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editorial

Die Verpackungswelt entwickelt sich —
sind Sie fit genug, um zu bestehen?

Personlich und als Gesellschaft sind wir zunehmend mehr
besorgt tiber die Zukunft unserer Umwelt und fragen uns,
welche Anderungen wir vornehmen miissen, damit diese
Zukunft eine sein wird, in der wir — und unsere Kinder - gut
leben kénnen. Die Konsumgliterbranche steht vor einem
eigenen Klimawandel, nachdem eine Reihe von Trends
verspricht, die Marktlandschaft dramatisch umzuformen.
Die Hersteller von Verpackungsmaschinen und -anlagen
fragen sich, wie sie sich am besten anpassen sollen, um
unter diesen neuen Bedingungen voranzukommen.

Bis 2025 wird das kontinuierliche Wachstum der weltweiten Konsumenten zu einer enor-
men Verknappung von natirlichen Ressourcen fiihren. Der folgende Anstieg der Le-
benskosten wird gemeinsam mit griinen Konsumtrends erzwingen, dass Verpackungs-
strategien groB3e Schritte in Richtung Nachhaltigkeit und Leistbarkeit unternehmen.
Diese Schritte werden einem Kurs folgen, der uns zu einem fundamentalen Um- und
Neudenken der Rolle von Verpackung bringt. Bei der Neugestaltung und Vereinfachung
der Produktion missen wir jedoch gleichzeitig mit neuen Anforderungen wie Produkt-
individualisierung und verbesserter Arbeitssicherheit Schritt halten.

Als einer der fiihrenden globalen Anbieter von Verpackungslosungen ist B&R dazu
bereit, Seite an Seite mit seinen Partnern vorwarts zu gehen, um diesen Herausforde-
rungen zu begegnen. Wir investieren standig in neue Automatisierungstechnologien,
die unsere Kunden energieeffizienter machen und ihnen zugleich helfen, véllig neue
Dimensionen von Produktivitdt und Flexibilitdt zu erreichen.

In dieser Sonderausgabe der automotion lesen Sie von Unternehmen, die mit Innova-
tionen den Weg an die Spitze ihres Segments antreten. Sie erfahren, wie der integrierte
Zugang von B&R zur Automatisierung fortschrittliche Technologien miteinbezieht —
etwa Robotik, Bildverarbeitung, Inline-Digitaldruck und IT-Systeme — um Lésungen zu
schaffen, die sehr viel gréBBer sind als die Summe ihrer Teile.

Wir freuen uns darauf, Sie auf der interpack 2014 in Disseldorf zu treffen.

Viel Spal3 beim Lesen!

e

Maurizio Tarozzi
Global Technology Manager Verpackungslésungen
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Neuer Schwung fiir modulare Maschinen

Der ACOPOSmotor von B&R ist der einzige motorinte-
grierte Servoverstarker am Markt, der ohne Derating
auskommt und ein vollstandiges Maschinenmodul
alleine steuern kann.

Rundherum, das ist nicht schwer

POWERLINK ist gegenlber Stérungen bei der
Ubertragung groBer Datenmengen (iber Schleifringe
besonders immun.

interview

Sprechen Sie PackML?
Der PackML-Standard definiert eine einheitliche Sprache
fur Verpackungsmaschinen.

Verpackung auf neue Niveaus bringen

Mit dem integrierten Automatisierungskonzept von B&R
werden die Anforderungen der Verpackungsindustrie
voll erfllt.

Modular verpackt
Die Mediseal GmbH individualisiert Verpackungsmaschinen
ohne groB3en zusatzlichen Engineering-Aufwand.
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Schneller backen mit POWERLINK
Einen Durchsatz von 18.000 Baguettes pro Stunde schaffen
die vollautomatischen Backlinien von De La Ballina.

Salat machen ganz einfach

Der RoboLoader der Firma Pro Pack Systems folgt einem
einzigartigen Ansatz in der Robotik. Machbar ist dies durch
den Einsatz der voll skalierbaren B&R-Produktpalette.

Modularkiche fiir mehr Effizienz im Engineering
GEA Food Solutions baut seit zehn Jahren besondere
effiziente Maschinen mit minimalem Engineering-Aufwand.

Kurze Durchlaufzeit im Maschinenbau

Mit B&R-Technik ist es Seidenader gelungen, den Pro-
grammieraufwand fir die Inspektionsmaschinenbaureihe CS
praktisch auf null zu reduzieren.

Des Roboters neue Hand

Die Universitat von Poitiers hat eine neue Roboterhand
entwickelt, die komplexe menschliche Bewegungen
nachahmen kann.

Film ab und Action
Automatisierung hautnah: 1.000 Flaschen pro Minute
und andere Rekorde.

Neuer Schwun

fuir modulare
Maschinen.——

-

r

Antriebstechnik

&

L}

ACOPOSmotor vereint alle wesentlichen Komponenten wie Motor, Geber, Prazisionsgetriebe
und Servoverstéarker mit integrierter Sicherheitstechnik in einer kompakten Einheit.

Foto © B&R
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Speziell bei Maschinen mit gro3er Ausdehnung und zahlreichen Optionen ist es wichtig, mecha-
tronische Einheiten in Hard- und Software zu bilden. Viele Achsen und Sicherheitstechnik erhhen
den Anspruch an die Automatisierungslosung. Fiir genau diese Anwendungen hat B&R zusatz-

lich zum bestehenden Portfolio den ACOPOSmotor im Angebot. Er ist der einzige motorintegrierte

Servoverstarker am Markt, der ganz ohne Derating auskommt und ein ganzes Maschinenmodul

allein beherrschen kann.

2

Die Automatisierungsexperten bei B&R haben die sehr kompakte
Antriebs-Verstarker-Kombination ACOPOSmotor entwickelt. Diese
kommt mit nur einem Versorgungskabel aus und erzielt dabei die
gleiche Dynamik wie ein Standardantrieb. Damit soll das umfangrei-
che Portfolio im Bereich Motion besonders fiir den modularen Ma-
schinenbau weiter erganzt werden. Auch das schon langer verfig-
bare System ACOPOSremote wurde mit Fokus auf diesen Zielmarkt
entwickelt. Speziell bei Fulllern mit unmittelbar angeordneter Aktorik
auf dem Drehteller sind fiir den engen Bauraum aber noch kompak-
tere Losungen gefragt. Auch in vielen anderen Applikationen wird
eine ultrakompakte Antriebs-Verstarker-Kombination nachgefragt.
Das gilt insbesondere dann, wenn auch Sicherheitsfunktionen und
ein lokaler POWERLINK-Hub fiir weitere 1/0-Komponenten benétigt
werden. Im italienischen Parma hat ACOPOSmotor eine konkrete
Kundenanfrage gel6st.

Die Region Parma ist bei Gourmets in der ganzen Welt fiir ihre De-
likatessen beriihmt. Auch einer der groBten Hersteller von Verpa-
ckungs- und Abfiillanlagen hat hier seit fast 60 Jahren seinen
Hauptsitz. San-Benedetto-Flaschen zum Beispiel werden auf An-
lagen von ocme befiillt. Die Maschinen des italienischen Herstel-
lers zeichnen sich durch hohen technischen Standard aus und
sind enorm vielseitig. Uber 25 Patente demonstrieren die Innovati-
onskraft des Unternehmens. So verwundert es nicht, dass die Ent-
wicklung der neuen Verpackungslinie DryBlock® besonders in Be-
zug auf Platzbedarf und Energieverbrauch wieder neue Trends
setzen soll. Als ocme mit der Entwicklung von DryBlock® begon-
nen hat, galt es eine konkrete Anforderung zu erfiillen.

