smarter, vernetzter Produkte kénnen ganze
Markte durch eine einzige Innovation verschwinden. Wie
wollen Sie da erfolgreicher werden? Vorausdenkende
Unternehmen digitalisieren ihren gesamten Innovations-
prozess, von der Entwicklung Uber die Herstellung bis zur

Anwendung.

Unser Smart Innovation Portfolio bringt Sie auf den Weg
zum “Digitalen Unternehmen.” Damit sind Sie bestens
aufgestellt, um bahnbrechende Innovationen auf den
Markt zu bringen - oder darauf zu reagieren. Damit Sie das
schaffen kdnnen, worauf es in lhrer Branche ankommt.

siemens.com/plm/vision

Realize innovation.



Sicherheitskritische Differenzierung

zwischen [T und OT

Im Zuge der vertikalen Vernetzung und der zunehmenden Nutzung unternehmensfremder Speicher-Infrastrukturen,
um stetig anwachsende Unternehmens- und Produktionsdaten lagern und abrufen zu konnen, entwickelt sich auch
die produzierende Industrie mehr und mehr zur Zielscheibe cyberphysischer Attacken. Im Gesprach mit Harald
Taschek, Geschaftsfilhrer der T&G Solutions GmbH, erortert x-technik die sicherheitskritischen Bereiche eines
Produktionsbetriebes unter dem Aspekt der Verschmelzung von IT- und OT-Ebene.

Das Interview fiihrte Luzia Haunschmidt / x-technik

Generell mlssen beide
Bereiche, also IT und OT, als
gleichermaliBen wichtig ange-
sehen werden.

Harald Taschek
Geschaftsfuhrer T&G
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Herr Taschek, im Zuge des Trends,
Maschinen- wie Produktionsdaten

in einer Cloud zu lagern, stellt sich
fiir OEMs wie Produzenten die Frage,
welche sicherheitstechnischen
Vorkehrungen zu treffen sind, um Ha-
cker- und Unbefugten-Zutritte zu ver-
meiden. Wie begegnen Sie derartigen
Anforderungen grundsatzlich?

Grundsatzlich ist zu unterscheiden,
unter welchem Aspekt, welche Sicher-
heitsvorkehrungen zu treffen sind. Auf
der IT-Seite (Information Technology)
geht es darum, Daten vor Hackeran-
griffen, Systemabstiirzen, unbefugten
Zugriffen und dergleichen mehr zu si-
chern.

Auf der OT-Seite (Operational tech-
nology) steht der Safety-Gedanke von

aamso [ ] : JI

e w

Maschinen und Anlagen im Fokus und
bewegt sich rund um die Sicherheits-
Themen von Mensch, Umwelt, Maschi-
nen, Qualitat und Leistung.

Wir bei T&G konzentrieren uns in unse-
rer Arbeit in erster Linie auf Sicherheit
im OT-Bereich.

Mit welchen sicherheitstechnischen
Problematiken kimpfen momentan
die Industriebetriebe?

Die Risiken und Unsicherheiten bei den
industriellen Unternehmen sind indivi-
duell sehr unterschiedlich ausgepragt.
Durch die wachsenden Verbindungen
von Automatisierung, Maschinen und
Anlagen mit den IT-Bereichen wie
Unternehmensnetzwerken, unterneh-
mensfremden Speicherkapazitaten oder

OpShield sichert
kritische Infra-
struktureinrich-
tungen, Steue-
rungssysteme
und generell
OT-Bereiche ab.

-CICICD
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technisch orientierten Apps, werden natiirlich in Fol-
ge jede Menge Fragen aufgeworfen. Dies beschéftigt
natiirlich samtliche OEMs wie auch die produzierende
Industrie und Infrastrukturbetreiber.

Zudem trifft man auch heute noch haufig auf produ-
zierende Unternehmen, deren Leitsystemprotokolle
mit einem ziemlich niedrigen bis oft keinem Sicher-
heitsstandard ausgestattet sind — das bereitet natiir-
lich in Zeiten wie diesen, diesen Firmen groRe Sorgen
— und meist wissen sie nicht, wo anfangen ...

Ein weiteres Szenario bildet die Gruppe an Firmen,
die mit veralteten Betriebssystemen arbeitet und
meist kampfen diese Unternehmen dann auch bei
bestimmten Anwendungen mit deren diirftigen Repa-
raturpraktiken, mangelnden Sicherheitsupdates und
daraus resultierenden Sicherheitsliicken.

Geringe Uberwachung von Leitsystemen im Hinblick
auf durchgefiihrte Angriffe, wie auch die Problematik,
dass Anbieter ihre Produkte nicht in angemessener
Art und Weise schiitzen, sind weitere Schwierigkeiten,
die es zu l6sen gilt.

Welche Voraussetzungen hat ein produzierendes
Unternehmen zu beachten, um seinen Betrieb
»angriffssicher gestalten zu kénnen?

Generell miissen beide Bereiche, also IT und OT, als
gleichermallen wichtig angesehen werden. Fehlt das
Verstandnis fiir IT- wie OT-Netzwerkstrukturen im Un-
ternehmen selbst, so tut man gut daran, auf firmen-
fremde Kompetenzen zuzugreifen.

