












































TREND PRECISION FARMING
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Turcks PTFE-beschichtete Ultraschallsensoren
erfassen den Abstand zwischen Spritzgestiange

und Acker oder Bestand und widerstehen dabei
gangigen Pflanzenschutzmitteln

Beriihrungslose, verschleiBfreie Drehgeber wie der ~ Zur Verbindung von Spritzventilen lassen sich
QR20-Encoder eignen sich etwa als Winkelsensoren  Turcks vorkonfektionierte Y-Verteiler modular
fiir die Spriiharme von Feldspritzen oder als Kom- zusammenstellen, Superseal-Stecker garantieren

ponenten von Steer-by-wire-Losungen

Zuverldssige Neigungserfassung

Ganz gleich ob Landwirte Pflanzenschutzmittel und
Flissigdlinger liber eine Feldspritze ausbringen oder
einen Mahdrescher bedienen, die Neigung des Fahr-
zeugs ist in den meisten Landmaschinen eine wichtige
Information. Soll etwa das Dreschwerk auf einem
unebenem Untergrund fortwahrend horizontal
arbeiten, kdnnen Turcks robuste Neigungssensoren
seitlich und in Fahrtrichtung Abweichungen feststellen
und Ubermitteln. Starke Vibrationen und unvorhergese-
hene Schockmomente wahrend des Betriebs verfal-
schen die Messwerte nicht, da sie durch individuell
einstellbare Filter ausgeblendet werden.

Hat das Dreschwerk erst einmal die Spreu vom
Weizen getrennt, beférdert ein Lift das Erntegut in den
Korntank. Diesen Materialfluss kdnnen optoelektroni-
sche Sensoren iberwachen. TM18-Lichtschranken in
IP67- und IP69k-Ausfiihrungen von Banner Engineering
lassen sich dazu auch bei beengten Platzverhaltnissen
montieren und schnell auf den Empféanger ausrichten.
Im Unterschied zu anderen Sensoren werden diese mit
ihrer Gewindenase direkt in den Kornlift geschraubt
und ersparen dem Konstrukteur aufwéndige und
anfallige Einbauten mit Umlenkspiegeln. Auf diese
Weise erfasste Daten iber die Kornmenge sind relevant

INDIVIDUELLE STECKVERBINDUNGEN
FUR VERTEILERLEITUNGEN

Um stets die korrekte Menge an Pflanzenschutzmitteln auszubringen,
regeln haufig CAN-Ventile das Sprithvolumen an Feldspritzen. Turcks
vorkonfektionierte Y-Leitungen erméglichen eine ebenso individuelle
wie fehlerfreie Verdrahtung dieser Ventile. Die vollumspritzten CAN-Ver-
teilerleitungen sind resistent gegeniiber aggressiven Spritzmedien.
Kabelmantel, Griffkorper und Umspritzung bestehen komplett aus
strapazierfahigem Thermoplastischem Polyurethan (TPU). Superseal-Ste-
cker garantieren einen zuverldssigen Halt, auch bei starken Vibrationen.
Und sollte dennoch mal eine Leitung beschadigt werden, muss nur das
defekte Verteiler-Stiick ausgetauscht werden. Das spart Zeit und
Servicekosten.

einen zuverldssigen Halt, auch bei Vibrationen

fur die Betriebsabstimmung des Kornlifts. Gleicher-
maflen ldsst sich auch das Pflanzgut einer Sdmaschine
erfassen, wobei kontaktlose kapazitive Sensoren
Informationen tiber den Fillstand liefern.

Prazision bringt wirtschaftliche und 6kologische
Vorteile zugleich

Die dargestellten Anwendungen zeigen, dass intelli-
gente Sensoren wichtige Wegbereiter fiir Precision
Farming sind. Sie ermdéglichen Landwirten einen
effizienteren Einsatz von Dlinger und Pestiziden und
helfen so, Ressourcen zu sparen und zugleich Béden zu
schonen. Dieser Zusammenhang ist ein zentraler
Treiber von Investitionen in die Digitalisierung bzw.
Automatisierung der Agrarwirtschaft. Experten erhof-
fen sich durch prazisere Feldbearbeitungen spiirbare
Okologische Vorteile, etwa lber die Vermeidung
direkter Verunreinigung von Flusswasser, einem
verringerten Einsatz von Chemikalien in Béden oder
Uber Kraftstoffeinsparungen.

Flr Betriebe bringt dies auf der anderen Seite eine
bessere Wirtschaftlichkeit. In Zukunft dirften vor allem
selbstfahrende Maschinen neue Losungsfelder eroff-
nen, zu denen zeitgenaue Einsatze bei besonders
glinstigen Wetterbedingungen zahlen. Bislang geben
Landwirte schlieBlich auf dem Feld nur bei gerader
Fahrt das Steuer aus der Hand, Wendevorgange
nehmen sie selbst vor. Allerdings sind auch diese
Mandver schon mit Hilfe von Winkelsensoren exakt
abstimmbar.

Mit seinen Produkten kann Turck zunehmend
autonom arbeitende Steuerungssysteme beim Erfassen
und Ubertragen von Parametern unterstiitzen; und das
Dank robuster Bauweisen auch in fordernden Anwen-
dungsumgebungen, wo aggressive Flussigkeiten,
extreme Temperaturen oder raue Untergriinde auf
technische Komponenten einwirken.

Autor | Nils Watermann ist Branchenmanager
Mobile Equipment bei Turck

Infos | www.turck.de/farming

Webcode | more11905
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Standardsignale werden effizient
Uber 10-Link-l0-Hubs der Familien
TBIL-M und TBIL-S verarbeitet
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Das Spektrum an 10-Link Geraten ist enorm -
RFID-Transceiver, Druck-, Temperatur- und Io L- k
Fullstandsensoren sind nur einige Beispiele - in

10-Link ist weit mehr
als eine Sensorschnitt- Mit den RGB-Leuchten der Familien
stelle. Ventil-Controller, TL50 and K50 lassen sich auch
Stellungsriickmelder und komplexe Zusténde visualisieren
Ventilinseln sind gute
Beispiele fiir die Uber-
wachung und
Steuerung von Ventilen
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Neben der Steuerungskommunikation via
e PROFINET bietet Turck auf allen Systemebe-

] nen Schnittstellen und Lésungen zur Anbin-

dung von SCADA- und Cloud-Systemen
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Turcks Cloud-Gateways der Familie

FEN20-4I0L
10-Link Master
4-Ports in IP20

TBEN-S2-410L TBEN-L-8I10L
10-Link Master 10-Link Master
4-Ports in IP67/IP69K 8-Ports in IP67/IP69K

Dariiber hinaus bietet Turck mit SIDI (Simple IO-Link
Device Integration) die wohl nutzerfreundlichste Ein-
bindung von 10-Link in Profinet-Projekte. 10-Link Master
mit SIDI geben 10-Link Devices die Identitdt eines
echten Profinet-Moduls mit eigenem GSDML-Eintrag.
Die Funktion vereinfacht das Engineering von 10-Link
Devices in Projekten mit Profinet-Steuerungen erheb-
lich, denn sie erlaubt den Zugriff auf alle Parameter
und Gerdteeigenschaften aus dem Engineering-
System, Zusatzsoftware wird mehr nicht benétigt.

In den USA werden die ersten TBEN-L5-8IOL-
Module bald schon eingesetzt, in der Anlage eines
Biopharma-Herstellers, das seine Produktion kiinftig
Uber Profinet-Systemredundanz und 10-Link verwaltet.
Im Umgang mit den meist sensiblen, kostenintensiven

Produkten der Branche ist Hochverfligbarkeit essentiell.

Ebenso relevant ist die hinzugewonnene Profilunter-
stitzung der Geréate in IP67-Ausfiihrung fiir einen
Integrator von Molchtechnik. Dessen Kunden sind
Chemie-, Pharma- und Mineral6lunternehmen. Die
Planung von Anlagen in diesen Branchen wird jetzt
durch die hohe Schutzklasse der TBEN-Feldgeréte
vereinfacht. Netzarchitekturen kénnen dezentral und
modaular gestaltet werden, sodass sich der Platzbedarf
im Schaltschank nachhaltig reduziert.

Familieniibergreifender Rollout

Der 10-Link Master steht erst am Anfang des grof3
angelegten Produktupgrades auf S2-Systemredundanz.
Im Laufe des Jahres stattet Turck weitere Multiproto-
kollgerdte mit der Funktionserweiterung aus, es folgen
Block-Module der TBEN-Familie genau wie die 10-Syste-

TCG20 sammeln Daten aus dem Feld
und stellen Sie Gber verschiedene
Turcks 10-Link Master in IP67/IP69K und IP20 sind das  Schnittstellen zur Verfligung
Bindeglied zwischen PROFINET und IO-Link - mit 4

oder 8 10-Link-Master-Ports zeichnen sich die Gerate

insbesondere durch lhre gute PROFINET-Integration,

erweiterte Diagnosen und hohe Robustheit aus

MRP VS. SYSTEMREDUNDANZ

Von Redundanz ist im Profinet-Umfeld seit mehreren Jahren die
Rede. Allerdings gilt es, zwei Arten zu unterscheiden. Die schon
langer verfligbare Medienredundanz — wegen der englischen
Protokollbezeichnung kurz MRP genannt - beschreibt eine Verbin-
dung zwischen Steuerung und Profinet-Gerat Gber eine Ringtopolo-
gie. Alle Systeme sind hier einfach vorhanden, aber der Anlagen-
betrieb wird beim Ausfall eines Wegs tGber den Ersatzweg des Rings
gewahrleistet. Systemredundanz bezieht sich hingegen auf multiple
Kommunikationsbeziehungen zwischen Controller und Profinet-
Modul, was keine Erweiterung von physischen Verbindungen
voraussetzt. Bei der S2-Systemredundanz ist die Steuerungsebene
unter Hinzunahme einer Back-up-Steuerung redundant ausgelegt.
Dank der jiingsten Profilerweiterung unterstiitzt Turck mit dem
TBEN-8I0-Link-Master diese logische Doppelverbindung. MRP und
Systemredundanz beschreiben also verschiedene Konzepte, die
aber auch gut kombinierbar sind.

me fur den Schaltschrank der Familien FEN20, BL20 und
excom. Dem Umstieg auf Profinet mit unterschiedlich
sten Signaltypen sowohl fiir den Ex- als auch dem
nicht-Ex-Bereich steht demnach nichts mehr im Wege.