Kundenanforderungen sind der Maf3stab

ocme bendtigte fir das neue DryBlock-System eine Antriebsein-
heit, die kompakter sein sollte als alle am Markt verfligbaren Lo6-
sungen. Antonio Mosca, Leiter der Elektroabteilung bei ocme, hat
Davide Beviglieri, Key Account Manager bei B&R, von dieser Her-

news technologie report interview

Mit dem DryBlock®-System verfolgt ocme einen vollkommen neuen Ansatz,
eine komplette Verpackungslinie in der Lebensmittelindustrie zu entwickeln, zu
konstruieren und zu verwalten.

ausforderung berichtet. ,Wir suchen nach einer Mdglichkeit, alles in
einer kompakten Einheit zu kombinieren — sowohl den Motor als auch
den Servoverstdrker”, erkldrte Mosca. Das DryBlock-System sollte
schlieBlich einen vollkommen neuen Ansatz er6ffnen: eine komplet-
te Verpackungslinie in der Lebensmittelindustrie zu entwickeln, zu
konstruieren und zu verwalten. Dazu kamen technologische Neuhei-
ten, wie eine flexible Produktaufnahme, die Handhabung von Einzel-
flaschen und die Vermeidung von Produktberiihrungen untereinan-
der. Die einzelnen Maschinenmodule - Etikettierer, Foliermaschine
und Palettierer - sollten fiir die Maschinensteuerung, die Linienkom-
munikation und die Synchronisierung den OMAC-Standard PackML
(siehe auch Interview auf Seite 12) verwenden und tiber ein zentrales

Fotos © ocme (2), B&R (1)

Multitouch-Panel bedient werden. Fiir dieses Konzept waren eine
konsequente Modularisierung und der Einsatz dezentraler Steue-
rungs- und Antriebstechnik unabdingbar.

Beviglieri setzte sich mit Alois Holzleitner, Chef der Business Unit
Motion, inVerbindung und schilderte ihm die Anforderungen der Ap-
plikation bei B&R. ,Wir haben ein Konzept fiir genau diese Anwen-
dungen erarbeitet’, antwortete Holzleitner und stellte ihm die Eck-
punkte des Projektes und den Verlauf der Produktentwicklung vor.

Was sich bewéhrt hat, soll bleiben

Ziel war, das bewahrte Konzept des bereits verfiigbaren ACOPOSre-
mote so weit wie moglich zu nutzen. Durch konzeptionelle Arbeit,
Simulationen und Modellversuche wurde schnell klar, welche Bau-
gruppen prinzipiell verwendet werden kdnnen. Der Temperatur-
haushalt in Kombination mit der avisierten kompakten Baugrof3e
stellte eine Herausforderung dar. Die Elektronik wiirde auf einem
Gehéuse sitzen, das sich im normalen Betrieb auf bis zu 110°C
aufheizt. Ohne zusatzliche MaBnahmen wiirde das kein konventio-
nelles Bauelement lange aushalten, denn es gilt die Faustformel:
Eine Temperaturerhéhung um 10°C verdoppelt die Ausfallrate.

Auch der Motor wiirde zusétzlich belastet: Es wiirde weniger Fla-
che zur Verfligung stehen, um die entstehende Warmeenergie ab-
zugeben. Zur Lésung dieses Konfliktes wurden verschiedene Kon-
zepte beleuchtet. Wasserkiihlung, Peltier-Elemente  und
Zusatzlufter erwiesen sich als ungeeignet und preistreibend. Die
Entwickler von B&R suchten nach der optimalen Losung und star-
teten deshalb umfassende Versuche.

Extreme Anforderungen an Motor und Bauteile

Ein Motor wurde so umgearbeitet, dass er die charakteristischen
thermischen Eigenschaften des Endprodukts aufwies und wurde
danach extremer Belastung ausgesetzt. Dabei wurde die Tempe-

automotion 05.14
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Antonio Mosca
Leiter der Elektroabteilung bei ocme

,Das motorintegrierte Antriebssystem ACOPOSmotor
hat uns entscheidend vorangebracht. Wir erzielen
mehr Produktivitat und sparen gleichzeitig Energie
und Kosten ein.”

-

g |

Pai® frglin

Die bekannte italienische Getrankemarke San Benedetto setzt auf Verpackungs-
und Abfiillanlagen von ocme.

news technologie report interview
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ocme setzt auf den OMAC-Standard PackML und nutzt ihn fiir die Maschinensteuerung, die Kommunikation sowie die Synchronisierung der Linien.
Die Visualisierung der Liniensteuerung des kompletten DryBlock®-Systems basiert auf PackML, das auf einem Automation Panel von B&R lauft.

raturverteilung in den Wicklungen, den Lagern und vor allem im
Geber genauestens analysiert. Das Ergebnis: Verfligbare Motoren
waren ohne Modifikationen nicht geeignet. In der Elektronik wur-
den die Betriebs- und Grenztemperaturen jedes einzelnen der weit
Uber tausend bendtigten Bauelemente ermittelt. Schnell wurde
deutlich, welche Mdglichkeiten offenstanden.

Wahrend Komponenten der Leistungselektronik mit den hoheren
Temperaturen gut zurechtkommen, wiirde es bei hochintegrierten
digitalen Komponenten kritisch. Das gilt auch fir viele passive
Bauelemente, wozu besonders die Zwischenkreiskondensatoren
zdhlen. Um die Anforderungen an eine kompakte Bauform zu erfil-
len, mussten diese zudem sehr klein bauen. Kleine Bauform und
damit Kapazitat birgt die Gefahr von Resonanzen in der Zwischen-
kreisversorgung.,Das Ziel ist und bleibt die weitgehende Kompati-
bilitat zu unseren tbrigen Komponenten. Damit kénnen sich unse-
re Kunden in jeder Applikation frei entscheiden, ob sie mit
ACOPOSremote oder ACOPOSmotorarbeiten mochten. Unsere Kun-
den sollen ihre Losung jederzeit flexibel skalieren kénnen”, sagte
Holzleitner. Durch geschickte Anordnung der Bauelemente, ver-
schiedenen Temperaturzonen und Einbeziehung von Herstellern
kritischer Komponenten wurde der Durchbruch erzielt.

ACOPOSmotor im Hartetest

Das Ergebnis hat alle Erwartungen in den Schatten gestellt. Es ist
gelungen, ganz ohne Derating die volle Kompatibilitdt zum ACO-
POS- und Motor-Portfolio von B&R zu gewabhrleisten. Ein einziges

news technologie report interview

Hybridkabel bringt die Leistung aus dem Zwischenkreis des ACO-
POSmulti gemeinsam mit POWERLINK direkt vor Ort. Uber IP67-Ste-
cker kdnnen Module der X67-1/0-Familie — auch Safety-Komponen-
ten - beliebig zugefligt werden. Optional stehen alle aus der IEC
61800-5-2 bekannten SafeMOTION-Funktionen zur Verfligung. Da-
mit kann die dezentrale Achse, véllig unabhdngig vom STO-Signal
(STO: Safe Torque Off) des Hybridkabels, sicher stehen oder unter
anderem im Einrichtbetrieb mit sicherer Geschwindigkeit fahren.