Grundsatzlich muss auch das Verstandnis fir Netz-
werkstrukturen vorhanden sein, um mittels Inspektion
zur Definition des Grundszenarios, zur Protokollie-
rung der Inspektionseinheiten und zur Erfassung des
Schadenspotenziales und der Bedrohungssignaturen
kommen zu konnen.

Auf der OT-Ebene sollte man ausgehend von der Be-
treiberseite Segmentierungen in virtuelle Netzwerke
anstrengen sowie die Bekdmpfung von nicht erlaubten
Zugriffen auf der Befehlsebene vorgeben. Bei den ver-
wendeten Automatisierungskomponenten (Hard- =>
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[hr efhizienter Schutzschirm:
Intelligente Safety-Losungen
fur Ihre Maschine.

www.lti-motion.com
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SAFETY UND SECURITY

OPSHIELD BIETET EINE TIEFENGESTAFFELTE
SICHERHEITSARCHITEKTUR

oT

Schutz der Anlagen
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und Software) sollte man verstarkt auf ,Secure by Design”-
Entwicklungen und Zertifizierungen wie Achilles achten.

Wie sieht es dazu mit dem aktuellen Stand der Technik an
Sicherheitsmdglichkeiten aus?

Ausgehend vom Vorgenannten bieten wir bei T§G entspre-
chend zertifizierte Hard- und Software- Produkte und Lo-
sungen fur die verschiedensten Anwendungen an. So haben
unsere Steuerungssysteme PACSystems RXi von GE Zertifi-
zierungen nach Achilles Level 1 und 2 und alle GE Software-
Produkte folgen Secure by Design Richtlinien.

Dariiber hinaus steht uns mit dem Produkt OpShield von
Wourldtech (ein Tochterunternehmen von GE) eine Losung zur
Verfiigung, die eine tiefengestaffelte Sicherheitsarchitektur
fir industrielle Automatisierungstechnik bietet und es so er-
moglicht, entsprechende Segmentierungen in Anlagen- und
Maschinennetzen durchzufiihren und unerlaubte Zugriffe auf
der Befehlsebene verhindern kann.

OpShield wurde entwickelt, um kritische Infrastrukturein-
richtungen, Steuerungssysteme und generell OT-Bereiche
abzusichern. Diese Lésung kombiniert die Uberwachung und
Blockierung boswilliger Aktivitaten und Fehlkonfigurationen
von OT-Protokollen (wie z. B. Modbus, OPC, ProfiNet, ...) und
sie bietet sichere Netzwerksegmentierung, Schutz gegen Be-
drohungssignaturen und leistet eine verbesserte Visualisie-
rung des elektronischen Sicherheitsbereiches. Dabei liefert
OpShield auch volle Sicherheitstransparenz des OT Netzwer-
kes sowie die Moglichkeit der Integration in SIEM (security
information and event management) Losungen.

Was waren die idealen sicherheitstechnischen Losun-
gen auf der IT- wie auch auf der OT-Seite?
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Prozessleitsystem lakaler Produktion

Auf der IT-Seite gibt es Vorkehrungen wie Firewalls, pe-
nibel gestaltete Zugriffsberechtigungen, verschliisselte
Codes und Passworter und dergleichen mehr — doch die-
ser Bereich wird in der Regel auf Seite der IT-Abteilungen
bewerkstelligt, die heutzutage im produktionstechnischen
Umfeld unbedingt auch mit dem OT-Bereich auf der sicher-
heitstechnischen Ebene zusammenarbeiten missen.

Im OT-Blickfeld mussen mehrere Interessen wie z. B. die
der Produktion, der Instandhaltung, der IT, der Qualitats-
sicherung, usw. beriicksichtigt werden. Der Idealfall ist
natiirlich die Erarbeitung einer ganzheitlichen Sicherheits-
strategie, welche die eingangs erwdahnten Punkte beinhal-
tet. Und natiirlich ist es wichtig, volle Transparenz iiber das
Netzwerk zu haben. Dabei ist es essenziell, mittels einer
einfach konfigurierbaren, der OT-Protokollsprache machti-
gen Losung den Kommunikationsverkehr zu definieren und
eine sichere Netzwerksegmentierung herzustellen. Mithilfe
von OpShield ist dies erreichbar!

Wie wiirden Sie die aktuellen Sicherheitsproblematiken
der Connectivity von IT- und OT angehen?

Dafiir gehen wir bei T&G nach folgendem Schema vor:

1) Analyse und Inspektion des IST-Zustandes;

2) Erarbeitung einer dazu passenden Losung,

die auch in naher Zukunft Geplantes berticksichtigt;

3) Implementierung und Umsetzung der Losungsstrategie und
4) nicht zu vergessen, deren laufende Uberwachung und
Optimierung.

Herr Taschek, herzlichen Dank fiir das
aufschlussreiche Gesprach!

B www.tug.at



Mit Sicherheitskompetenz in die Digitalisierung:

Lernen, wie ein Hacker
tickt — mehr Sicherheit
durch Ethical Hacking.

Lernlabor Cybersicherheit

Die digitale Transformation aller Lebens- und Arbeitsbereiche erhdht die Anforderungen an die Sicherheit der Systeme
und erfordert ein tieferes Verstandnis des Zusammenwirkens von vernetzten Geraten und Anlagen durch Betreiber und
Anwender. Das Lernlabor Cybersicherheit in Weiden i. d. Oberpfalz bietet ein breites Weiterbildungsangebot fiir Industrie,
Mittelstand und den offentlichen Sektor. Am 13. Januar 2017 wurde das Labor eroffnet.