Autor | Aurel Buda ist Produktmanager
Fabrikautomation Systeme bei Turck
Webcode | more11970
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IO-LINK

Eingebirgert

10-Link Master mit SIDI (Simple 10-Link Device Integration)
geben I0-Link Devices die Identitat eines echten Profinet-
Moduls mit eigenem GSDML-Eintrag; die Funktion
vereinfacht das Engineering von I0-Link Devices in Projekten
mit Profinet-Steuerungen erheblich, denn sie erlaubt den
Zugriff auf alle Parameter und Gerdteeigenschaften aus dem

Engineering-System ohne Zusatzsoftware

Lobeshymnen auf I0-Link wurden schon oft gesungen.
Die Vorteile der bidirektionalen digitalen Kommunika-
tion gegeniiber den klassischen analogen und digitalen
Schnittstellen sind mittlerweile international aner-
kannt. Kostengiinstige Verdrahtung, Diagnosemdglich-
keiten, Parametrierungsoptionen, intelligente Daten-
haltung, vereinfachte E-Planung und nicht zuletzt die
herstelleriibergreifende Unterstiitzung des Standards
Uberzeugen Konstrukteure, E-Planer und SPS-Program-
mierer. Daraus erklart sich der Erfolg und die zuneh-
mende globale Verbreitung von 10-Link auf zuletzt
rund zehn Millionen Geréte.

Gesucht: Integrationshelfer fiir 10-Link
Was in den Lobeshymnen bislang unerwédhnt bleibt:
10-Link hat auch seine Grenzen. Insbesondere die

SCHNELL GELESEN

Mithilfe ihrer Beschreibungsdateien lassen sich Profinet-Gerate in
die Engineering-Systeme der Steuerungen integrieren. So kénnen
Steuerungsnetzwerke mit allen Geraten und Parametern aus einem
System erstellt, gepflegt und gespeichert werden. Systembedingt
gibt es diese tiefe Integration flr IO-Link Devices nicht. Zur Konfigu-
ration bendtigt man entweder herstellerspezifische Software oder
muss sie programmiertechnisch tiber die Steuerung l6sen - oft ein

groBer Aufwand. Mit SIDI schafft Turck nun Abhilfe: Durch die neue
Funktion in Turcks 10-Link Mastern lassen sich IO-Link Devices direkt
in eine Profinet-Projektierungs-Software wie dem TIA-Portal integrie-
ren — inklusive Anzeige aller Gerdteeigenschaften und Klartext-
Zugriff auf die Parameter der Devices.

Einbindung von I0-Link Devices in Profinet-Systeme ist
bislang ein Manko. Eine GSDML-Datei (Generic Station
Description Markup Language) wird mit jedem Profi-
net-Device mitgeliefert und ermdglicht es dem Steue-
rungsprogrammierer, das Gerdt im Projekt (zumeist im
TIA-Portal) schon offline einzuplanen und zu paramet-
rieren, bevor das Projekt wirklich mit dem Netzwerk
und den angeschlossenen Geraten verbunden wird.
Vor allem in groBen Projekten laufen diese beiden
Prozesse zunachst unabhdngig ab.

Hersteller von 10-Link Devices statten diese nicht
mit einer eigenen GSDML-Datei aus, die Geratebeschrei-
bung ist dagegen als IODD (IO-Link Device Description)
ausgelegt. Die Profinet-Projektierungs-Software kann
die Devices daher auch nicht ohne Umwege erkennen.
Der Nutzer ist bislang gezwungen, Eigenschaften wie
Geréateklasse oder Herstellerkennung manuell einzuge-
ben. Parameter wie Messbereiche und Ausgangssignale
mussten programmiert oder Gber Zusatzsoftware
eingestellt werden.

10DD-Interpreter nur bedingt geeignet

Solche Zusatzsoftware sind Interpreter von I0DDs in
andere Systeme, wie sie in diversen Software-Tools
bereits genutzt werden. Uber diese Programme kdnnen
die notwendigen Einstellungen am |O-Link Device vor-
genommen werden. Das Gerdt wird dann anschlieBend
in das Profinet-Projekt eingebunden. Vor allem in
groBBen Projekten war das keine zufriedenstellende
Lésung. So mussten SPS-Programmierer oft mit unzéh-
ligen Tools hantieren, um die Devices aller Hersteller
einzubinden. Viele Programmierer wéhlten daher den
steinigen Weg und programmierten 10-Link-Gerate
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wieder manuell in ihre Steuerungsumgebung ein.
Neben dem zeitlichen Aufwand und der hohen Know-
how-Schwelle dieser Lésung ist sie fehleranfallig. Und
die Probleme, die Instandhalter mit Projekten haben,
die mit unterschiedlichen Tools konfiguriert wurden,
seien hier nur am Rande erwahnt

SIDI integriert 10-Link Devices in GSDML-Dateien
Turck hat dieses Manko von 10-Link friih gesehen und
schon einige Jahre an seiner SIDI-Funktion gearbeitet.
10-Link Devices werden dabei als Profinet-Submodule
in die GSDML der 10-Link Master eingetragen. Als
I10-Link-Mitglied der ersten Stunde stattet das Unter-
nehmen seine 10-Link Master in Blockmodul-Bauform
(in IP20 und IP67) ab sofort mit der SIDI-Funktion aus.
Wer einen dieser 10-Link Master in ein Profinet-Projekt
einbindet, kann die angeschlossenen IO-Link Devices
ab sofort als Profinet-Module nutzen.

Turck integriert standardmaBig alle hauseigenen
10-Link Devices in die SIDI-Bibliothek, ebenso wie die
Devices seines strategischen Partners fiir Optosensorik,
Banner Engineering. Dariiber hinaus sind erste 10-Link
Devices von Drittherstellern bereits enthalten. Zukiinf-
tig sollen weitere Devices anderer Hersteller in die
SIDI-Bibliothek aufgenommen werden. Dazu muss
jedes aufzunehmende Device zunéchst jedoch griind-
lich getestet werden, um die reibungslose Funktion
und Nutzerfreundlichkeit des Tools zu garantieren.
Auf Anfrage ist Turck auch dazu bereit, Devices von
Drittherstellern zu integrieren - insbesondere solche,
die im Portfolio des Automatisierungsspezialisten
fehlen. Zu Gute kommt Turck bei der SIDI-Entwicklung
die Erfahrung als Hersteller von IO-Link Mastern und

Devices. Diese doppelte Expertise ist in der Automati-
sierungsbranche selten zu finden.

10-Link Devices per Drop-Down in Profinet-Projekte
Befindet sich das angeschlossene Gerét in der SIDI-
GSDML, kann es der SPS-Programmierer aus dem
Geréatekatalog in seiner Programmierumgebung
auswahlen. Bei diesen Gerdten kann er nun alle
I0-Link-relevanten Eigenschaften einsehen und
Parameter wie zum Beispiel Messbereiche, Ausgangs-
signale oder Impulsraten im Klartextfeld dndern.

Offline-Engineering mit SIDI spart viel Zeit
SIDI spielt seine Vorteile insbesondere in groen Pro-

jekten aus, in denen die Schmerzen mit den bisherigen

Alternativen besonders groB sind. Ublicherweise
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Mit SIDI sind 10-Link
Devices direkt in einer
Profinet-Projektie-
rungs-Software wie
dem TIA-Portal integ-
rierbar, die Software
ist ab sofort auf Turcks
IP67-10-Link Mastern
TBEN-S und TBEN-L
sowie der IP20-Varian-
te FEN20 einsetzbar
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Mit SIDI sind 10-Link Devices genau wie Profinet-Module aus dem HW-Katalog selektierbar
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SIDI funktioniert
mit unterschied-
lichen Engineer-
ing-Systemen, da
es auf Standard-
Profinet-Mechanis-
men basiert
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Die Parameter der 10-Link Devices lassen sich direkt aus dem Engineering-System einstellen

werden grof3e Anlagen und Maschinen zunéachst
offline als Projekt angelegt. Die Profinet-Teilnehmer
werden im Gerate-Baum eingefligt und dazu tblicher-
weise aus der Bibliothek des TIA-Portals ausgewahilt.
Offline-Engineering ist nun auch durchgehend mit
10-Link Devices moglich. Die Gerdte miissen also nicht
auf dem Schreibtisch des SPS-Programmierers liegen.

SIDI -— AUF EINEN BLICK

- Vollstandige Konfiguration von IO-Link Devices direkt aus den
Profinet-Engineering-Systemen

- Keine Zusatzsoftware zur Konfiguration von 10-Link erforderlich

- Intuitive Bedienung und Eingabe in Klartext

- Alle Devices in einer Projektablage

- Schnellere Inbetriebnahme groBer Projekte dank Offline-Engineering

- Konfigurationsloser Gerdtetausch von Master und Devices, da alle
Parameter in der Steuerung selbst vorgehalten werden

Er muss auch nicht jedes Gerat vorab mit seinem
Laptop besuchen, um die notwenigen Einstellungen
per USB-Adapter vorzunehmen. Der konsequente
Offline-Zugriff auf alle Gerdtedaten der Devices vom
Schreibtisch aus erspart also in groBen Projekten sehr
viel Zeit im Vergleich zur |0-Link-Einbindung ohne SIDI.
Die Verdrahtung von reinen IO-Link-Projekten ist fuir
Monteure und E-Techniker ohnehin ein Kinderspiel.