Die DryBlock®-Linie lduft einwandfrei mit hochster Taktrate und
bei Umgebungstemperaturen von knapp 50°C.,,Dieser Antrieb hat
uns entscheidend vorangebracht. Damit kdnnen wir auch unser
Ziel, bei mehr Produktivitat zugleich bis zu 36 Prozent Energie ein-
zusparen, sicher erreichen’, sagt Antonio Mosca. ¢

h

Die Vorteile des ACOPOSmotor

> Dezentraler Servoaktuator in drei Baugrof3en
von 1,8 bis 177 Nm
> Mit oder ohne Getriebeanbau lieferbar
Nahtlos integrierbar in das ACOPOSmulti-Antriebssystem
> Reduzierte Verkabelung

Vv

Foto © ocme/B&R

Foto © B&R
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Das Robioss Robotik-Forschungsteam an
der Universitdt Poitiers hat eine neue Gene-
ration fingerfertiger Roboter-Greifer mit 16
Gelenken und 16 Aktuatoren entwickelt, die
komplexe menschliche Bewegungen repro-
duziert, etwa Greifen und feine Manipulati-
on. Montiert auf einem Staubli-Roboterarm
und gesteuert von einem B&R Automation
PC 910, ist diese Hand in der Lage, eine gro-
e Anzahl an Tatigkeiten auszufiihren, ein-
schlieBlich komplexer Verpackungsaufga-
ben wie das Manipulieren empfindlicher Le-
bensmittelbestandteile oder flexibler Sacke.
Mit POWERLINK werden sowohl die Hand als

automotion 0s5.14
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Die Universitat Poitiers automatisierte die 16 Gelenke und 16 Aktuatoren der Roboterhand mit B&R-Technologie|

auch der Staubli-Roboter mit perfekter Syn-
chronisierung gesteuert. Zudem erlaubt das
Softwaretool Automation Studio 4 von B&R
es den Forschern, die Steuerungssoftware
als Biindel wiederverwendbarer Module
handzuhaben und so die Entwicklung in-
nerhalb des Teams zu erleichtern.

Eine starke Partnerschaft

In den 10 Jahren seiner Existenz ist die Part-
nerschaft zwischen der Universitat Poitiers
und B&R immer stérker geworden. Die Ma-
schinenbauabteilung und ihre Studenten
profitieren von den Vorteilen des von B&R
weltweit angebotenen Bildungs-Unterstit-
zungsprogramms. Uber dieses Programm
hinaus hat die Partnerschaft auch zur Be-
kanntheit des bahnbrechenden Projekts
des Robioss-Roboterforschungsteams bei-
getragen. An der Universitat Poitiers ange-
siedelt, gehort dieses Team zum vom fran-
z6sischen nationalen Zentrum fiir wissen-
schaftliche Forschung (CNRS) betriebenen
Prime Institut.

Roboter und Menschen Hand in Hand

Bei einem der Bereiche, auf die das Robi-
oss-Forscherteam aktuell seinen Fokus
legt, geht es darum, Menschen und Robo-
tern auf sichere Weise das Arbeiten Hand
in Hand zu ermdglichen. Die Fahigkeit, Ro-
boter in Produktionslinien zu integrieren,
die mit menschlichen Arbeitskraften zu-
sammenarbeiten, ist mittlerweile fir viele
Konsumgtiter-Unternehmen zu einem ent-
scheidenden Faktor fiir die Wettbewerbs-
fahigkeit geworden. Bei der letzten von der
Universitat Poitiers und B&R organisierten
Veranstaltung im November 2013 sahen
Uber 150 Teilnehmer - einschlieBlich vieler
Verpackungsmaschinenbauer und -an-
wender — mit eigenen Augen, dass B&R-
Systeme und openSAFETY nicht nur die
einfache und sichere Integration von Ro-
botern in Produktionslinien und medizini-
sche Anwendungen ermdglichen, sondern
darliber hinaus Menschen génzlich neue
Wege der Zusammenarbeit mit Robotern
eréffnen. ¢

news technologie report interview
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Modular verpackt
A -'

Ein Komplettprojekt ist nicht immer der richtige Ansatz, um den Engineering-
Aufwand fiir die Steuerungssoftware einer variantenreichen Maschinenserie

in den Griff zu bekommen. Brauchen kundenspezifische Anforderungen zu
viele individuelle Modifikationen pro Maschine, gibt es laut UIf Leineke,
Bereichsleiter F&E bei der Mediseal GmbH eine bessere Losung. Mit einem Pool
getesteter Softwaremodule und dem Automatisierungspartner B&R gelingt es
dem Hersteller von Verpackungsmaschinen, neue Lésungen schnell zu
implementieren und trotzdem Aufwand und Risiko minimal zu halten.

il

'1 1

news technologie report interview 09




Hochleistungsverpackungslinie der Mediseal GmbH fiir die Herstellung von Tabletten-Blistern. Gekapselte und wiederverwendbare Hard- und Softwaremodule minimieren
den Aufwand fiir die branchentypisch héufig anfallenden kundenspezifischen Anpassungen.

\Z

,FUr unsere Anwender aus der Pharmaindustrie stehen Produktqua-
litdt und Anlagenzuverldssigkeit absolut im Vordergrund’, sagt der
Leiter der Forschungs- & Entwicklungsabteilung der Mediseal GmbH,
UIf Leineke. ,Trotzdem miissen wir wegen der sehr unterschiedlichen
Anforderungen und Rahmenbedingungen bis zu dreilig Prozent bei
jedem Maschinenprojekt modifizieren oder neu entwickeln!” Der von
immer mehr Serienmaschinenbauern verfolgte Ansatz, mit einem
Softwareprojekt, das mehrere Maschinenserien inklusive aller Optio-
nen abdeckt, den Engineering-Aufwand zu reduzieren, ldsst sich
nach Ansicht des Managers nicht auf ein Unternehmen wie Mediseal
Ubertragen. ,So ein 100-Prozent-Projekt wiirde bei uns wegen des
hohen Anteils kundenspezifischer Modifikationen schnell Dimensio-
nen annehmen, die sich nicht mehr verniinftig warten lassen. AuBer-
dem miissten wir bei diesem Ansatz alle deaktivierten Module als
ungenutzten Ballast in jedem Projekt mitschleppen oder Teile von
der Hauptentwicklungslinie abkoppeln.” Auch bei den Anwendern
wirde die Akzeptanz fehlen, sagt Leineke: ,Anwender aus der Phar-
maindustrie erwarten von uns mafgeschneiderte moderne Technik
und Updates, wollen jedoch nicht nach jeder Anderung das komplet-
te Projekt testen oder validieren mussen.”

Pool getesteter Softwaremodule

Mediseal setzt auf einen Pool aus Softwaremodulen mit klar defi-
nierter Schnittstelle, aus dem der GroBteil jedes Maschinenpro-
jekts zusammengestellt wird. ,Da dieser Teil nicht verdndert wird,
missen wir und der Anlagenbetreiber nur die neu dazugekomme-
nen Teile und eventuell betroffene Abhangigkeiten austesten oder
validieren, wodurch der Aufwand fiir uns und den Betreiber deut-
lich geringer ausfallt’, sagt Leineke. Noch einfacher stellt sich fiir
Mediseal die Modularisierung der Software dar, seit das Unterneh-
men vor Uber flinf Jahren auf die Version 3 der Engineering-Umge-
bung Automation Studio von B&R umgestiegen ist. ,Die Software
ldsst sich problemlos zu wiederverwendbaren Modulen kapseln,
denen auch entsprechende Bibliotheken mitgegeben werden kon-
nen’, sagt Leineke. ,Zudem liegen die Dateien als ASCIl-Text und
nicht nur als binare Daten vor” Das ist mit der wichtigste Punkt fiir
den Entwicklungsleiter: Dadurch ist der Einsatz eines Software-
Versionskontrolltools zur Verwaltung von Modulvarianten effizient
moglich, so dass einmal getestete und freigegebene Versionen
fur die weitere Verwendung eingefroren werden kénnen.