Im Rahmen eines bundesweiten Pro-
gramms zur Weiterbildung Cybersicher-
heit der Fraunhofer-Gesellschaft wurde in
der Oberpfalz ein Weiterbildungszentrum
fiir die Themen der Sicherheit in und von
vernetzten eingebetteten Systemen (Em-
bedded Systems), der mobilen Systeme
und des Internet of Things (IoT) erdffnet.
An den Standorten der Ostbayerischen
Technischen Hochschule (OTH) Amberg-
Weiden werden unter der Leitung von
Prof. Dr. Andreas ABmuth von den Ex-
perten des Fraunhofer-Instituts fur Ange-
wandte und Integrierte Sicherheit AISEC
und der OTH konzeptionelle und prakti-
sche Schulungen im Bereich der IT-Si-
cherheit fir Mitarbeiter aus Unternehmen
und Behorden aller Branchen entwickelt
und angeboten.

,Eine Charakteristik der digitalen Trans-
formation ist die Zusammenfiihrung
von physischen Systemen mit virtuellen
Objekten zu cyberphysischen Systemen
(CPS). Die Grenze zwischen digitaler und
physikalischer Welt schwindet und damit
ein bisher verlasslicher Schutzwall. Die
Angriffslandschaft hat sich dadurch in
den letzten Jahren dramatisch verandert.
Attacken nehmen verstarkt bestimmte Or-
ganisationen oder Personen ins Visier und
entziehen sich den iiblichen Schutzme-
chanismen”, sagt Prof. Georg Rosenfeld,

WWW.automation.at

Vorstand der Fraunhofer-Gesellschaft fiir
Technologiemarketing und Geschaftsmo-
delle. , Mit deutschlandweit sechs Lernla-
boren Cybersicherheit reagiert Fraunhofer
im Verbund mit ausgewahlten Hochschu-
len auf die Risiken der Digitalisierung und
tragt dazu bei, dass ihre Chancen genutzt
werden konnen.”

Mit den Augen eines Hackers sehen

Das Wissen und die Fahigkeit, Schwach-
stellen der eigenen Systeme zu identifizie-
ren und zu beseitigen, eine Risikobewer-
tung vorzunehmen oder einen Angriff zu
erkennen und angemessen zu reagieren,
ist in den meisten Unternehmen kaum
vorhanden. Am neu gegriindeten Lern-
labor Cybersicherheit in Weiden kon-
nen sich Mitarbeiter von Unternehmen
praktische (hands-on) sowie analytische
Kompetenzen aneignen, um spater ei-
genstandig eine Beurteilung des Sicher-
heitsniveaus vornehmen zu konnen. , Wir
starken die Beurteilungskompetenz, in-
dem wir die Teilnehmer in die Lage des
Angreifers versetzen. Sie lernen das Vor-
gehen von Hackern kennen, lernen, wie
man Sicherheitsliicken aufspiirt und wie
wirksam — oder auch unwirksam bei fal-
schem Einsatz — Abwehrmanahmen
sein konnen”, erldutert Prof. Dr. Claudia
Eckert, Leiterin des Fraunhofer AISEC.

Unter dem Stichwort ,Ethical Hacking”
sollen von den Teilnehmern reale Angrif-
fe auf Gerdte bzw. eingebettete Systeme,
auf Netzwerke und Webserver durchge-
fihrt werden. ,,Wir mochten mit unseren
Weiterbildungskursen sehr nah an die
Lebens- und Arbeitswirklichkeit der teil-
nehmenden Unternehmen herankommen
und die Security greifbar und begreifbar
machen. Nur dadurch kann Wissen ent-
stehen, das die Mitarbeiter zum Wohle ih-
res Unternehmens einsetzen kénnen”, so
Prof. Eckert weiter. Die mafRgeschneider-
ten Kursangebote sollen sich nicht aus-
schlieBlich an Security-Verantwortliche
richten, sondern auch die Sicherheitskom-
petenz einer groferen Mitarbeiterschaft
erhéhen. Aber auch ein Angebot fiir die
Management-Ebene rund um die The-
men der Sicherheit in und von vernetzten
eingebetteten Systemen (Embedded Sys-
tems), der mobilen Systeme und des In-
ternet of Things (IoT) ist vorgesehen, denn
Sicherheit ist Chefsache.

Das Lernlabor in Weiden ist eines von
sechs Lernlaboren Cybersicherheit, die
die Fraunhofer-Gesellschaft derzeit an
verschiedenen Standorten in Deutschland
eroffnet.

B www.academy.fraunhofer.de
B www.fraunhofer.de
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enn Thr PKW von Volkswa-
gen, Audi oder BMW stammt,
enthélt er wahrscheinlich Alu-

minium-Druckgussteile, die von Gruber &
Kaja High Tech Metals GmbH gegossen
und bearbeitet wurden. Das Mitgliedsun-
ternehmen der HTI High Tech Industries
AG versteht sich als innovativer Anbie-
ter automobiler Aluminium-Bauteile bis
10 kg Stiickgewicht mit einem hohen
technologischen Niveau. Gruber & Kaja
gehort zu den bedeutendsten Lieferanten
komplex geformter, druckdichter und qua-
litativ hochwertiger Gusskomponenten im
deutschsprachigen Raum. Dabei reicht die
Zusammenarbeit mit der Automobil- und
Zulieferindustrie von der Prototypenent-
wicklung bis zur Grofserienherstellung.