Einfache Instandhaltung: Plug-&-Play-Geratetausch
SIDI vereinfacht neben dem Engineering auch die
Instandhaltung. Da alle Gerateeigenschaften und
Parameter von Mastern und Devices direkt in der
zentralen Projektablage der Steuerung vorliegen,
gelingt der automatische Geratetausch problemlos -
und das sowohl fiir I10-Link Master als auch fiir Devices.
Am Master muss lediglich noch der Profinet-Name
eingestellt werden. Unter Nutzung von Profinet mit
Topologie-Informationen funktioniert selbst das
automatisch. Bei den genutzten Devices missen die
Messbereiche und andere Parameter nicht wieder
aufwdndig eingestellt werden.

Das Beste aus zwei Welten

Indem Turck die Engineering-Vorteile der Profinet-Welt
auch fir IO-Link-Installationen 6ffnet, versucht der
Automatisierungshersteller, den IO-Link-Standard auch
hartgesottenen Profinet-Fans schmackhaft zu machen.
Die Kostenvorteile liegen ohnehin schon lang auf Seite
der 10-Link-Installationen. Insofern kdnnte SIDI manche
Diskussion zwischen E-Planung, Konstruktion und
Einkauf neu entfachen.

Autor | Aurel Buda ist Produktmanager
Fabrikautomation Systeme bei Turck
Webcode | more11971
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APPLICATIONS SYSTEME

Das e-Cart-System
nimmt Antrieb und
damit auch die War-
tung aus der Forder-
strecke und maximiert
so seine Verfiigbarkeit

Kartbahn 4.0

Selbstangetriebene, elektrische e-Carts der Firma Krups Fordersysteme
optimieren die Montage- und Testverkettung in der Batterieproduktion eines
deutschen Autoherstellers; Turcks robuste IP67-PLCs steuern dabei dezentral
den Ablauf einzelner Fordertechnik-Module

Die Fertigungshallen von Automobilherstellern oder
Tier-1-Zulieferern gleichen vielerorts einem Uhrwerk.
An den einzelnen Stationen widmen sich Roboter und
Mitarbeiter eng getakteten Arbeitsschritten, um das
behandelte Objekt sodann wieder in den Verfahrens-
fluss zu leiten. Doch wenn ein Zahnrad stockt, gerat
das ganze Werk aus dem Takt, insbesondere wenn
dieses Zahnrad das Produktions-Fordersystem ist.

Maximale Verfligbarkeit und Flexibilitat stehen ganz
oben auf der Anforderungsliste der Kunden. Das setzt
Fordertechnik-Hersteller unter Innovationsdruck. Das
Ziel sind wartungsfreie und flexiblere sowie einfacher
und schneller zu integrierende Férdersysteme, die
nach Verrechnung aller direkten und indirekten Kosten
bestenfalls preiswerter und schneller verfiigbar sind
als alternative Losungen.

In der Montage- und Testautomation zahlt die Firma
Krups mit dem Stammwerk im rheinland-pfalzischen
Dernbach zu den Marktfiihrern. Die Firma ist speziali-
siert auf Automationssysteme, die Montage- und
Teststationen effizient verbinden. Bei dem neuen

e-Cart-System sind aktiv bestromte, intelligente
Werkstlicktrager realisierbar, die Werkstlicke drehen,
heben, klemmen oder neigen kdnnen.

Krups jlingste Entwicklung ist ein hochverfiigbares
Fordersystem, das komplett neue Wege geht — oder
fahrt. Philipp Krups, Firmenchef in zweiter Generation,
erklart den Grundgedanken:,In einem klassischen
Rollenférdersystem sitzt der Antrieb in der Férderstre-
cke. Da haben wir viel Mechanik in der Strecke und
damit auch entsprechenden Verschlei3. Die Wartung
ist daher bei fest eingebauten Anlagen immer ein
Problem. Deshalb wollten wir das System umdrehen und
die Wartung aus der Strecke eliminieren. Also haben wir
eine passive Strecke entwickelt, die komplett wartungs-
frei ist. Die ganze Technik und Elektrik befindet sich nun
in den Fahrwagen, den sogenannten e-Carts. Diese
elektrisch angetriebenen Wagen verfiigen tiber eine
Eigendiagnose und kénnen im Bedarfsfall vorbeugend
zur Wartung ausgeschleust werden. In der Folge
reduzieren sich die Standzeiten und die Strecke bleibt in
Betrieb. Auflerdem ist so auch eine nachtragliche




Turcks TBEN-L-PLC steuert die Krups-Foérdertechnikmodule - zur Peripherie wird per CAN kommuniziert, zur Anlagensteuerung iiber Profinet oder Ethernet/IP

Erweiterung der Forderstrecke sehr einfach zu realisie-
ren. Das e-Cart-System ermdglicht zudem, flexiblere
Produktionsprozesse mit kleineren Losgrof3en abzubil-
den. Man kdnnte auch sagen, es ist ein Industrie-4.0-
Forderer.”

e-Cart revolutioniert Fordertechnik fiir E-Mobilitat
Das neue Fordersystem hat Krups unter dem Namen
4,LOGO!MAT e-Cart” eingefiihrt. Und wer, wenn nicht
die Automobilindustrie, sollte einer der ersten Anwen-
der dieser Fordertechnik sein, gilt die Autobranche
doch als Early Adopter der industriellen Automation.
Flr Krups ein Heimspiel, macht das Unternehmen doch
rund 95 Prozent seines Umsatzes in der Automobil-
industrie. Die Kunden der Westerwalder sind teilweise
Integratoren, die Komplettanlagen fiir Automobilher-
steller liefern, oder auch die Integratoren der Automo-
bilhersteller selbst. So setzt ein groBer deutscher
Automobilhersteller ein e-Cart-System kinftig in
seiner Batteriefertigung fiir Elektromobile ein.

Um nicht mit jeder Anlage das Rad neu erfinden
zu missen, setzt Krups auf ein modulares Konzept.
Das System besteht aus wenigen standardisierten
Modulen: Drehmodule, Quershuttle, Stopper und
Indexierer. Diese Einheiten werden fiir die Anforderun-
gen des Kunden individuell zu einem Layout zusam-
mengestellt und vor Ort an dessen Anlagensteuerung

punkt oder nach einem Notanlauf auftritt, die nicht in
dieser Schrittkette abgebildet ist, dann miissten die
Anwender manuell Einheiten verschieben, um wieder
ein bekanntes Bild zu haben”, erklart Christian Mies,
Steuerungsentwickler bei Krups.,,Damit manuelle
Eingriffe nicht n6tig werden, muss ein Férdersystem
anders programmiert werden. Man schafft Bedingun-

SCHNELL GELESEN

»Langerfristig wollen
wir nicht nur ein
Mechanikanbieter sein,
sondern ein Anbieter
von Plug&Play-Forder-
systemen, das heif3t,
smarten Systemen,
deren Komponenten
sich selbst steuern und
dariiber nur noch eine
Leitsteuerung
benotigen”

angebunden. Das Fordersystem liefert dem Produk-
tionssystem des Kunden Reportdaten und ermdoglicht
bidirektionale Kommunikationsschnittstellen.

Mit seinem e-Cart System reagiert Krups Fordersysteme auf die gestiegenen
Anforderungen der modernen Montage- und Testautomation in Sachen
Sicherheit, Wartungsfreiheit und Kommunikation. Eine wartungsfreie Lauf-
schiene und intelligente, angetriebene Laufwagen, geblindelt mit dezentral
standardisiert gesteuerten Systemkomponenten, sorgen fiir eine flexible und
sichere Montageautomation. Das erhoht die Verfuigbarkeit und ermdglicht
flexible Prozesse mit minimalen Losgrof3en. Die einzelnen Module der Strecke
werden von Turcks TBEN-L-PLC autark gesteuert. Mit der multibusfahigen
IP67-SPS bietet Krups standardisierte und optimierte Steuerungsablaufe

der einzelnen Komponenten. So kénnen die Kunden Verdrahtungs- und
Inbetriebnahmezeit reduzieren und das System leicht erweitern.

Dezentrale Steuerung fiir modulares Fordersystem
,Friher gab es immer eine Hauptsteuerung, zu der alle
Signale gefiihrt wurden. Teilweise noch in Punkt-zu-
Punkt-Verdrahtung, immer haufiger aber auch mit
dezentralen I/O-Einheiten. Das Problem war dabei die
Programmierung. Klassischerweise programmiert ein
Anlagenprogrammierer alles in einer Schrittkette. Wenn
jetzt aber irgendeine Bedingung zum Einschaltzeit-
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Das e-Cart-System
kommuniziert an den
Stoppern und anderen
Funktionmodulen mit
den Wagen iiber NFC

Vorher - Nachher:

Die urspriinglich von
Krups selbstgebaute
Steuerung (l.) funk-
tionierte gut, war im
Vergleich zu Turcks
TBEN-L-Modul (r.) aber
deutlich groBer, auf-
wandig zu installieren
nur in Profinet-Netz-
werken einsetzbar

SYSTEME

gen und definiert dazu Reaktionen, die fir alle Situa-
tionen passen.” Wenn die Steuerung der Module in der
Gesamtsteuerung stattfindet, nehmen Kunden hier
teilweise Anderungen vor, die den Gesamtablauf
storen. Treten in der Folge Stérungen auf, fallen diese
auf Krups zuriick - obwohl die Firma dafiir nicht
verantwortlich war. Diese Erfahrung hat Krups eines
gelehrt: Im Idealfall steuert sich jedes Modul autark.