Kein Zwang zum Wechsel

Mediseal gehorte wegen dieser klaren Vorteile zu den Unterneh-
men, die als Alpha-Anwender mit Automation Studio 3 gearbeitet
haben. ,Wenn wir bei einer neuen Technologie einen deutlichen In-

news technologie report interview

novationssprung sehen, fiihren wir sie auch mdéglichst schnell zu
unserem Nutzen und dem der Anwender ein. Wir erwarten, dass der
Automatisierungspartner unser Feedback beriicksichtigt und tber
Probleme rechtzeitig informiert, so wie B&R das vorbildlich macht”,
sagt Leineke. Wichtig ist dem Mediseal-Manager, dass er nicht zu
einem Wechsel gezwungen wird, sondern den Zeitpunkt frei wahlen
kann. Er weil3 es sehr zu schatzen, dass sein Entwicklungsteam
noch mit den Vorgdngern der aktuellen Version von Automation
Studio arbeiten kann und dabei Gber einen sehr langen Zeitraum
von B&R mit Updates unterstiitzt wird. ,Ein weiterer gro3er Plus-
punkt ist, dass es kaum zu Problemen durch inkompatible Firmware
kommt’, sagt Leineke. Auch mit Blick auf die Verfiigbarkeit der Pro-
dukte ist Mediseal auf der sicheren Seite. ,Selbst die altesten Pro-
dukte sind in der Regel noch zu haben: Der Entwicklungsleiter
weil3, wovon er spricht. SchlieBlich hat sich Mediseal bereits vor
Uber siebzehn Jahren dazu entschieden, alle Maschinen standard-
maBig mit Automatisierungstechnik von B&R auszustatten.

Offenheit der Lésung und des Automatisierungspartners

Um eine innovative Maschinenarchitektur auf Basis dezentraler An-
triebstechnik und flexibler Bewegungsgesetze realisieren zu kon-
nen, hat sich Mediseal damals entschlossen, auf B&R als Automati-
sierungspartner umzusteigen. ,B&R verfiigte schon damals tber
eine Steuerungslésung mit integrierter Servoansteuerung, die es
erlaubte, Kurvenscheiben wahrend der Laufzeit zu dndern und zu-
satzlich SPS- und Motion-Funktionalitdt in einem System zu verei-
nen’, sagt Leineke. ,Das und die gebotene Offenheit der Losung
sowie die Bereitschaft von B&R, unsere Wiinsche aufzunehmen und
umzusetzen, waren die ausschlaggebenden Griinde fiir unsere Ent-
scheidung, mit B&R zusammenzuarbeiten.” Dies war der Auftakt fiir
eine ganze Reihe innovativer Maschinenentwicklungen, wie das Bei-
spiel der CP600 zeigt. Sie war die erste Mediseal-Blistermaschine, die
mit hochprazisen digitalen Servos ausgestattet wurde und mit ei-
nem Ausstof3 von 600 Blistern pro Minute zu den leistungsfahigsten
Maschinen am Markt zahlt. Mediseal verfligt Giber den weltweit groB3-
ten Erfahrungsschatz beim Einsatz digitaler Servotechnologie. Die
Anwender profitieren dadurch von einer unerreichten Flexibilitat und
Produktionseffizienz. Am Beispiel Rustzeiten bedeutet das konkret:
Die Direktantriebe ersetzen mechanisch bewegte Teile und verkdir-
zen die Komplettumstellung von PVC/Alu- auf Alu/Alu-Formate auf
unter 35 Minuten. Der modulare Aufbau und die klare Zonenabgren-
zung innerhalb einer Linie ermdglichen die Implementierung optio-
naler Funktionsgruppen - optimal unterstiitzt durch die offene B&R-
Technik. lhre volle Leistungsfahigkeit spielt die CP600 in der
Kombination mit einem Mediseal-Kartonierer in einer Linie aus.

Fotos © Mediseal GmbH (4)

UIf Leineke
Bereichsleiter F&E, Mediseal GmbH

,Bei B&R erhalten wir Produkt- und Losungsunterstiitzung
aus einer Hand - ohne kostspieligen Support-Vertrag oder
die Einschaltung von Dritten. So kénnen wir den Enginee-
ring-Aufwand fiir unsere Maschinen mit hohem Sonderanteil
auf einem Minimum halten und neue Trends schnell aufgrei-
fen und implementieren.”

Parallel entwickeln und in Betrieb nehmen

Die Steuerung der einzelnen Mediseal-Maschinen in einer Linie
Ubernimmt jeweils eine SPS aus dem X20-System von B&R. ,Diese
Dezentralisierung erleichtert uns die parallele Entwicklung der Soft-
ware sowie die Inbetriebnahme der Maschinen einer Linie und ist
deshalb wirtschaftlicher als eine einzige zentrale Steuerung’, sagt
Leineke. ,Wir prifen aktuell Automation Studio 4, da ab dieser Ver-
sion unmittelbar parallel an der gleichen Steuerung gearbeitet wer-
den kann. Es ist also nicht ausgeschlossen, dass wir bald zu einer
zentralen Steuerungsarchitektur tibergehen, wenn sich das flr uns
bestédtigt und rechnet” Angenehmer Nebeneffekt: Mit diesem
Schritt wiirde auch der Aufwand fiir die Querkommunikation zwi-
schen den Steuerungen der Linie entfallen. Als Protokoll fir die
Querkommunikation zwischen den Steuerungen, den dezentralen
Servos in der Linie sowie die Vernetzung der I/Os und dezentralen
1/0-Stationen aus dem X20-System dient Mediseal durchgédngig PO-
WERLINK. ,Die B&R-L&sung bietet uns fast uneingeschrankte Még-
lichkeiten bei der Anbindung von anderen Bus- und Fremdsyste-
men und gibt uns freie Hand bei der Wahl des Antriebstyps.
Automation Studio erlaubt es, unterschiedliche Antriebsarten wie
Linearmotor, Servo oder Schrittmotor mit der gleichen Software-
schnittstelle anzusteuern®, sagt Leineke. ,Wir setzen von der Steu-
erung Uber die I/Os bis hin zur Visualisierungshardware durchgan-
gig B&R-Produkte ein. Besonders wichtig ist fiir uns, dass wir von
B&R auch die Lésungsunterstiitzung aus einer Hand erhalten -
ohne kostspieligen Support-Vertrag oder die Einschaltung von Drit-
ten. So kdnnen wir den Engineering-Aufwand fiir unsere Maschinen
mit hohem Sonderanteil minimal halten und dennoch neue Trends
schnell aufgreifen und implementieren” ¢

automotion 0s5.14

Mediseal, Hersteller von Verpackungsmaschine fiir die Pharmaindustrie, muss bei jeder Maschine

bis zu dreif8ig Prozent nach den Wiinschen des Kaufers neu entwickeln oder individuell anpassen.
Dank der Engineering-Umgebung Automation Studio von B&R ist es dem Maschinenbauer gelungen,
den damit einhergehenden Engineering-Aufwand auf ein Minimum zu reduzieren. Besonders
geschétzt von den Verantwortlichen bei Mediseal: Mit der Automation Studio kann Software zu
wiederverwendbaren Modulen gekapselt und um die entsprechenden Bibliotheken erganzt werden.