Qualitatskriterium Lunkerfreiheit

Qualitat und Langlebigkeit der Produkte
sind wesentliche Erfolgsfaktoren des Un-
ternehmens, denn an diese legt die Au-
tomobilindustrie strengste MaRstdabe an.
Zulieferer kommen nur zum Zuge, wenn
diese Anspriiche durch hohe Prozess-Sta-
bilitdt sicher gewahrleistet werden konnen.
Zu den wesentlichen Qualitatskriterien bei
Gussteilen gehort die Abwesenheit von
Hohlraumen, die durch das Schwinden
des Werkstoffvolumens bei der Abkithlung

Sechs industrielle 8-MP-Kameras mit spe-
ziellen Objektiven liefern die Bilder, die der
Bildverarbeitungsrechner pixelgenau zu einem
Gesamtbild zusammenfiigt und auswertet.

A

Vollautomatische Lunkerprufung mit Laser-Teilecodierung kombiniert:

Automatisch lunkerfrel
uNd ruckverfolgoar

Als einer der groBten Hersteller im deutschsprachigen Raum produziert Gruber & Kaja bearbeitete Aluminium-Druck-
gussteile fiir die Automobilindustrie. Diese miissen héchsten Anforderungen in Bezug auf Qualitat und Langlebigkeit
geniigen. Dazu gehoren Lunker-freie Dichtflachen. Diese wurden bisher per visueller Kontrolle sichergestellt, denn der
Vorgang galt lange Zeit als nicht automatisierbar. Eine L6sung von Autforce erledigt sowohl die Lunkerpriifung als auch
die Laser-Codierung der Bauteile. Vollautomatisch und im knappen Fertigungstakt der Dichtflansch-Produktionslinie,

in die sie nahtlos eingebunden ist, erhalten die Teile eine Laser-Codierung. So ist alles riickverfolgbar und der néchste
Produktionsschritt erfolgt auf Basis giiltiger Informationen. Der Anwender profitiert von erhohter Wirtschaftlichkeit und
gesteigerter Prozesssicherheit der Produktion.
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und Erstarrung der Schmelze entstehen konnen. ,Diese soge-
nannten Lunker konnen die Funktion eines Bauteils gefahrden”,
erklart Christoph Hundseder, Produktionsleitung bei Gruber &
Kaja, ,Speziell die CNC-bearbeiteten Dichtflichen diirfen keine
Lunker aufweisen, da sonst die Dichtlippe nicht durchgehend
anliegen wiirde.”Diese Qualitdtsanforderungen einzuhalten ist
umso schwieriger, je grofer die Planflaiche des Druckgussteils ist.
Bei einem Dichtflansch fiir Sechszylinder-Dieselmotoren eines
deutschen Premium-Herstellers, von dem Gruber & Kaja jahrlich
250.000 Stiick produziert, hat diese eine Ausdehnung von ca. 300
x 370 mm. Ausgebildet als Labyrinthflache, ist diese in einen akti-
ven und einen passiven Dichtbereich mit unterschiedlichen Anfor-
derungen eingeteilt. Eine vom Kunden spezifizierte Mindestrau-
heit erschwert die visuelle Priifung auf Lunker, deren GroRe 0,4
mm Ubersteigt.

Visuelle Priifung stoBt an Grenzen

Die seit 2008 produzierten Teile wurden bisher visuell gepriift.
,Dazu haben wir eigene Arbeitsplatze mit einer speziellen Beleuch-
tung eingerichtet”, berichtet Christoph Hundseder. ,, Damit erziel-
ten wir bereits eine Fehlerrate unter 50 ppm.” Nachdem der Au-
tomobilhersteller den Folgeauftrag fiir einige Jahresproduktionen
auch wieder an Gruber & Kaja vergab, investierte der oberoster-
reichische Teileproduzent massiv in die weitere Automatisierung
der Produktionslinie. Vor allem durch den Einsatz einiger Roboter
und einer neuen Bearbeitungsanlage gelang es, den Durchsatz so
zu erhohen, dass die Produktion der Gesamtmenge in 15 statt 19
Schichten erfolgen kann. ,Bei dieser Produktionsrate hitte sich die
visuelle Lunkerpriifung nur schwer praktikabel umsetzen lassen”,
berichtet Christoph Hundseder. ,,Wir machten uns daher auf die
Suche nach Moglichkeiten einer automatisierten Priifung.”

Gemeinsam Neuland beschritten

Angesichts der geringen Ausdehnung der zu entdeckenden Lunker
und der rauen Oberflache gestaltete sich die Suche nicht einfach.
Mehr als ein Jahr dauerte allein die Evaluierung der unterschiedli-
chen technologischen Losungsansatze, die von unterschiedlichen
Gerate- und Systemherstellern angeboten werden. Klar war, dass
der beauftragte Anbieter Pionierarbeit leisten muss, denn eine An-
lage zur vollautomatischen Priifung von Alu-Gussteilen auf derart
kleine Lunker hatte es bis dahin nicht gegeben.