Autarke Steuerung erhoht Prozesssicherheit

Jedes Modul agiert heute nach auf8en als Blackbox,
die mit der Hauptanlagensteuerung lediglich tber eine
Busverbindung in beide Richtungen kommuniziert.
Das Modul macht damit, was eben seine Aufgabe ist:
Drehen, Querverschieben, Verkehrsiiberwachung und
Zuriickmelden des Modulstatus. So wird jedes Modul
- genau auf die Entwicklung abgestimmt — gesteuert
und bildet alle moglichen Abldufe perfekt ab. Darliber
sitzt eine Anlagensteuerung, die den gesamten Fluss
kontrolliert. Aber die eigentlichen Bewegungsablaufe
und die Bedingungsiiberwachung tibernimmt jede
Steuerung am Modul.

So muss Krups weder in die Steuerung der Gesamt-
anlage eingreifen noch muss der Anlagenbetreiber die
Fordertechnik-Module steuern. Lediglich die Kommu-
nikation zwischen der Gesamtsteuerung und den
Modulen muss auf basalem Niveau realisiert werden.
Diese Fordertechnik-Module, die tiber eigene Intelli-

genz verfligen, nennt Krups intern Smart-Module.
Dafiir suchte das Unternehmen schon vor zehn Jahren
nach autarken Steuerungen, die direkt im Feld an den
Modulen montierbar sind.

IP67-Steuerung im Eigenbau

4Wir haben damals schon nach Kleinsteuerungen mit
IP67 gesucht. Da gab's aber nichts auf dem Markt”,
berichtet Christian Mies. Also hat sich Krups zunachst
selbst geholfen:, Wir hatten eine eigene Steuerung

auf eine Platine aufbauen lassen, alle M12-Stecker
angebracht und alles in ein Gehduse gesetzt. Dieses
Gehduse musste mit Bohrungen versehen werden, plus
Pneumatik und Display. Das waren sehr grof3e Kisten,
relativ aufwéandig in der Herstellung. Wir mussten die
Platinen fertigen lassen, die Gehduse zusammenbauen
und alles verdrahten. Das klappte zwar, aber es war
umstandlich’, erkldrt Senior-Chef Peter Krups den Weg
zur hauseigenen Modul-Steuerung.

Seit Turck vor wenigen Jahren seine Block-Steuerung
TBEN-L-PLC auf den Markt brachte, kann sich Krups den
aufwandigen Eigenbau sparen. Das Unternehmen setzt
die IP67-Steuerung heute in vielen Maschinenmodellen
ein - nicht nur im e-Cart-System. Die Steuerung fir
jedes Fordertechnik-Element wurde mit Codesys
geschrieben. Die Kommunikation zu Antrieben oder
Ventilinseln und anderen Komponenten des Moduls
lauft Gber eine Bus-Schnittstelle, die Kommunikation
zur Hauptsteuerung der Gesamtanlage meist tiber
Profinet. ,Wir haben ja den Vorteil: Die Module sind
gleich und ohne ein weiteres Feldprogrammiergerat
einsetzbar, also Austauschen, Reinsetzen, Datensiche-
rung. Im Idealfall ist es so: der Kunde muss nur den
7/8-Zoll-Stecker fiir 24 Volt und den Ethernet-Stecker
fur die Bus-Verbindung anschlief3en’, erkldrt Mies die
Vorteile fiir die Anwender. Fiir ein international aufge-
stelltes Unternehmen wie Krups zahlt sich, laut IT-
Manager Mies, auch die Protokollvielfalt der Kom-
pakt-Steuerung aus: ,Wir haben den amerikanischen
Markt mit Ethernet/IP genauso wie den europdischen
und asiatischen, wo die Protokolle gemischt sind. Wir
konzentrieren uns im Moment auf Ethernet/IP und
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Profinet, aber Modbus TCP wére im Prinzip auch
moglich, wenn es ein Kunde mdéchte. Das Schone ist
dabei auch, dass im Turck-Gerat die gesamten Lizenzen
von Codesys enthalten sind. Egal was der Kunde fir
einen Feldbus hat, die Lizenz ist drin und wir kdnnen
sie nutzen. Wir kdnnen sie sogar einsetzen, wenn wir
mal eine kleine Hauptsteuerung brauchen, weil die
Masterlizenzen auch dabei sind”, beschreibt Mies die
unterschiedlichen Einsatzszenarien der TBEN-L-PLC.

e-Cart-System spart Strom in der Batteriefertigung
Die Dimension des e-Cart-Fordersystems in der
Batteriefertigung macht schon deutlich, dass es der
Hersteller mit E-Mobilitat ernst meint. Bei 130 selbstan-
getriebenen Fahrtragern auf einem Kilometer Forder-
strecke hat man das Stadium der Kleinserienfertigung
hinter sich gelassen. Auf der Strecke verbaute Krups

weitere |/Os bendtigt werden, erweitert Krups mit den
I/0-Modulen BL compact tiber den CAN-Bus-Anschluss
die Zahl der benétigten Signale. Die BL-compact-Modu-
le sind ebenfalls in IP67 ausgelegt und werden direkt
an den Einheiten montiert.

IP67 spart Verdrahtungsarbeit

Krups hat erkannt, welche Arbeitsersparnis in der
IP67-Technik liegt. ,Allein, zu den zwélf Controllern an
den Stoppern Kabel fiir 24 V und Signale ziehen und
diese beschriften zu missen, ware sehr aufwdndig. Da
haben Sie den Preis der TBEN-L-PLC schon locker
wieder drin“, schétzt IT-Manager Christian Mies.

Das e-Cart-System ist nicht nur energiesparend und
ausfallsicherer, es ermdglicht auch flexiblere Prozesse,
wie sie in Industrie-4.0-Modellszenarien skizziert und
auch schon umgesetzt werden. Durch die Kommuni-

»Allein, zu den zwolf Controllern an den
Stoppern Kabel ftir 24 V und Signale ziehen
und diese beschriften zu missen, wére
sehr aufwandig. Da haben Sie den Preis
der TBEN-L-PLC schon locker wieder drin.«

70 Drehtische und rund 140 Stopper. 10 Stopper nutzen
eine TBEN-L-PLC gemeinsam als Gateway zur kunden-
seitigen Hauptsteuerung. Dadurch reduziert sich die
Busteilnehmeranzahl fiir den Kunden deutlich.

Zur Richtungsdnderung werden die Wagen von
Querverschiebeinheiten auf parallele Bahnen gelenkt
oder Uber Drehtische in ihrer Bewegungsrichtung
geandert. Im Unterschied zu den meisten klassischen
Systemen kann mit den Férderwagen des e-Cart-Sys-
tems kommuniziert werden. An den Stoppern befinden
sich NFC-Einheiten (Near Field Communication), um
Daten Uiber das TBEN-L-PLC als Gateway zwischen der
Hauptsteuerung und den Carts auszutauschen. So
lassen sich Wagen, abhéngig von ihrem Zustand oder
anliegenden Warnmeldungen, friihzeitig ausschleusen.
Ein weiterer Vorteil: Wenn die Wagen warten, verbrau-
chen Sie keinen Strom - im Unterschied zu klassischen
Rollenférdersystemen, bei denen die Antriebe in der
Regel durchlaufen - selbst wenn keine Kiste bewegt
werden muss.

BL compact liefert (iber CAN zusatzliche 1/0s

Die Sensorik und Aktorik der einzelnen Module ist
direkt an die TBEN-L-PLC angebunden. Die Block-Steue-
rung stellt auf vier Buchsen acht universelle Kanale zur
Verfligung, die sich selbsttatig auf die bendtigte
Konfiguration als Ein- oder Ausgang einstellen. Wenn

Christian Mies | Krups Férdersysteme GmbH

kation mit dem Werkstiicktrdger ldsst sich eine hohere
Produktvarianz abbilden, wie ein weiteres Anwen-
dungsbeispiel zeigt: Ebenfalls in der Automobilindust-
rie transportiert das e-Cart-Fordersystem Fahrzeugach-
sen zweier Modelle. Dennoch sind es 140 verschiedene
Typen von Achsen, die die Carts durch die Produktion
fahren. Durch die aktiv getriebenen Werkstlcktrager
kénnen unterschiedliche Produktionsschritte einfach
angesteuert oder ausgelassen werden. Wartezeiten
sind minimiert und auch unterschiedliche Geschwin-
digkeiten kdnnen den Carts an den Stationen zugewie-
sen werden.

So tragt das e-Cart-Systems mit smarter Steuerungs-
technik im Feld dazu bei, dass auch flexible Produk-
tionsablaufe reibungslos und hocheffizient ablaufen.
Angesichts dessen wird deutlich, dass das Bild der
Produktion als gut getaktetes Uhrwerk aus einer
anderen Zeit stammt. Denn auch, wenn in der Produk-
tion 4.0 ein Zahnrad ins andere greift, so missen die
Uhren der Produktion 4.0 flexibel sein wie bei Salvador
Dali.