Das Bedienpult der Blistermaschine CP600 basiert auf einem abgesetzten Automa-
tion Panel, das B&R nach den Vorgaben von Mediseal angepasst hat, damit die
Front ohne weiter Konstruktionselemente direkt an das Bedienpultgehduse mon-
tiert werden kann.

adl

Die Blistermaschine CP600 arbeitet durchgéngig mit POWERLINK in Verbindung mit
Servotechnik von B&R und bewiltigt bis zu 600 Blister pro Minute.

Die CP600 erfiillt hdchste Qualitdtsanforderungen. Kein fehlerhafter Blister darf die
Maschine unerkannt verlassen. Die eingesetzte offene B&R-Technik erleichtert die
Anbindung externer Kontrollgerate wie Kameras oder Waagen.
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Kénnen Sie das Konzept von PackML als
offenen Standard naher erlautern?

Durch das Schaffen dieses Standards defi-
nieren wir eine konsistente Art der diskreten
maschinellen Fertigung. Wenn wir Dinge wie
das Statusmodell, die Betriebsmodi und die
zwischen den Maschinen ausgetauschten In-
formationen definieren, kénnen zwei beliebi-
ge Maschinen, in denen diese Definition an-
gewendetwurde, miteinanderkommunizieren
- unabhdngig davon, wer der Hersteller ist
und welche Steuerungstechnik verwendet
wurde. Als offener Standard ist PackML nicht
an eine bestimmte Technologie oder ein be-
stimmtes Unternehmen gebunden, sondern
frei verfliigbar. Jede standardkonforme Ma-
schine kann mit jeder anderen kommunizie-
ren, die den Standard einhdlt. Das macht die
bisher zur Ubersetzung benétigten Systeme
Uberfllssig.

Sprechen wir also nur tiber Kommunikation
zwischen Einzelmaschinen oder auch von
Maschinen zu Ubergeordneten MES- oder
SCADA-Systemen?

Wir blicken in beide Richtungen. Lassen Sie
mich eines klar sagen: Wir sprechen nicht von
einer Vereinheitlichung der in jeder Maschine
intern verwendeten Netzwerkprotokolle. Was
wir spezifizieren, ist, wie diese Maschinen
Uber ein gemeinsames Ethernet-basiertes
Netzwerkprotokoll miteinander reden. Die
Entscheidung, welches spezifische Protokoll
fur eine bestimmte Linie verwendet wird, trifft
der Endanwender. Die Idee ist, dass Maschi-
nen Informationen in dieses Netzwerk stellen
kdnnen, wo alle anderen Maschinen sie abru-
fen kénnen. Der zweite Schritt ist, diese Infor-
mationen in ein ERP-System zu bekommen,
sodass die Maschinen Rezepturdaten down-
loaden und gleichzeitig Ereignisse aus der
Produktion wieder in die ERP-Ebene hochge-
laden werden. So kénnen beispielsweise Ma-
schinenstillstdnde gemeldet und eine Unter-
brechungsanalyse dazu verwendet werden,
herauszufinden, was innerhalb eines be-
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stimmten Zeitraums die meisten Stopps ver-
ursacht. Diese neue Kommunikation macht
Effizienzsteigerungen nicht nur auf der
Maschinenebene, sondern fir die gesamte
Linie moglich.

Es wurde also nicht nur die Kommunikati-
onsschicht standardisiert, sondern auch
die auszutauschenden Informationen?

Ja, die Informationen sind in PackTags ent-
halten - Informationspaketen mit einem
festgelegten Format und einer spezifischen
Funktion. Wenn wir zum Beispiel einen Ge-
schwindigkeits-Tag nehmen, weil} jeder,
dass dies CurMachSpeed heif3t. Information
werden im Format Priméareinheiten pro Minu-
te produziert. AuBerdem ist bekannt, dass
es sich um eine Zahl mit 32-bit handelt. Je-
der Maschine in der Linie ist das bekannt.
Wenn Maschinen Informationen empfangen,
auf denen CurMachSpeed steht, wird nicht
hinterfragt, ob es sich um Ful3 pro Sekunde
oder Meter pro Minute handelt. Sie wissen
genau, womit sie es zu tun haben.

Warum sind diese Standards so wichtig fir
Endanwender?

Das Problem, das Sie als Endanwender ha-
ben wenn Sie eine Linie aufbauen, ist fol-
gendes: Sie kaufen eine Abfillmaschine
bei einem Lieferanten, einen Inserter bei
jemand anderem, eine Etikettiermaschine,
eine Kartoniermaschine und einen Palet-
tierer. Alle wurden unterschiedlich entwi-
ckelt. Wenn alles in lhrer Fabrik ankommt,
stehen Sie vor der Aufgabe, die Maschinen
dazu zu bringen, miteinander zu arbeiten.
Dazu braucht es einen kostspieligen Sys-
temintegrator, der mit jedem einzelnen Ma-
schinenhersteller reden und sich in die
Funktion jeder einzelnen Maschine einar-
beiten muss. Das macht das Ganze sehr
teuer und kompliziert. Wo tauchen wah-
rend der Inbetriebnahme fiir gewohnlich
die meisten Probleme auf? Nicht in einer
einzelnen Maschine, sondern beim Ver-

Bryan Griffen
OMAC-Vorsitzender

such, sie zur Zusammenarbeit zu bewegen.
Die Einflihrung einer standardisierten Me-
thodik erleichtert die Aufgabe, die Maschi-
nen zu integrieren, wesentlich. Statt viel
Zeit im Innenleben des SPS-Programms zu
verbringen und Bits und Bytes zu ordnen,
konzentriert sich der Systemintegrator auf
Anwendungen auf einem héheren Niveau,
um die Linie effizienter zu machen und
Werkzeuge zu schaffen, die den Maschi-
nenfliihrer und dessen Produktionsleiter
effektiver machen.

Endanwender profitieren davon, dass sich
ein Systemintegrator auf das konzentriert,
was am besten beherrscht wird. Wenn Sie
dem Maschinenbauer die zu verwendende
Technologie vorschreiben, erhalten Sie ga-
rantiert eine suboptimale Maschine. Das ist,
als wiirden Sie zu Ford oder Volkswagen ge-
hen und denen erkldren, wie man einen Mo-
tor baut. Das tun Sie nicht. Sie spezifizieren
die Funktionalitdt und Leistung, Sie spezifi-
zieren PackML und sagen, ,OK, geben Sie
mir Ihre beste Maschine, die diese Anforde-
rungen erfiillt” Dann erhalten Sie genau
das, was Sie eigentlich wollen, namlich eine
in ihrer Kategorie flilhrende Maschine mit
den bestmoglichen Leistungsdaten.

Gibt es bereits Endanwender, die PackML
verwenden und die Initiative der OMAC un-
terstitzen?

Es gibt eine ganze Reihe Endanwender, die
Mitglied der OMAC sind, etwa Nestlé, Procter
& Gamble und PepsiCo. Es gibt auch andere
groBe Anwender, die - obwohl sie keine
OMAC-Mitglieder sind — dennoch PackML als
Anforderung fiir ihre Maschinen haben, wie
Arla Foods, Mars und einige andere.