., Es erwies sich als Gliicksfall, dass ich bei meinen Recherchen auf
Autforce stieR”, sagt Christoph Hundseder. , Die Autforce Vision
Systems GmbH als Hersteller kamerabasierter Inspektionssyste-
me konnte mir als einzige Anbieter die Erfiillung unserer Vorga-
ben garantieren.” Abgesichert durch eine im Frithjahr 2015 von
Autforce Vision durchgefiihrte Machbarkeitsanalyse erfolgte im
Sommer desselben Jahres die Auftragsvergabe als Startschuss zur
gemeinsamen Entwicklung dieser neuartigen, automatisierten op-
tischen Priifanlage.

Schnell, effizient und riickverfolghar

Die unterschiedlich strenge Kontrolle verschiedener Bereiche der
Dichtflichen auf gegeniiberliegenden Seiten des Werkstiicks war

LOGISTIK UND MATERIALFLUSS
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Lunker sind kleine Hohlrdume, die durch das Schwinden des
Werkstoffvolumens bei der Abkiihlung und Erstarrung der Schmelze
entstehen und die Funktion der Bauteile gefahrden kénnen.

nur ein Teil der komplexen Anforderungen. Diese umfassten auch
das Aufbringen eines Data Matrix Codes (DMC), um die einzel-
nen Bauteile iiber den weiteren Produktions- und Produktlebens-
zyklus riickverfolgbar zu machen. Erschwert wurde die Aufgabe
noch dadurch, dass wegen der Einbindung in einen bestehenden
Produktionsprozess eine sehr knappe Taktzeit von maximal 50 Se-
kunden feststand. Auch der zur Verfigung stehende Raum war —
besonders im Verhaltnis zu den recht groRen Bauteilen — extrem
beschrankt. Zudem war die Moglichkeit zu beriicksichtigen, auf
derselben Linie auch andere Bauteile zu produzieren, zu prifen
und zu codieren. Da fiir die Messmittelabnahme neben dem re-
guldren Automatikbetrieb auch ein autarker Betrieb der Priif- und
Markieranlage vorzusehen war, musste diese zudem mit entspre-
chender Sicherheitstechnik ausgestattet werden.

Speziell entwickelter Belichtungsdom

Zentrales Element der Losung ist ein speziell konstruierter, kuppel-
formiger Belichtungsraum. In diesem herrscht ein leichter Uber-
druck, um Luftverunreinigungen drauflen zu halten. Die gesamte
Anordnung ist aufgrund des Platzmangels in zwei Metern Hohe
angebracht und mit einer pneumatisch betatigten Hubtiire ausge-
stattet, durch die ein in der Produktionszelle vorhandener Roboter
die Teile einlegt bzw. entnimmt.

,Um trotz teilweise fehlender Zeichnungen die Platzverhaltnisse
und das Funktionieren des Handlings abzuklaren, nahmen =

=),

Das System erfasst zuverlassig auch kleinste Einschliisse und
dokumentiert deren Lage und GroBe.
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wir Naturmal3e auf, bauten ein Modell aus Hartschaumplatten und
simulierten die Verfahrwege des Roboters”, erinnert sich Markus
Piffer, Geschaftsfiihrer der Autforce Vision Systems GmbH. ,Die
beidseitige Priiffung machte zudem die Ausstattung mit einer
pneumatischen Dreheinheit zum Wenden der untersuchten Bau-
teile erforderlich.” Bewegt werden diese innerhalb der Priif- und
Codierkammer in einem Spannrahmen. Dieser ist mit Sensorik
ausgestattet, um die Ubereinstimmung der Bauteilgeometrie mit
den eingelegten Spannbacken und den korrekten Sitz des Bauteils
im Rahmen zu kontrollieren.

Mehrstufige Bildauswertung und Codierung

Durch sechs industrielle 8-MP-Kameras von der Baumer Optronic
GmbH mit speziellen Objektiven von Kowa Optimed Deutschland
GmbH erfolgt von oben die erste Bildaufnahme. Das passende
Licht dazu liefern vier 500 mm lange, blitzbare Balkenbeleuchtun-
gen von der iiM AG. Wahrend der Rahmen um 180° gedreht wird,
werden die sechs Einzelbilder mithilfe der Bildverarbeitungs-Soft-
ware Halcon von MVTec in einem Bildverarbeitungsrechner von
der Imago Technologies GmbH pixelgenau zu einem Gesamtbild
zusammengefiigt und ausgewertet.

Parallel zur Auswertung der anschliefend aufgenommenen Bilder
der zweiten Bauteilseite wird der Spannrahmen auf einem pneu-
matischen Schlitten in eine eigene Zone fiir die Lasermarkierung
gefahren. Dort saubert ein Panasonic-Laser LP-Z256-C mit 25 W
Laserleistung und integrierter Z-Achse zunachst die Markierfliche
und bringt Datum und Uhrzeit in Klarschrift sowie den DMC auf,
der anschlieBend von einem Cognex-Codereader DMR-360X-00
ausgelesen wird, um die Codequalitat zu validieren. Eine speziell
fir Laseranwendungen konzipierte Absauganlage entfernt den
dabei entstehenden Rauch und Feinstaub direkt an der Markier-
stelle und verhindert so das Verschmutzen der Laserlinse und der
gesamten Lasereinheit. Nach diesem ca. 12 Sekunden dauernden
Vorgang wird der Bauteil wieder in der Kamerapriifzone lagerich-
tig zur Entnahme bereitgestellt. Als Besonderheit dieser Anlage
wird der DMC nicht nur auf Gut-Teile aufgebracht, sondern auch
bei nicht bestandener Lunkerpriifung. ,,In diesem Fall wird nur ein
Teil des Codes geschrieben”, erklart Markus Piffer. , Lasst sich das
Problem z. B. durch Nacharbeit beseitigen, wird der Code nach
Bestehen einer erneuten Priifung erganzt. So wird das Bauteil be-
reits vor dem zweiten Durchlauf erfasst und die Nacharbeit ist Teil
der gespeicherten Produktinformation.”