Autor | Frank Paluch ist Vertriebsspezialist bei Turck
Kunde | www.krups-online.de
Webcode | more11950
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Der daumennagelgrofle
Tag in der Sitzbasis
steuert, sichert und
dokumentiert zukiinftig
den Produktionsprozess
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»Wir haben durch die Losung ohne SPS
mehrere Tausend Euro an der Rework

Station sparen konnen.«

Craig Craill | Kirschenhofer Maschinen GmbH

Tag-Team

Fiir Britax Romer entwickelte die Kirschenhofer Maschinen GmbH ein System zur
Produktionssteuerung und Qualitatssicherung tiber Turcks RFID-Tags und TBEN-S-
Ethernet-Multiprotokoll-Module in Verbindung mit Labview - ganz ohne SPS

Wer schon einmal einen Kindersitz im Auto montieren
musste, weild die Segnung des Isofix-Standards zu
schatzen. Klick-Klack und der Sitz ist zuverldssig in
jedem Auto fixiert, das Uber Isofix-Halter verfiigt. Die
Idee: Der Sitz hat zwei fest montierte Anker, Gber die er
in die Isofix-Haltedsen des Fahrzeugs eingeklinkt wird.
Die Isofix-Befestigung erleichtert den Sitzeinbau und
erhdht damit die Sicherheit. Zu verdanken haben wir
diese Segnung einer Kollaboration zwischen dem
Kindersitzhersteller Britax Rémer und VW, die gemein-
sam den Standard aus der Taufe hoben. Mittlerweile
ist es eine internationale Anforderung fiir PKWs und
Kindersitze geworden.

Auf die Sicherheit von Produkten, die Kinder sichern
und schiitzen, wie Fahrradsitze, Helme, Kinderwdgen
und Auto-Kindersitze, legen Kunden und Hersteller
besonderes Augenmerk. Produktionsfehler sind hier
nicht akzeptabel und miissen, so weit es geht, ausge-
schlossen werden. Oft haben es die Hersteller aber gar
nicht selbst in der Hand, insbesondere wenn Zulieferer
fehlerhafte Bauteile liefern. Daher ist die zweite Ziel-
grof3e ein schneller, reibungsloser Produktriickruf.

Schlankes System auf Labview-Basis spart Kosten
Britax Romer hat vor dem Aufbau seiner Produktions-
strecke fir den Kindersitz Advansafix IV Rat beim
Automatisierer und Spezialmaschinenbauer Kirschen-
hofer Maschinen GmbH gesucht. Beide Unternehmen
befinden sich im Raum Ulm, nur wenige Fahrminuten
voneinander entfernt. Da lag die Zusammenarbeit im
wortlichen Sinne nahe. Die Verantwortlichen auf
beiden Seiten hatten schnell ein dhnliches Bild davon,
wie die groBteils manuelle Produktion der neuen
Kindersitzfamilie automatisiert gesichert werden
kénne. Das System sollte auf Basis von Labview, einer
weit verbreiteten Systementwicklungssoftware fir
Priif-, Mess-, Steuer- und Regelanwendungen, gesteu-
ert werden und RFID-Datentrager als Datenbasis
nutzen. Der Vorteil: Britax Rodmer spart sich groRBe
Produktionsumbauten und Infrastrukturinvestitionen.

Der Produktionsprozess des Advansafix IV besteht aus
16 Einzelschritten. Fiir jeden dieser Schritte existiert ein
Merkmal, das tberpriift werden kann. Das beginnt mit
dem Aufbau der Sitzbasis, der sogenannten Base, und
endet mit der Verpackung des Sitzes in einem Karton.
Jeder erfolgreiche Produktionsschritt soll einzeln als ,in
Ordnung” (I0) dokumentiert werden. Wird eine Station
ausgelassen oder kann nicht erfolgreich abgeschlossen
werden, bleibt dieses Merkmal als ,nicht in Ordnung”
(NIO) markiert.

Tracking-System ohne SPS und Datenbank

Nico Dreher, als Prozessingenieur bei Britax Romer
zustandig fur das Projekt, wiinschte sich ein System,
das auch mobil eingesetzt werden kann, um die
Identifikation der Sitze bei Handlern zu erleichtern.
Kirschenhofer entwickelte einen komplett neuen

SCHNELL GELESEN

Wie der Industrie-4.0-Gedanke in konkreten Pro-
jekten realisiert werden kann, hat die Kirschen-
hofer Maschinen GmbH jiingst bei der Britax
Rémer Kindersicherheit GmbH bewiesen. Ganz
ohne Uibergeordnete Steuerungen oder zentrale
Datenbanken hat Kirschenhofer ein Tracking-Sys-
tem fiir Kindersitze realisiert, dessen Datenbasis
ein RFID-Datentrager am Produkt bildet. Dieser
Tag enthélt die Abfolge der Montage-Stationen
und dokumentiert alle Produktionsschritte. So
wird die Qualitdt gesichert und das Produkt ist
spater schnell und einfach auch in der Verpa-
ckung identifizierbar — ortsungebunden und ohne
Datenbankzugriff. Basis des erfolgreichen Projekts
ist die von Kirschenhofer umgesetzte Anbindung
von Turcks Multiprotokoll-RFID-1/0-Modulen
TBEN-S an die Systementwicklungssoftware
Labview von National Instruments.
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Turcks RFID-Interface
TBEN-S-RFID spricht
sowohl Profinet mit der
Siemens-SPS als auch
Ethernet/IP als Schnitt-
stelle zu Labview an
der Nacharbeitsstation

RFID

Bevor der Sitz den orangefarbenen
Aufkleber mit der Seriennummer erhilt,
prift das System, ob auf dem Sitz alle
Prozessstationen als 10 markiert sind

Systemansatz, der beide Wiinsche erfillen konnte: die
Prozesskontrolle mit einem RFID-System, das alle Daten
auf dem Datentrdger am Produkt speichert. Das hort
sich im ersten Moment unspektakular an, ist aber flr
ein Produktions-Tracking-System in dieser Form noch
nicht realisiert worden. Ublicherweise nutzen Track-
ing-Systeme nur die ID des Datentrdgers und sichern
die zugehorigen Produktionsdaten in einer Datenbank,
auf die alle relevanten Prozessstellen Zugriff haben.
Aber genau diese Server-Infrastruktur wollte Kirschen-
hofer seinem Kunden ersparen - schlie3lich sollte auch
jeder Handler Zugriff auf die Datenbank haben. Ein
dezentrales System ohne permanente Datenbankan-
bindung und ohne SPS hat seine Vorteile: zum einen
die Mobilitdt und die Unabhangigkeit, zum anderen
die Kostenseite. Eine kleine Einschrankung liegt in der
begrenzten Speicherkapazitat der Datentrager. Man
muss sich auf die relevanten Informationen und
Merkmale beschranken.

Fiinf zentrale Prozessschritte als

»Proof of Concept” umgesetzt

Nachdem die grobe Skizze stand, sollten zunachst

in einem Pilotsystem als,Proof of Concept” die funf
Schliisselpositionen der 16-stufigen Produktion
umgesetzt werden. An der ersten Station wird der
Datentrdger in die Bodenplatte des spateren Sitzes
eingeklebt. Ein RFID-Schreib-Lese-Kopf Uberpriift den
korrekten Sitz, indem der frisch einklebte Tag ausge-
lesen und mit dem Prozessabbild beschrieben wird. Als
zweite Station wurde eine Roboterpriifzelle gewdhlt,

in der der weitgehend fertige Sitz optisch auf die 16
Produktionsmerkmale Uberprift wird. Wenn spater
einmal Sitzvarianten abgebildet werden sollen, kénnte
der Priifroboter tiber den Datentrager am Sitz einen
alternativen Testablauf mit anderen Merkmalen aus-
wahlen. Die dritte Station Uberprift die Isofix-Funktion.
Bevor der fertige Sitz verpackt wird, prift die vierte
Station, ob alle vorherigen Prozessschritte als 10 auf

dem Datentrdager dokumentiert wurden. Die fiinfte
Station ist die Nacharbeitsstation, an der Sitze mit NIO-
Kennzeichnung tberarbeitet werden.

Auf dem RFID-Datentrager ist der gesamte Prozess
abgebildet. Es gibt nur eine zugelassene Reihenfolge
der Produktionsschritte. Das System sichert die korrekte
Abfolge, indem an jeder der vier Stationen nach einem
erfolgreichen Montageabschnitt das entsprechende
Merkmal auf IO gesetzt wird. Nach Station 1 (Einkleben
des Tags) kann also nur Station 2 folgen. An Station 2 wird
gepriift, ob am vorliegenden Sitz Station 1 erfolgreich
ausgefiihrt wurde. Erst dann lauft der Prozess weiter.

Klebe-Datentrager mit 320 Byte Speicherplatz

Den passenden Datentrager dafiir fand Kirschenhofer
bei Turck. Da der Tag direkt im Sitz eingeklebt wird, darf
er nicht zu groB sein. Zudem muss er relativ glinstig
sein, da er am Produkt verbleibt. Turck konnte mit dem
Smart Label TW-L36-18-F-B320 einen Datentrdger
anbieten, der alle Anforderungen erfiillt. Der daumen-
nagelgroBe Aufkleber halt mit 320 Byte sogar mehr als
die MinimalgroBe an Datenspeicher bereit und kann
somit auch Erweiterungen des spateren Systems
abbilden, falls einmal auch Soll-Messbereiche abge-
bildet oder weitere Stationen erganzt werden.

Schlanke L6sung ohne SPS
Fur solche Tracking- und Priifsysteme wird eigentlich
keine SPS benétigt. Die Prozesse sind nicht zeitkritisch
und lief3en sich auch von klassischer Bliro-Hardware
erfassen. Allerdings sind dabei hdufig die Schnittstellen
das Problem. RFID-Interfaces sind in der Regel zum
Anschluss an industrielle Ethernet-Netzwerke ausge-
legt und kénnen daher nicht ohne Weiteres mit den
Anwendungen auf PCs oder mobilen Endgeréten
kommunizieren.

Craig Craill, geschéftsfihrender Gesellschafter und
SPS-Programmierer bei Kirschenhofer, suchte nach
einer Losung, die den Betrieb eines RFID-Systems ohne
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SPS ermdglicht. Dreh- und Angelpunkt war die
Rework-Station. Der Bediener sieht hier auf einem
Tablet-PC alle nétigen Informationen. Es zeigt an,
welches Merkmal fehlerhaft ist und stellt den Soll-
Zustand der Montage im finalen System auf einem
Bild dar. Dieses System basiert auf Standard-Software,
damit Britax ohne erneute Integrationskosten Bilder
und Texte selbst einpflegen kann. Kirschenhofer setzt
an der Nacharbeitsstation Labview ein. Da die Software
allerdings keine Verbindung zum RFID-System hatte,
musste eine Losung her.