Endanwender sparen also bei der Systemin-
tegration, erhalten einen glatteren Inbe-
triebnahmeprozess und sehen Verbesse-
rungen bei der Gesamtleistung. Was bringt
es den Herstellern?

news technologie report interview

13



Wir sehen typischerweise Vorteile in drei
Bereichen. Der erste ist eine verkirzte Ent-
wicklungszeit. Nehmen wir beispielsweise
an, zwei Endanwender kaufen je eine Kar-
tonverpackungsmaschine desselben Her-
stellers. Der eine sagt, es muss Technolo-
gieanbieter A verwendet werden, der andere
besteht auf Technologieanbieter B. Der Her-
steller muss also dieselbe Maschine mit
zwei verschiedenen Plattformen entwickeln,
um verschiedene Kunden zu bedienen. Zu-
dem bendtigt er Techniker, die sich mit bei-
den Plattformen auskennen.

Das ist nicht nur teuer und aufwandig, es
beeintrachtigt auch die Innovationskraft,
denn er verbringt seine Zeit damit, die
Technologieplattformen und Techniker auf
einem gemeinsamen Niveau zu halten an-
statt die Leistungsfahigkeit zu verbessern.
Des Weiteren wird der Service verbessert. Der
Hersteller schickt nicht langer einen Techni-
ker, der sich am Ende am Kopf kratzt, weil er
lediglich weil3, dass irgendetwas an dieser
Maschine anders ist als gewohnt und er
nicht dahinter kommt, was. Mit etablierten
Standards bereiten Service-Einsdtze weit
weniger Kopfschmerzen. Dennoch scheint
mir der gro3te Vorteil im Bewahren von geis-
tigem Eigentum zu liegen. Kauft der Endan-
wender eine Maschinenlinie unterschiedli-
cher Hersteller, muss der Systemintegrator in
die SPS-Programmierung aller Maschinen
eindringen, damit diese miteinander kommu-
nizieren und kooperieren kdnnen.

Der Hersteller ist insofern gezwungen, geisti-
ges Eigentum einem Systemintegrator of-
fenzulegen, was nattrlich niemand gern tut.
Mit PackML kann das eine Black Box sein. Die
Freigaben sind in spezifisch kodierten Infor-
mationsblocken gekapselt, sogenannten
PackTags. Der Systemintegrator kennt das
Statusmodell, sodass er die innere Wir-
kungsweise nicht kennen muss. Es handelt
sich praktisch um Plug-and-play. Das ist eine
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enorme Verbesserung fiir einen Maschinen-
bauer, um sein geistiges Eigentum unter Ver-
schluss zu halten.

Fir die Hersteller bringt PackML also Ver-
besserungen bei Entwicklung, Service und
Schutz ihres geistigen Eigentums. Was ist
mit den Systemintegratoren?

Eines der Dinge mit denen Systemintegrato-
ren zu kdmpfen haben, ist die Angebotser-
stellung fiir Projekte mit zahlreichen Ma-
schinen. Man weif} nie, wie lange man
braucht, bis wirklich alles funktioniert. Wenn
wir mit einem Standard diesen Faktor also
aus der Gleichung eliminieren kdnnen, wird
die Angebotserstellung erheblich einfacher
und man kann sich auf weiter oben ange-
siedelte Funktionen konzentrieren. Zudem
kdnnen Systemintegratoren beginnen, statt
einmaliger Sonderlésungen Standard-Pake-
te zu entwickeln. Sie kdnnen zum Beispiel
ein Middleware-Paket fir Linien-Effizienz-
berichte an die Werksleitung bauen, das sie
in jeder Fabrik einsetzen kdnnen, weil es
auf einem akzeptierten Standard aufbaut.

Wenn wir Uber die Integration von Linien
sprechen, kommt die Sicherheitskommuni-
kation ins Spiel. Gibt es irgendwelche
PackML-Entwicklungen, die sich mit dem
Thema Safety beschaftigen?
InnerhalbderOMAC-Verpackungsarbeitsgrup-
pe gibt es mehrere aktive Unterausschusse.
Eine davon konzentriert sich darauf, den
Standard selbst zu revidieren, um ihn ein-
fach zu handhaben zu kénnen. Ein anderer
ist PackSafety. Dieser arbeitet daran, auf der
Ebene der Sicherheit dieselbe Funktionalitat
bereitzustellen wie PackML, um zwischen
den Maschinen Informationen Uber sicher-
heitsrelevante Ereignisse auszutauschen.

Was ist die Strategie von OMAC zur Ent-
wicklung dieser Standards auf dem Markt?
Zurzeit befinden wir uns in den Abschluss-
phasen einer Revision des PackML-Stan-

dards, die auf die Verbesserung von Klar-
heit und Usability abzielt. Wir arbeiten mit
verschiedenen Technologieanbietern, um
die Verfuigbarkeit von Bibliotheken fiir alle
Arten von SPS zu gewdhrleisten. Auf der
PACK EXPO 2013 hatten wir ein PackML-Tref-
fen mit acht verschiedenen Technologie-
anbietern, die PackML-Tools bereits fertig
in ihre Programmierwerkzeuge implemen-
tiert prasentierten.

Darliber hinaus etablieren wir flir OMAC-Mit-
gliedern wie Nestlé, Procter & Gamble und
PepsiCo, PackML als eine ihrer feststehen-
den Anforderungen. Das wird sicherlich die
Branche antreiben, Technologieanbietern
die Implementierung erleichtern und die Ak-
zeptanz somit noch schneller steigen. Eini-
ge grof3e Maschinenhersteller wie ProMach
und Bosch Packaging sind dabei, PackML
als Standard zu tibernehmen.

Wie konnen Unternehmen OMAC-Mitglied
werden und was haben sie davon?

Einer der Hauptvorteile ist die zeitnahe In-
formation dariiber, was mit dem Standard
geschieht. OMAC ist eine sehr aktive Grup-
pierung. Sich einzubringen, bringt ein Un-
ternehmen an die vorderste Front dieser
Welle, ermdglicht es, die Zukunft mitzuge-
stalten, gibt ihm einen ersten Blick darauf,
was zur Einhaltung des Standards notig
sein wird und hilft, den Mitbewerbern einen
Schritt voraus zu sein. Die Modalitdten der
Mitgliedschaft sind einfach, die Jahresge-
bihr ist von der Firmengrof3e abhangig und
reicht von 1.000 bis 3.000 Dollar. Fiir uns ist
mitmachen das Wichtigste. Es sind die Ide-
en, die aus den Mitgliedsunternehmen kom-
men. Diese Zusammenarbeit macht den
Standard starker und breiter anwendbar.

Das klingt, als hétten Sie eine aufregende Zu-
kunft vor sich. Wir wiinschen Ihnen alles Gute.

Vielen Dank fiir das Gesprach! ¢

Alle Detailinformationen zum Beitritt finden sich auf www.OMAC.org.

Bildverarbeitung

Schneller backen
mit POWERLINK

Das Unternehmen De La Ballina mit Sitz in der
Rouergue in Sudfrankreich entwickelt, produziert
und installiert vollautomatische Linien fir die
Verpackung roher, gebackener, frischer und
gefrorener industrieller Backerei- und Konditorei-
produkte. Die Anforderungen an Leistung und
Flexibilitat auf diesem Gebiet sind in den vergan-
genen Jahren stark gestiegen, deshalb sind
leistungsfahige computerunterstiitzte Qualitats-
sicherungssysteme wichtiger als je zuvor.