Uberzeugendes Ergebnis

Die mit einer Simatic-Steuerung von Siemens und ein KTP400-
Panel sowie einer Pilz-Sicherheitssteuerung Pnoz Multi 2 auto-
matisierte Funktionsgruppe wurde von Autforce nahtlos in die
bestehende Steuerung eingebunden. Dabei wurden auch die Ro-
boterablaufe im Grenzbereich der Roboterachsen entsprechend
angepasst, einschlieflich der Anpassung der Greiferdrehung beim
Be- und Entladen der Folgestationen. Bei dieser Gelegenheit er-
folgte die speicherplatzsparende Einbindung der Lunkerpriifung
in die bestehende Steuerung.

Die Installation erfolgte zum Jahreswechsel 2015/16. Weil das die
erste Anlage dieser Art fiir so grof3e Bauteile und so kleine Lunker
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In einer von
Autforce entwi-
ckelten, in den
bestehenden Pro-
duktionsprozess
eingebundenen
Anlage erfolgen
die vollautoma-
tische Lunker-
prifung und die
Lasermarkierung
samtlicher Teile.

—

ist, lieRB Gruber & Kaja sicherheitshalber eine mehrmonatige An-
lauf- und Einstallphase folgen. ,Seit einiger Zeit befindet sich die
Anlage nun im Produktivbetrieb und tberzeugt durch gleichblei-
bend hohe Qualitat und Effizienz bei Inspektion und Codierung”,
berichtet Christoph Hundseder. ,Varianten dieser innovativen
Autforce-Losung werden wir in Zukunft wohl auch in weitere Pro-
duktionslinien integrieren.”

B www.autforce.com

Anwender

Gruber & Kaja ist auf Druckgusstechnik spezialisiert. Als er-
fahrener Berater, wenn es um die Entwicklung von Teilen,
Komponenten und Modulen geht, sichern Fachkréfte flir
Fertigungs- und Prozesstechnologien durch ihre langjahrige
Erfahrung die Herstellung von funktionalen und wirtschaft-
lichen Endprodukten. Die von Gruber & Kaja gefertigten
Gussteile zeichnen sich durch hohe MaBgenauigkeit aus.
Das Unternehmen garantiert ein umfassendes Qualitatsma-
nagment von der Produktentwicklung bis zur Serienreife mit
hoéchstmoglicher Fertigungsreife.

Gruber & Kaja High Tech Metals GmbH
A - 4502 St. Marien bei Neuhofen

Gruber & Kaja StraBe 1

Tel. +43 7229-61141-0
www.gruber-kaja.at



BM-Serie

Volle Leistung.
Kein Lufter.

Hochste Leistung im Liifterlosen Design.

Neuer Buchmontage BOX PC, lifterlos und mit
Betriebstemperatur 0°-50°C

+ Kompakte Abmessungen

+ Einfache Verkabelung

+ Front Zugriff auf austauschbare Bauelemente
Galvanisch getrenntes 24VDC Netzteil mit einer optional
erhéltlichen USV (mit externem Batteriepack) oder
optional integrierter Micro USV, fur das Speichern von
Retain Daten in MRAM Speicher (Magnetoresistives RAM),
fur Steuerungsanwendungen.
Optional mit integrierter Soft SPS (Codesys V 3.x)
Integrierte Remotation der Video und USB 2.0 Signale
bis zu 100m (Option)

BM3400 BM2200
 Intel® Celeron, Core i3, i5, i7 und Xeon auf + Celeron J1900 Quad Core Prozessor, 2.00 GHz
Skylake H-Serie Plattformen (242 GHz Burst Frequenz) auf Intel Bay Trall

SoC (System con Chip) Plattform

Solutions for the OpenAutomation
ASEM S.p.A.
Via Buia, 4 - 33011 Artegna (UD) - Italia
Tel. +39/0432-9671 - Country Manager Tel. +39.347 4560014 - Fax +39/0432-977465
Email: industrialautomation@asem.it - www.asem.it

Vertriebsagentur fir Osterreich

AUTFORCE Vision Systems GmbH
Amlacher Strasse 12, 9900 Lienz, Austria - Tel. +43 (4852) 67011
Email: vision.at@autforce.com - Website: www.visionsystems.at



Das Video zum Bericht

www.automation.at/
video/127434

Intelligent routen, férdern und verteilen:

Die Fordermatrix von morgen liefert tberall hin und ist
dazu auch noch entscheidungsféhig. (Bild: Thinkstock)

malr—

Die flexible Intralogistik von morgen

Dass Produktionsmaschinen im Zuge von Industrie 4.0. flexibler werden, ist allgemein bekannt. Ganz neu gedacht wird
auch der horizontale Materialfluss. In Niedersachsen arbeiten Hochschule und Wirtschaft an einer Losung, welche

die kognitiven Fahigkeiten von Menschen auf Produktionssysteme iibertragt und mit der flexiblen Férdermatrix die
Intralogistik verandert. ,,netkoPs*“ heiBt das vom deutschen Bundesministerium fiir Bildung und Forschung geforderte
Forschungsprojekt, in dem Lenze den Part der Antriebstechnik (ibernommen hat. Die Fordermatrix fiir die vernetzte,

kognitive Produktion: ein (rein)rassiges Industrie-4.0-Thema.