Schnittstelle zwischen Labview und

Ethernet/IP programmiert

Kirschenhofer wahlte flir das System bei Britax Romer
kompakte TBEN-S-RFID-Interfaces und je nach Station
unterschiedliche Schreib-Lese-Kdpfe von Turck. Das
TBEN-S-Modul kann die RFID-Daten der Schreib-Lese-
Kopfe vorgefiltert Giber Profinet, Ethernet/IP oder
Modbus TCP an libergeordnete Systeme ausgeben,

in der Regel an Steuerungen. Craill entschied sich
dazu, eine direkte Schnittstelle zwischen Labview und
Ethernet/IP zu programmieren, um den Umweg liber
eine Steuerung zu vermeiden. Er erwartet eine positive
Entwicklung des Protokolls: ,Ethernet/IP hat sehr viel
Potenzial, da es die Vorteile eines industriellen Ether-
net-Netzwerke s hat, aber im Unterschied zu Profinet
komplett offen ist und ohne Lizenzgebiihren
funktioniert”

3233

Zufrieden mit dem gelungenen
Projekt zeigen sich Craig Craill,
Kirschenhofer Maschinen GmbH,
und Nico Dreher, Britax Romer
Kindersicherheit GmbH (r.)

In der Metallbasis unter dem Sitz ist ein TN-Q14-
Schreib-Lese-Kopf montiert, der das Testergebnis
auf den Tag im Sitzboden schreibt

Entsprechend hoch bewertet der Programmierer auch
das Potenzial der Schnittstelle zwischen Ethernet/IP
und Labview, da die Software ein Quasi-Branchenstan-
dard fur Prufstande ist. Craig Craill und seine Kollegen
bei Kirschenhofer gruben sich Giber mehrere Monate
durch insgesamt rund 900 Handbuchseiten, tauchten
tief in die Ethernet/IP-Codes ein und erarbeiteten eine
Gerdtebeschreibungsdatei fiir Labview, vergleichbar
mit einem Treiber. Die bisherige Erfahrung mit dem
Pilotsystem bestétigt die reibungslose Funktion der
Schnittstelle und 6ffnet Kirschenhofer damit Raum
fur Folgeprojekte.

Ein anderer Vorteil des Systems ist, dass Britax Romer
selbst weitere Merkmale definieren, auf dem Datentra-
ger ergdnzen und Uberprifen lassen kann. Das System
ist so offen, dass man es ohne Programmierkenntnisse
erganzen kann. AuBerdem kdénnen es die Mitarbeiter
des Sitzherstellers an erweiterte Produktionsprozesse,
die Produktion einer anderen Sitzvariante oder sogar
ein anderes Produkt anpassen.

Datentrégerbasiertes System spart SPS und Geld
Craig Craill peilt den Preisvergleich zwischen SPS-
Losung und Windows-Tablet tiber den Daumen: ,Wir
haben durch die Losung ohne SPS mehrere Tausend
Euro an der Rework Station sparen konnen. Ein einfa-
ches Windows Surface Tablet ersetzt hier eine SPS,
den Bildschirm und einen zusétzlichen IPC fir die
Datenbankverwaltung
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Mit einem geeigneten
RFID-Reader kann der
Sitz in der geschloss-
enen Verpackung
identifiziert werden -
ein groBer Vorteil, auch
bei Produktriickrufen

Auf einen Blick: An der Rework Station
wird per Labview am Tablet (r.) darge-
stellt, welche Station nachgearbeitet
werden muss

Der Prifroboter wird in der aktuellen Ausbaustufe
noch von einer SPS gesteuert. Auch hier kann sich
Craill vorstellen, ohne SPS zu arbeiten.,Aktuell geht
es noch nicht wegen der Safety-Signale. Aber ich habe
bereits Turcks Safety-Modul TBPN getestet. Damit
konnte man auch eine Steuerung des Priifroboters
ohne SPS aufsetzen.”

Hohere Prozesssicherheit bei Nacharbeiten

Aber nicht nur auf der Kostenseite (iberzeugt das
Projekt. Die Ablaufe, insbesondere in der Nacharbeit,
sind heute effizienter und sicherer. ,Friiher musste man
nach der Priifung manuell aufschreiben, was der Fehler
am Produkt ist oder sogar jedes Merkmal an der Nach-
arbeitstation selbst priifen. Heute stellen wir den Sitz

in die Station und sehen auf dem Display, welches
Merkmal nicht stimmt. Das ist ein groBer Vorteil, weil es
schneller und sicherer ist als friher”, zeigt sich Dreher
von der Losung lUiberzeugt. Fir die Nacharbeitsstation
widhlte Kirschenhofer den langlichen Schreib-Lese-Kopf
TNLR-Q80L400, weil dort keine fixen Ankerpunkte fiir
den Sitz vorgesehen sind und der Schreib-Lese-Kopf
einen gréBeren Bereich abdecken muss.,Mit dem
langen Schreib-Lese-Kopf wird der Tag zuverldssig in
allen Positionen erfasst. So kann die Station auch mobil
eingesetzt werden und die Sitze in geschlossenen
Kartons erfassen”, begriindet Craig Craill die Wahl des
80 x 400 Millimeter grofRen RFID-Readers.

Effiziente Produktlogistik

Am Ende landen die erfolgreich nachgearbeiteten Sitze
wie alle anderen an der End-of-Line-Station. Hier wird
abschlieBend gepriift, ob alle Merkmale IO sind. Erst
danach erhalt der Sitz sein Zulassungslabel mit eindeu-
tiger Seriennummer. AnschlieBend wird er so im Karton
verpackt, dass der Datentrdager durch die Pappe hin-
durch ausgelesen werden kann, ohne den Karton zu
offnen. ,Eine mobile Rework-Station kdnnen wir selbst
umsetzen. Wir bendtigen dazu nur ein weiteres Tablet,
einen Reader, den Switch und eine Labview-Lizenz.

Dann waren wir einsatzfahig und kénnten - in einem
Fehlerfall - zu den Handlern fahren und die Sitze
durchchecken. Das ware viel effizienter durchfiihrbar
als bisher”, sagt Nico Dreher. Bislang mussten in einem
solchen Fall alle Sitze beim Handler aus den Kartons
genommen werden, um sie eindeutig identifizieren zu
konnen. Jeder Sitz musste dann auch wieder in seine
exakte Verpackung. Das war sowohl beim Handler
aufwandig, aber auch schon im eigenen Lager, wenn
die betroffenen Sitze vor der Auslieferung gepruft
werden mussten.

Fazit

Der Betrieb der fuinf Stationen des Pilotsystems beweist
die Tauglichkeit des Konzepts, das Kirschenhofer mit
Turcks RFID-L6sung BL ident umgesetzt hat. Das Aus-
rollen auf weitere Stationen steht nun an.Von den
Turck-Komponenten ist Craig Craill nicht erst seit
diesem Projekt Uiberzeugt. ,Kirschenhofer setzt die
TBEN-S schon lange ein. Wir gehdrten zu den ersten,
die die I/0-Module testeten und zu den ersten, die
auch die RFID-Module eingesetzt haben. Das Multipro-
tokoll-Konzept tiberzeugt uns, weil wir damit nur noch
ein Modul auf Lager legen miissen. Das kénnen wir in
Profinet einsetzen wie an der Roboterpriifzelle oder in
Ethernet/IP wie an der Rework-Station — wir greifen
immer zum richtigen. AuBerdem liberzeugt uns auch
die Vielfalt an Schreib-Lese-Kopfen und Datentragern.
Ein solches Paket finden wir nur bei Turck.”

Autor | Ralf Moder ist Vertriebsspezialist bei Turck
Kunde | www.kirschenhofer-maschinen-gmbh.de
Anwender | www.britax-roemer.de

Webcode | more11951
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Turcks UHF-Schreib-
Lese-Kopf tibertragt
Produktinformationen
auf den RFID-Tag des
Transporttragers

Tischlein,
track dich!

Flexibilitat dank RFID: In der Endbear-
beitung eines chinesischen Mobelher-
stellers sorgen UHF-Reader und Hand-
helds fiir Effizienz und verringerte
Ausfallzeiten

Steigender Lebensstandard kurbelt das Geschaft mit
Gebrauchsgttern an. Das bekommt auch die chinesi-
sche Moébelindustrie zu spiren. In den vergangenen
Jahren hat neben den Auftrigen aus Ubersee zugleich
der heimische Markt zugelegt - und der verlangt nach
vielféltigen, qualitativ hochwertigen Produkten. Mit
diesem Anspruch missen die Mébelhersteller Schritt
halten. Traditionelle arbeitsintensive Prozesse stehen
zunehmend in Konkurrenz zu modernen, abgestimm-
ten Fertigungs- und Logistikverfahren, die Unterneh-
men eine flexiblere Herstellung ermdglichen sollen.

Um dem Ziel einer solch maBBgeschneiderten
GroBproduktion ndherzukommen, setzen immer mehr
Firmen auf RFID-Technologie, einen der wichtigsten
Schrittmacher von Industrie 4.0. Welche Effizienzspriin-
ge dadurch méglich sind, beweist ein Betrieb in China,
den Turck (Tianjin) Industrial Engineering Co., Ltd. mit
Modulen aus dem hauseigenen RFID-Komplettsystem
BL ident besttickt hat.