B .
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Wegen der steigenden Kosten der Rohmaterialien miissen unsere
Kunden ihre Produktionskosten senken’, erldutert Benjamin De Chil-
ly, Vorsitzender der Geschéftsleitung von De La Ballina:,Das Gesamt-
Produktionsvolumen in Europa wachst jedes Jahr, deshalb miissen
sie in der Lage sein, eine hohere Produktionsrate zu erzielen und
zugleich manuelle Aufgaben zu eliminieren. Unter diesen Umstanden
werden vollautomatische Linien wie die unseren nicht langer als
Luxus-Systeme angesehen - sie sind eine Notwendigkeit. Was die
zukiinftigen Anforderungen des Marktes betrifft, erwarten wir noch
hohere Produktionsraten mit einer weiter wachsenden Vielfalt an
Brotsorten.” Um diesen Herausforderungen gewachsen zu sein, ha-
ben Thierry De Lazzari, technischer Leiter von De La Ballina, und sein
Team die Automatisierungsarchitektur des Qualitatssteuerungssys-
tems mit einer kompletten Automatisierungslésung von B&R von
Grund auf neu gestaltet. Ziel war es, eine hohere Leistung und eine
einfachere Konfiguration von Anderungen zu erreichen und die Kos-
ten fur die Implementierung und die Instandhaltung zu senken.

18.000 Baguettes pro Stunde

Das Ergebnis dieser Neuentwicklung mit B&R-Systemen ist eine
neue Generation von Maschinen, die Zahl-, Qualitdtssicherungs-
und Transportaufgaben mit einem Durchsatz von 18.000 Baguettes
pro Stunde ausfiihren. In diesen neueren Maschinen wird zur Uber-
wachung der Produkte 3D-Bildverarbeitungstechnik eingesetzt.
Mit ventilgesteuerten Saugndpfen und finf Achsen werden die in-
takten Produkte entnommen und auf dem Forderband fiir die Ver-
packung platziert. Die Maschinen sind mit einer kompletten Auto-
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Durch die Leistungsfahigkeit von POWERLINK eignet sich das
Echtzeit-Netzwerk auch fiir die Datenlbertragung und Synchroni-
sation einer Bildverarbeitungsanwendung. Hauptkriterium fiir die
Netzwerktechnologie war, dass sie deterministisch (Prazision <1
ms) und besonders leistungsfahig sein sollte. Mit einer Genauigkeit
von 10 ns, 100 ps schnellen Zyklen und Antwortzeiten deutlich
unter 1 ms erfiillt POWERLINK diese Anforderungen spielend.

matisierungslosung von B&R ausgestattet. Dabei dient ein PC
basiertes Power Panel 500 als primdres Steuerungs- und Visuali-
sierungssystem. Die ACOPOS-Servoantriebe fiir die Achssteuerung
und die XV-Module zur Ansteuerung der Ventile sind tiber ein POW-
ERLINK-Netzwerk miteinander verbunden. Fiir De Lazzari waren
dies wichtige Faktoren, die bei der Entscheidung zum Umstieg vom
friiheren Automatisierungsanbieter zu B&R eine wesentliche Rolle
spielten. Dazu gehoren etwa die hohe Leistungsfahigkeit des POW-
ERLINK-Netzwerks sowie die dezentralen 1/0-Systeme der Reihe
X20, mit denen Abschnitte von bis zu 100 m zwischen zwei Statio-
nen realisiert werden. Zudem war die einfache Integration von Ven-
tilinseln in das Automatisierungssystem mittels XV-Modulen und die
umfangreiche Palette der im B&R-Katalog angebotenen Produkte
wie Module mit gemischten I/Os ausschlaggebend. Die zahlreichen
von Automation Studio 4 gebotenen Moglichkeiten zur Integration
sowie die verschiedenen vom X20-System zur Verfligung gestellten
Kommunikationsprotokolle - inklusive TCP/IP und Modbus - erleich-
tern die direkte Integration von Fremdsystemen.

POWERLINK - leistungsfahige Netzwerktechnik

Die Wahl von auf POWERLINK basierender B&R-Technologie fiir das
Steuerungssystem erwies sich ebenso vorteilhaft fiir das 3D-Bild-
verarbeitungssystem. Die hier verwendeten optischen Scanner
und Bildverarbeitungskomponenten miissen bei sehr schnellen
Antwortzeiten eine hohe Prazision erzielen. Zur Erflllung dieser
Anforderungen verwendete De La Ballina in der Vergangenheit eine
harte Verdrahtung und einfache Feldbuslésungen. Vision Systems
Manager Emmanuel Dumas war die Leistungsfahigkeit von POWER-
LINK im Steuerungssystem bekannt, deshalb war er davon uber-
zeugt, dass dieses Echtzeit-Netzwerk auch fiir die Datenibertra-
gung und Synchronisation fiir die Bildverarbeitung perfekt sein wird.

Emmanuel Dumas
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Bei der Realisierung seiner Anlagen setzt De La Ballina auf Hightech-L6sung und
hat sich deshalb bei der Umsetzung einer integrierten Automatisierungslosung fur
B&R entschieden.

Hauptkriterium fiir die Netzwerktechnik in dieser Hinsicht war, dass
sie deterministisch (Prézision <1 ms) und besonders leistungsfahig
sein sollte. Mit einer Genauigkeit von 10 ns, 100 ps schnellen Zyklen
und Antwortzeiten deutlich unter 1 ms erftillt POWERLINK diese An-
forderungen spielend.,Bei der Entwicklung einer neuen Maschinen-
architektur ist die Auswahl eines Netzwerks eine strategische Ent-
scheidung’, betont Dumas. ,Die Wahl von POWERLINK harmoniert
perfekt mit unserer Vision einer integrierten Automatisierungslo-
sung. Im Gegensatz zu proprietdren Losungen eliminiert Open-Sour-
ce-Technologie das Risiko verborgener Entwicklungsmangel. Das ist
der groB3e Vorteil des White-Box-Prinzips hinter Open-Source-Pro-
dukten! Seit 2010 basiert jede weltweit installierte Maschine von De
La Ballina auf der POWERLINK-Technologie, die alle Aspekte der An-
forderungen von De La Ballina erfillt. Zudem hat sie den Weg fiir die
vollstandig integrierte und hocheffiziente Automatisierungsarchi-
tektur der neuen Maschinengeneration geebnet. Bei POWERLINK
handelt es sich um eine offene Lésung - die Integration des be-
stehenden Bildverarbeitungssystems konnte daher nicht nur kos-
tengtinstig durchgefiihrt werden, sondern steigerte auch dessen
Leistung enorm. Als nachsten Schritt erwagt De La Ballina die Um-
stellung des Bildverarbeitungssystems auf FPGA-Technologie. Mit
POWERLINK ist das kein Problem, da es wenig Raum benétigt und
fur den Verarbeitungsalgorithmus und die POWERLINK-Netz-
werkanschaltung ein einziges FPGA ausreicht. B&R-Technologien
und das POWERLINK-Netzwerk unterstiitzen das Unternehmen,
sich den laufend dndernden Kundenbedirfnissen anzupassen.
Die neuen Maschinen konnen bei der Konfiguration und erhéhten
Produktionsmengen schnell aufeinander abgestimmt werden. Diese
neuen Entwicklungen von De La Ballina sorgen dafir, dass die Kun-
den des franzdsischen Unternehmens auch in Zukunft optimal auf
dem Markt positioniert sind. ¢

h

Vision Systems Manager bei De La Ballina

,Die Wahl von POWERLINK harmoniert perfekt mit unserer Vision einer integrierten Automatisierungslosung.
Im Gegensatz zu proprietdren Losungen eliminiert Open-Source-Technologie das Risiko verborgener
Entwicklungsméngel. Das ist der grof3e Vorteil des White-Box-Prinzips hinter Open-Source-Produkten.”