In der Industrie ist es iiblich, Produktionssysteme miteinander
zu verketten, um z. B. bei Materialflusssystemen sicherzustellen,
dass die benodtigten Materialen und Bauteile zur richtigen Zeit
am bendtigten Ort vorhanden sind und stdndig wieder nachge-
fiillt werden. Das gewédhrleistet der Produktion eine hohe Effizienz
und Produktivitat. Der Haken: Fallt eine Komponente des Gesamt-
systems aus, steht die komplette Anlage still, es kommt zu teuren
Stillstandszeiten in der Produktion. Zudem konnen nachtragliche
Veranderungen des Materialflusslayouts nur mit hohem Aufwand
umgesetzt werden. Um wettbewerbsfahig produzieren zu kénnen,
miissen zukiinftige Materialflusssysteme flexibel auf Anderungen
und Ausfille reagieren konnen und durchgingig vernetzt sein.

Im Zuge der vierten industriellen Revolution entstehende neue
technische Moglichkeiten werden sich in den nachsten Jahr-
zehnten die Produktions- und Logistikprozesse verandern. Ver-
netzte Maschinen, Lagersysteme, Produkte und Betriebsmittel
verschmelzen zu Cyber Physical Systems (CPS), die eigenstandig
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Informationen austauschen, Aktionen auslosen und sich selbst-
standig gegenseitig steuern. Das fiihrt zu einer vollig neuen Pro-
duktionslogik.

Entwicklungspartnerschaften fiir netkoPs-Projekt

Im horizontalen Materialfluss konnen zentral gesteuerte, unflexible
Losungen bald der Vergangenheit angehoren, weil in der Zukunft
Fordergiiter selbststandig ihren Weg durch die Produktion fin-
den. In dem vom Bundesministerium fiir Bildung und Forschung
geforderten Projekt ,vernetzte, kognitive Produktionssysteme”
(netkoPs) wird ein solches neuartiges, dezentral gesteuertes Ma-
terialflusssystem fiir die Produktion und Intralogistik entwickelt.
An diesem Ziel arbeiten das Institut fiir Integrierte Produktion in
Hannover (IPH) und das Institut fiir Transport- und Automatisie-
rungstechnik (ITA) der Uni Hannover gemeinsam mit den Pro-
jektpartnern Continental, Dream Chip, Gigatronik, ITA, Transnorm
und Lenze als Spezialisten fiir Motion Centric Automation. Grund-

X-technik SONDERAUSGABE 2016/2017



LOGISTIK UND MATERIALFLUSS

links Die
Fordermatrix

ist zentrales
Element im Pro-
totypen eines
Forderantriebs.

rechts
Der steuernde
Wechselrichter.

lage des im Rahmen des netkoPs-Projekts entstehenden Materi-
alflusssystems ist die durchgangige Vernetzung der Forder- und
Produktionsmittel, die einen parallelen Fluss von Material und In-
formationen ermoglicht. Die Aufgabe der Materialflusssteuerung
wird durch ein neuartiges Produktrouting realisiert, das dezentral
in jedem Forderelement als integrierte Steuerung vorhanden ist
und — im Austausch mit seinen jeweiligen Nachbarn — die Routen-
planung der einzelnen Fordergiiter durchfiihrt. Eine iibergeordne-
te, zentrale Materialflusssteuerung ist nicht erforderlich.

Flexibler Materialtransport durch die Fordermatrix

Mit der Routenplanung und der Vernetzung bzw. Datenkommuni-
kation ist die entscheidungsfahige Fordermatrix ein Kernelement
der cyber-physischen Fordertechnik. Sie besteht aus vielen klein-
skaligen Fordermodulen, die in der Lage sind, miteinander zu in-
teragieren und unabhangig voneinander Forder- und Schwenkbe-
wegungen durchzufiihren. Die Fordermodule bestehen aus einem
Forder- und einem Schwenkantrieb. Durch das Zusammenspiel
mehrerer Fordermodule in einem Matrixverbund lasst sich eine
lokale Entscheidungsfindung und ein situationsabhangiges Rou-
ting fiir den reibungslosen Materialfluss realisieren. Dadurch er-
geben sich neue intralogistische Freiheitsgrade auf der Forderma-
trix, die neben einem Transportieren, Ein- und Ausschleusen auch
ein Drehen, Ausrichten, Stauen, Vereinzeln, Zusammenfiihren,
Sequenzieren oder Speichern von Fordergiitern ermoglicht. Im
Forschungsprojekt werden sowohl Routenplanung als auch Ver-
netzung bzw. Datenkommunikation sowie die Entwicklung eines
neuartigen Antriebssystems und die Realisierung und Validierung
umgesetzt.