Was erschwert speziell die industrielle Produktion
von Mdobeln? Allen voran ist es der bei Verbrauchern
geschatzte Formen- und Farbenreichtum. So unter-
schiedlich Werkstticke in ihren Auspragungen und
Bedarfen sind, so ungleichmaBig stellen sich auch die
Anforderungen im Bearbeitungsprozess dar. Wer in
Chargen fertigt, wird an einzelnen Stationen zwangs-
ldufig vor der Herausforderung wenig einheitlicher
Arbeitslasten stehen. Ohne die Unterstiitzung intelli-
genter Systeme diirfte es dabei schier unméglich sein,
den Einsatz von Maschinen, Mitarbeitern und Ausris-
tung wirtschaftlich zu gestalten. Ein entsprechend
umfassendes Produktionslogistik-Management soll
Abhilfe schaffen, so lautete der Wunsch eines chinesi-
schen Kunden. Im Einzelnen ging es um die reibungs-
lose und effiziente Verkniipfung unterschiedlicher
Arbeitsprozesse unter Berlicksichtigung der Férderan-
lagen und Lackierroboter. Damit will der Betrieb nach
und nach umstédndliche manuelle Vorgdange ersetzen.

Schreib-Lese-Kopfe libertragen Produktcodes
RFID-Produkte bestimmen mittlerweile wesentliche
Vorgange in der Endbearbeitung des Mobelherstellers.
Unmittelbar nach der Fertigung bewegt eine Forder-
strecke die Hauptkomponenten von Tischen, Stiihlen
und Schrénken in Richtung LackierstraBe. Die einzelnen
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Werkstlicke sind mit je einem RFID-Datentrager (Tag)
versehen, der den jeweiligen Produktcode speichert.
Dies ist wichtig, da die Werkstlicktrager auf den For-
derbédndern diese Daten erhalten mussen. Nur so kann
das Mébelstiick spater an die richtige Bearbeitungs-
position transportiert werden. Hierzu Gibermittelt ein
Q175-UHF-Reader die Produktkennung jedes Werk-
stlicks an den Werkstticktrager, der anschlieBend auf
ein fahrbares Transportmodul geschoben wird. Auch
an diesem Modul befindet sich ein UHF-Reader. So
entscheidet sich der weitere Weg der Mobelteile tiber
die erfassten Informationen, auf die auch der Lackier-
roboter zugreift und sich den Vorgaben entsprechend
bewegt.

Ebenfalls mittels RFID-Technologie erfahren Mit-

arbeiter in einem nachsten Schritt, wie viele Werkstlicke

bereits das Ende der Produktion erreicht haben. Dort
kénnen die Daten manuell Gber ein UHF-Handheld
gescannt werden. Nach der Produktion erfasst ein
weiterer UHF-Reader die Daten des Werkstticks,
Ubertrdgt diese ins Produktionssystem und schreibt
das Ergebnis der Kontrolle auf den Datentrager zuriick.

Zugeschnittene Signalstarke

Die unterschiedlichen Schreib-Lese-Reichweiten zu
den Tags auf den Werkstilicktrdgern und Mobelteilen
erforderten die Nutzung von RFID im UHF-Bereich.
Hochfrequenz-RFID (HF) hatte den Anforderungen
nicht geniigt und ware zu aufwéndig in der Installation
und unflexibel in der Nutzung gewesen. Die UHF-
Schreib-Lese-Kdpfe konnten dank ihrer groBeren
Reichweite entlang der Produktionswege komfortabel
montiert werden, ebenso bieten die Handheld-Geréate
eine so hohe Reichweite, dass Mitarbeiter mit ihnen
schnell und riickenschonend Daten auslesen kénnen.
Um aber Uberreichweiten und Leselcher durch
Interferenzen auszuschlieBBen, verringerte der System-
integrator bedarfsweise die Sendeleistung des Q175.
AuBerdem wurde der elektronische Produktcode auf
den Werkstlicktragern so gestaltet, dass er sich von den
Informationen auf den RFID-Tags der Mébelkomponen-
ten unterscheidet. So wird Fehllesungen vorgebeugt,
da der Reader im Prozess nur die lokal relevanten Daten
herausfiltert.

In der Produktionshalle des Mobelherstellers sind
die Schreib-Lese-Képfe und UHF-Handhelds die direkt
sichtbaren Vertreter aus Turcks RFID-System BL ident.
Im Schaltschrank verwendet der Kunde aber zudem
RFID-S-Erweiterungsmodule fir sein BL20-I/0-System.
Das Gateway ist kompatibel zu weiteren Modulen, es
kénnen also gleichzeitig Signale der RFID-Reader und
weiterer Quellen Gbertragen werden.

Chancen durch langlebige UHF-Tags

Dank RFID-Unterstiitzung steigert der chinesische
Méobelhersteller die Effizienz in der Endbearbeitung,
bei verringerten Ausfallzeiten. Er kann Werkstiicke live
nachverfolgen und erhalt umfassende Informationen
Uber die Beschaffenheit seiner Produkte. In den
nachsten Jahren sollen die UHF-Tags an den Mobeln
auflerdem zwei weiteren Zwecken dienen: einerseits
dem Schutz vor Produktfalschungen und andererseits

Der chinesische M&bel-
markt boomt und stellt
hohe Anspriiche an die
Hersteller

einer langjahrigen Qualitatsverfolgung. Uber einen
glinstigen Mini-Tag erhielte jedes verkaufte Objekt
seine dauerhafte Kennung. Die Mobelindustrie kann
somit in besonderem Maf3 von der RFID-Technologie
profitieren — und nédher an das gesetzte Ziel ,Made in
China 2025” riicken.

Autor | Qiang Lin ist Produktmanager RFID
bei Turck in China
Webcode | more11952

SCHNELL GELESEN

Effizient lassen sich gemischte Fertigungen

von bunten Produktpaletten nur mit der Unter-
stitzung von intelligenten Systemen umsetzen.
Ein chinesischer Mébelhersteller hat dafir
Komponenten aus Turcks RFID-Komplettlosung

BL ident eingefiihrt. Die Schreib-Lese-Kopfe Q175

Ubertragen Produktcodes und sorgen dafiir, dass
jedes Werkstiick den richtigen Anstrich erhalt. In
der Endkontrolle nutzen Mitarbeiter UHF-Hand-
helds, um die Ergebnisse ihrer Prifungen auf
den Datentrdgern und im Gesamtsystem zu
vermerken.
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Mit Hilfe des
Q175-Readers
erféhrt der fahrbare
Schienentrans-
porter, in welche
Strecke einzelne
Werkstilicke einge-
gliedert werden
sollen

RFID-Inlays sind
kostengiinstige
Datentrager fiir
komplexe
Prozessketten
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Hydraulikstempels

abzufllagen

SENSOR/INTERFACETECHNIK

SCHNELL GELESEN

Die Wilhelm Niemann Maschinenfabrik fertigt
Mischer und Muhlen fiir die Farben-, Lack- und
chemische Industrie. Kunden nutzen sie fast
ausschlieBlich in explosionsgefahrdeten Berei-
chen. Im Schaltschrank verbaut der Hersteller
aus Melle platzsparende Trennschaltverstarker
und Temperaturmessverstarker aus Turcks IMX12-
Interfaceserie. Diese schicken Signale des Bedien-
tasters ins Feld und Gbertragen eigensicher
digitale und analoge Eingangssignale. Bei der
Hohenpositionierung von Zahnscheiben vertraut
Niemann zudem seit mehreren Jahren auf IM36-
Potenziometerverstérker. Noch langer im Einsatz
sind induktive Initiatoren mit Namur-Ausgang
von Turck, die Niemann mit ihren hohen Schalt-
abstanden Gberzeugen konnten.
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Ex ohne hopp

3839

Den zuverlassigen Betrieb ihrer Maschinen garantiert die Wilhelm Niemann
Maschinenfabrik mit sicheren und effizienten Ex-Schutz-Lésungen von Turck,
bestehend aus praziser Sensorik und schnellen, kompakten Interfacegeraten

Was drauf steht, muss auch drin sein” - dieser Formel
misst die Wilhelm Niemann Maschinenfabrik eine ganz
besondere Bedeutung bei. Von der Sonderschraube bis
zum Pneumatikzylinder fertigen die Niedersachsen
eine Vielzahl der Bauteile ihrer Industrie- und Labor-
gerédte in Eigenregie. Abnehmer finden sich auf allen
Kontinenten, meist sind es Hersteller fur Farben, Lacke,
Klebstoffe oder Silikone. ,Wir folgen der Pramisse: made
in Germany, made by Niemann*, sagt Hendrik Werges,
Werkstatt- und Projektleiter Elektrotechnik.

AuBenstehenden erschlief3t sich die Vielfalt der
Niemann-Maschinenausfiihrungen nicht auf den ersten
Blick, zumal in Melle-Neuenkirchen letztlich nur drei
Grundtypen produziert werden. Der Dissolver eignet
sich fur Mischvorgange, aber auch fiir das Dispergieren
- dabei spaltet eine rotierende Zahnscheibe Feststoffe
in einer Flssigkeit auf, vermahlt und vermischt sie. Das
Resultat kdnnte dann eine Wandfarbe sein. Ein noch
feineres Mahlen von vordispergiertem Gut verspricht
die Basket-Mill. Hier zieht der Sog einer Pumpscheibe
das Produkt durch einen mit Keramikperlen gefiillten
Korb, auf dessen Wirkweise etwa Hersteller von Auto-
lacken zuriickgreifen.

Maschinen im Ma8anzug

Mit der Viskositat von Produkten steigen die Gerdtean-
forderungen. ,Es gibt hochviskose Produkte, bei denen
die Dissolver-Scheibe nur ein Loch in die Masse fahren
wirde’, erkldrt Verfahrenstechniker Michael Diddens.
Um den Behélterinhalt also zeitgleich zu bewegen,
verfligt Niemanns dritte Maschinenbaureihe, der
Kreis-Dissolver ,Butterfly”, zusatzlich tGber ein zentrisch
positioniertes Butterfly-Werkzeug mit au8en ange-
brachten Abstreifern. Langsam kreisend sorgt dieses
zum Beispiel in der Produktion von Dichtstoffen fiir
die Durchmischung der Masse und flihrt sie dem
Dispergierbereich der exzentrischen Dissolver-Zahn-
scheibe zu.

Kunden entscheiden sich je nach Produktanforde-
rung fir einen dieser Grundtypen, stellen in der Praxis
jedoch weitaus mehr Forderungen an die Beschaffen-
heit der Maschinen. Das technische Biiro des Familien-
unternehmens muss seine Projekt-Zeichnungen gemaf}
der Vor-Ort-Gegebenheiten beim Auftraggeber anfer-
tigen, ob nun ein 5.000-Liter-Behalter bei geringer
Raumhohe gewiinscht ist oder der Kiihlkreislauf der
Mischbehalter durch eine Heizfunktion erganzt werden
soll, um ein spezielles Produkt herzustellen. AuBerdem
liefert Niemann seine Dissolver in Standausfiihrung
oder in Aufbau-Ausflihrung zum Einbau in Stahlbiihnen
oder Geschossdecken.

e .';.-.'.:'.,!
Von Melle in die weite Welt: Niemann riistet Maschinen wie diesen Kreis-Dissolver mit
Sensoren und Interfacetechnik von Turck aus

Sicherheit auf engstem Raum

Eines ist dabei fast allen Maschinen gemein, namlich
deren Einsatz in explosionsgefdhrdeten Bereichen.
Dies gilt es aulerhalb von Zone 1 im Schaltschrank zu
beriicksichtigen. Generell verfolgt Niemann an dieser
Stelle zwei Systeme, die sich zundchst einmal danach
richten, ob eine komplexe Steuerung benétigt wird.
Touchpanels an den Maschinen erfordern ohnehin
SPS-Unterstiitzung, genauso kommt diese in circa 90
Prozent der Félle fir den Betrieb des Dissolver-Butterfly
in Frage. Von der SPS im Schaltschrank hin zu einem
Bedienelement kénnen dann etwa sicher gekapselte
Profinet- oder Profibus-Kabel fihren.

Auf die Expertise von SPS-Programmierern kdnnen
manche Firmen jedoch nicht zuriickgreifen, andernorts
ist Bus-Technologie womaglich erst gar nicht notwen-
dig. Die zweite Variante ohne SPS-Technik sieht eine
Hartverdrahtung vor. Signale des Bedientasters werden
hier Gber IMX12-Trennschaltverstarker von Turck ins
Feld geschickt. Gerate aus der IMX12-Interfaceserie
sind zusétzlich im Einsatz, wenn Anwender bestimmte
digitale oder analoge Werte aus dem Ex-Bereich
herausfiihren wollen. Die Daten von Naherungssen-
soren oder Temperaturwerte werden so eigensicher
zum Schaltschrank gefiihrt.

Voraussetzung fiir die Anschaffung der neuen
Trennschaltverstarker waren im Vorfeld eine schmale
Bauform und eine Stromversorgungsschiene. IMX12-
Gerédte von Turck setzten sich hier dank ihrer geringen
Breite von 12,5 Millimetern, aber auch wegen der
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»Turcks Sensoren haben in dieser
Bauform einfach den Vorteil, beim
Schaltabstand meistens ein bis
zwei Millimeter groler zu sein als
Mitbewerber«

Hendrik Werges | Wilhelm Niemann Maschinenfabrik

IMX12- und

IM36-Verstarker
garantieren eine
beidseits sichere

Signaliibertragung

im Ex-Umfeld

Spannungsversorgung lber eine Power-Bridge durch.
Die einzelnen Geh&use werden so im Schaltschrank
Uber die Hutschiene versorgt und die Schaltschrank-
bauer ersparen sich aufwandiges Uberbriicken. AuBer-
dem entfallt beim IMX12 ein separates Strom-Einspeise-
gerét, weil fur die gekoppelte Reihe ein einziger Stecker
ausreicht.

Drei Umgebungen, drei Initiatoren

Sensortechnik von Turck hatte Niemann schon lange
vor den Interfacetechnik-Gerdten im Einsatz. So kommt
es, dass die Interfacemodule nun auch einige Signale
wandeln, die Initiatoren aus dem Feld liefern.,,Turcks
Sensoren haben in dieser Bauform einfach den Vorteil,
beim Schaltabstand meistens ein bis zwei Millimeter
groBer zu sein als Mitbewerber”, meint Hendrik Werges.
Und diese Reichweitenunterschiede kénnen vieles
einfacher machen. Beispielsweise verbauen die
Niedersachsen induktive M18-Ndherungsschalter in
den S&ulen ihrer Maschinen, um Héhen abzufragen.
Zum Heben einer Maschine bewegt sich in der Saule
ein Hydraulikstempel. Gewisse Bereiche darf dieser
allerdings nicht tiberschreiten, damit die Zahnscheibe
ausschlieBlich im Behalter |duft oder der Deckel
aufgesetzt bleibt. Zum Zweck der Hubbegrenzung

und als sicherheitsrelevante Schaltung sind dafur

an geeigneten Punkten Sensoren verbaut, die den
zentralen Stempel erfassen. Erschwert wird deren

Montage durch einen etwa vier Millimeter starken
Verstarkungsring am unteren Ende des Stempels, dem
der Initiator nicht im Weg stehen darf. Zylinder und
Ring muss der Sensor trotz der Distanz erfassen. Hier
zeigt sich der Vorteil der Turck-Naherungsschalter
NI10-G18 mit NAMUR-Ausgang, die fiir die Ex-Zonen 0
und 20 geeignet sind und von Niemann in zahlreichen
Produkten verbaut werden.

Wer eine der kleinsten Turck-Komponenten in einer
Niemann-Maschine sucht, muss schon ganz genau
hinsehen. Mit einer Gehduseldnge von 31 Millimetern
und einer H6he von sechs Millimetern ist der BIM-UNT-
AY1X-Magnetfeldsensor im Deckelscharnier einer
Behalter-Einfllloffnung versteckt. Dort erfasst er, ob
der Verschluss gedffnet oder geschlossen ist. Der Mini-
atursensor verfligt tGber eine gut sichtbare Rundum-
LED und spannt sich mittels einer Spezialschraube
sicher in die Nut.

Ein induktiver Sensor in Sonderausfiihrung muss im
Antrieb standhalten. In der dort besonders anspruchs-
vollen Atmosphére fragt er eine Schaltfahne ab. Der
Hintergrund: Aufbaudissolver mit bis zu 15.000 Litern
Volumen bendtigen einen Abstreifer, der sich wahrend
einer Beflillung aber nicht unter den Kugelhdhnen
befinden soll, um Ablagerungen zu vermeiden. Also
haben die Konstrukteure eine Parkposition des Behl-
terabstreifers definiert und oben am Kettenantrieb ein
Erkennungsblech angebracht, das der Sensor erfasst.
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IM36 besteht Speed-Test

Die Position der Zahnscheibe innerhalb des Behalters
ermittelt ein Seilzugsensor. Dieser liefert liber den
Kontakt des Messseils Widerstandswerte, die in analoge
Form gebracht werden missen. Dazu wandelt ein
Potenziometerverstarker moglichst schnell eigensicher
in 4-20 mA, damit angeschlossene Systeme die Hohe
ruckelfrei regeln kdnnen.

Noch vor fiinf Jahren sorgte der Prozess bisweilen
fur Probleme, wie Werges aus der Praxis berichtet:,,Im
Rezept geben Kunden bestimmte Hohen vor, auf denen
die Zahnscheibe fahren soll. Dauert das Wandeln zu
lange, verfehlt die Maschine diese Punkte um ein paar
Zentimeter und regelt dann kontinuierlich hin und her”
Als Lésung musste ein Messwandler her, der eine Zyk-
luszeit von 700 Millisekunden unterbietet. So gelangte
Niemann seinerzeit erstmals an Turck-Interfacetechnik.
Genauer: an den IM36-Verstarker, der binnen 30 Milli-
sekunden wandelt und so eine Positionsausrichtung
der Zahnscheibe innerhalb der Hysterese erméglicht.
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Das Power-Bridge-System
vereinfacht die Versorgung
der IMX12-Geréte, indem
es die Spannung iiber den
Hutschienenanschluss
einspeist

Wahrend des Produktionsprozesses rotiert eine Doppel-
sogzahnscheibe im Behilter auf vorgegebenen Hohen

Kompakte
BIM-UNT-Magnetfeld-
sensoren sind in den
Scharnieren von Ein-
full6ffnungen versteckt

Als Exot fiir schnelles analoges Wandeln sitzt der IM36
mittlerweile schon ldnger in den Schaltschranken der
Niemann-Maschinen und hat mit den schlanken
IMX12-Verstarkern jlingst vertraute Nachbarn erhalten.
Der niedersdchsische Maschinenbauer testet derzeit
eine weitere Losung mittels Turck-Sensortechnik, wo
Initiatoren die bisherige Losung zur Drehzahlbegren-
zung élterer Antriebe ersetzen sollen.,,Da reden wir
aber vom Ersatzteilgeschaft’, erklart Hendrik Werges.
Bei den aktuellen Maschinen regeln die Frequenzum-
richter bzw. der Bediener lber ein Potenziometer in
der Kommandotafel die Drehzahl der Maschine. Solch
ein haptisches Regulieren sei von Kunden weiterhin
geschatzt.

Autor | Joachim Ricker ist Vertriebsspezialist bei Turck
Kunde | www.niemann.de
Webcode | more11953
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