Aus der Umsetzung der intralogistischen Funktionen und der wirt-
schaftlichen Verwert- bzw. Realisierbarkeit der Fordermatrix re-
sultieren hohe Anforderungen an die Aktoren bzw. Antriebs- und
Steuerungstechnik der einzelnen Fordermodule. Der begrenzte
Platz macht hochintegrierte Antriebskonzepte mit hoher Leis-
tungsdichte und hoher Effizienz zur Begrenzung des Verlustwar-
meeintrags erforderlich. Zudem miissen die Antriebe auch die
technischen Voraussetzungen erfiillen, um die intralogistischen
Funktionen prazise ausfithren zu konnen. Dazu gehdren sowohl
ein dynamischer, drehzahlsynchroner Betrieb mehrerer Forderan-
triebe und ein exaktes Ausrichten/Positionieren der Schwenkan-
triebe. Aufgrund der vielen einzelnen Fordermodule diirfen diese
auch nicht zu kostenintensiv sein, um das System wirtschaftlich
betreiben zu konnen.

Konstruktive Besonderheiten

Angelehnt an das Basisprinzip eines Verniermotors wurde beim
Prototypen des neuentwickelten Forderantriebs der Motor weiter-
entwickelt. Die Technologie ermoglicht ein hohes Drehmoment
auch bei niedrigen Drehzahlen und erfiillt somit ideal die Anforde-
rungen der Fordertechnik. Auf ein Getriebe kann génzlich verzich-
tet werden. Der Motor ist als AuRenldufer ausgefiihrt, bei dem die
mittlere Achse steht und die rotatorische Energie direkt iiber die
drehende AuBenhiille des Motors auf das Transportgut ibertragen
werden kann. Diese und weitere konstruktive Besonderheiten wie
z. B. ein spezielles Design fiir eine gute geberlose Regel- und Be-
obachtbarkeit fithren zu einem kompakten Direktantrieb mit sehr
hoher Leistungsdichte, hoher Uberlastfahigkeit und einer guten
Energieeffizienz. Gespeist wird der Motor durch einen ebenfalls
neuen Umrichter bzw. Wechselrichter, der im unteren Teil des
Fordermoduls integriert ist. Eine geberlose Regelung des Motors
eriibrigt den Einsatz eines Dreh- und Lagesensors, der durch sei-
nen Preis nicht nur die Wirtschaftlichkeit aufs Spiel setzen wiirde,
sondern auch zu viel Platz einnimmt und besonders storempfind-
lich ist.

Die geberlose Regelung des Motors erfiillt die Anforderungen ei-
ner hohen Drehzahlgenauigkeit, Positionierfahigkeit und Dynamik,
was die drehzahl- und lagesynchronen Bewegungen bzw. Positio-
nierungen mehrerer Module im Verbund ermoglicht. Fiir den Aus-
tausch von Informationen sowie fiir das dezentrale Produktrouting
sind die einzelnen Forderantriebe untereinander und mit den an
der Fordermatrix angeschlossenen Forderelementen vernetzt. Ne-
ben dem Datenaustausch findet auch ein optimierter Energieaus-
tausch statt: Die Bremsenergie eines Transportguts kann zur Be-
schleunigung eines anderen weiterverwendet werden. Durch den
Verzicht auf Getriebe und Geber und durch das neuartige Design
des Motors und des Wechselrichters konnen die Systemkosten sig-
nifikant reduziert werden, sodass die Vision eines wirtschaftlichen
Betriebs einer Fordermatrix in greifbare Nahe riickt. Mit der For-
dermatrix lassen sich sowohl bestehende Anlagen nachriisten als
auch neue Fabriken planen. Die starre Produktion am FlieBband
wird damit bald der Vergangenheit angehoren. Welche Vorteile
damit z. B. in einem Paketverteilzentrum verbunden sind, belegt
der Wegfall rdumlich ausladender Sortiereinrichtungen, bei de-
nen das Transportgut erst lange im Kreis fahrt, um nach und nach
durch Kippschalen das Ziel zu erreichen.

H www.lenze.com
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by Schneider Electric

Wonderware Industrial Information Management
Wissen ist Macht

Mit den Wonderware-Produkten fiir das Informationsmanagement schliefen Sie

die Informationsliicke zwischen IT und OT, greifen unternehmensweit auf Ihre Daten zu
und analysieren diese Daten, um zu handlungsrelevanten Erkenntnissen zu gelangen.

Dank der Leistungsfahigkeit des Industriellen Internet der Dinge (l1oT) kdnnen Ihre Daten
dazu dienen, Probleme zu beheben, schleichende Veranderungen aufspiiren,
unternehmensweit zusammenzuarbeiten und raumliche Grenzen zugunsten lhres Erfolgs

zu lGiberwinden.

Uberall und jederzeit Zugriff

auf industrielle Daten und Analysen
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Erfahren Sie mehr auf bit.ly/WonderwareAT
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Rittal - Das System.

Schneller - besser - Giberall.

D

Data Center
Container
fir AuBen-
aufstellung

IT iIm Industrieumfeld

Das Internet der Dinge, vernetzte Maschinen und hoch automatisierte
ProduktionsstraBen erzeugen in der Fertigung sténdig neue Daten.
Produzierende Unternehmen benétigen daher IT-Lésungen, die auch in
heiBen und staubigen Werkshallen zuverlassig funktionieren. Wie aber
gelingt es, immer mehr IT-Technik in die Produktion zu integrieren und
dabei die empfindliche Elektronik der IT-Komponenten zu schitzen?

Lesen Sie mehr: www.rittal.at/knowhow
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