Fotos © De La Ballina (2)

Foto © iStock.
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Pro Pack Systems mit Sitz in Kalifornien hat
diese Situation als Moglichkeit gesehen,
Produzenten von abgepacktem Salat eine
neue Kartonverpackungsldsung anzubieten.
Bereits seit 1991 liefert Pro Pack fortschritt-
liche Verpackungsmaschinen fiir das Ende
von ProduktionsstraBen und zdhlt Taylor
Farms, Fresh Express, Earthbound Farm und
Dole Fresh Vegetables zu seinen Kunden. Zu
den Spezialitditen des US-Unternehmens
gehoren Kartonverpackungsroboter mit mo-
dernster Handhabungstechnik.

Innovation mit Leichtigkeit

Pro Pack war bekannt, dass eine neue Kar-
tonverpackungslosung die innovative Auto-
matisierungstechnologie bieten musste, die
Kunden mittlerweile erwarten, einschlief3lich
hoch entwickelter Moglichkeiten zur Etiket-
tenkontrolle und Paket-Ausrichtung. Die Ma-
schine wirde auflerdem besonders flexibel
und intuitiv zu bedienen sein miissen und
sollte dabei preiswiirdig sein. Aus diesen An-
forderungen entstand der Roboloader™.
Rahmen und Forderer des RobolLoader be-
stehen aus korrosions- und schmutzresis-
tentem, pulverbeschichteten oder elektroly-
tisch polierten Edelstahl und bieten so einen
problemlosen Betrieb und ein glattes, hygie-
nisches Design. Ein Delta-Roboter von Codi-
an Robotics — mit einem B&R-Steuerungs-
system - ist das Herzstiick des Kartonierers
und der Schlissel zur Flexibilitdt der Maschi-
ne. Die Robotik-Plattform kann mit einer brei-
ten Palette von Verpackungsgestaltungen,
Packmustern, Nutzlasten und Geschwindig-
keiten umgehen und reduziert so Zeitbedarf
und Kosten von Produktionsumstellungen.
Ob der Anwender eine Beutel- Klappschach-
tel-Linie betreibt, die Arbeitsweise der Karto-
niermaschine ist sehr dhnlich. Packmuster
werden einfach von einem Rollmenii mit Re-
zepturen am HMI angewahlt. Fir Produkti-
onsumstellungen sind lediglich Fiihrungs-
schienen herauszunehmen, was keinerlei

news technologie report interview

Werkzeugeinsatz erforderlich macht. All die-
se Eigenschaften erleichtern wesentlich den
Einschulungsaufwand fiir Maschinenfiihrer
und Instandhaltungspersonal.

Wabhlfreiheit

Der RobolLoader folgt einem einzigartigen
Ansatz in der Robotik. Die offene Architek-
tur der Codian-Roboterldsung ermdglichte
Pro Pack die Auswahl der Steuerungskom-
ponenten nach spezifischen konstruktiven
Bedirfnissen, statt sie an proprietdre Pro-
dukte zu binden, wie das bei den meisten
handelsiiblichen Robotern der Fall ist. Auf-
grund der langjdhrigen Erfolgsgeschichte
seiner innovativen Lésungen wurde B&R fiir
die Lieferung der Maschinensteuerung fir
den Roboloader ausgewahlt. ,In den vier
Jahren der Zusammenarbeit von Pro Pack mit
B&R", sagt David Zurlinden, Prasident von Pro
Pack Systems, ,haben wir das volle Spektrum
an Umverpackungsmaschinen geschaffen -
einschlief3lich servomotorisch und pneuma-
tisch betriebener Schachtel-Aufrichter, kon-
ventionellerund robotischer Kartonverpacker
und -verschlieer — und das alles mit B&R-
Technologie. Als dieses Projekt begann, war
klar, dass die neue Maschine sehr von deren
Fachkompetenz profitieren wiirde!” Pro Pack
wadhlte ein B&R Power Panel zur Verbindung
von SPS- und HMI-Funktionalitdt in einem
Geréat. Das Power Panel ermdglicht die Integ-
ration der Antriebstechnik des RobolLoaders
in das fiir den Rest der Maschine verwendete
System. Dass Pro Pack zur Erledigung zahl-
reicher Aufgaben entlang der gesamten Li-
nie Roboter verwendet, hat nicht nur den
Aufbau stark vereinfacht, sondern auch die
Diagnose. Kompakte mehrachsige Servo-
Antriebe von B&R steuern die Bewegungen
in der Maschine. Sie kommunizieren Uber
das echtzeitfahige Industrial Ethernet-Pro-
tokoll POWERLINK. Durch seine Architektur
bendtigt der RobolLoader weniger Verkabe-
lung und Schaltschrankraum als traditionel-

>

le Losungen. Das bringt eine wesentliche
Kostenersparnis in hygienischen Umgebun-
gen wie bei der Salatverarbeitung.

Verbesserte Programmierung und Diagnose
Unter Verwendung der Entwicklungsumge-
bung Automation Studio von B&R erzeugt Pro
Pack sehr modularen Code. Das erhoht weiter
die Effizienz von Lebensmittelherstellern bei
derVerwendung des RoboLoaders. Dieser An-
satz erzeugt Software mit hoherer Qualitat
und extrem verbesserter Langzeit-Nachhal-
tigkeit. So enstehen weniger Programmier-
fehler, was wiederum Stillstandszeiten redu-
ziert und den Zeit- und Geldbedarf fur die
Softwareentwicklung senkt.,Die Verwendung
von Automation Studio hilft uns, die Integrati-
on von Maschinen- und Robotersteuerung
entlang der Linie wesentlich zu verbessern’,
erklart Zurlinden. ,Es erleichtert nicht nur den
Technikern von Pro Pack das Leben, sondern
auch dem Maschinenbetreiber.

Wird ein Roboter allein in eine Arbeitszelle
gestellt, ist der Integrationsgrad oft sehr be-
grenzt und kann mehrere Schaltschranke
mit unterschiedlichen elektrischen Kompo-
nenten und einem HMI speziell fiir den Robo-
ter nach sich ziehen. Das begrenzt die Fa-
higkeit des Entwicklers, den Betreibern
nitzliche Diagnosedaten zur Verfligung zu
stellen. Mit einem wirklich integrierten Sys-
temansatz andererseits werden den Roboter
betreffende Alarme und Fehlermeldungen in
derselben Art gehandhabt wie die jeder an-
deren Achse. Das flihrt zu durchgédngig ein-
facher Diagnose. ,Unser ndchstes Projekt
wird ein Palettier-Roboter fiir die Salat-Bran-
che. Wegen der raumlichen Beschrankungen
bestehender Produktionslinien halt dieser
Markt Herausforderungen fiir konventionelle
Palettierer bereit, wir sind jedoch zuver-
sichtlich, dass wir mit B&R als Partner diesen
schon bald mit innovativen Lésungen wach-
ritteln werden', schlie3t Zurlinden. ¢

Fotos © Pro Pack (4)

|
o PACKAGING ‘
David Zurlinden

Prasident von Pro Pack Systems

,Die Verwendung von Automation Studio hilft uns, die
Integration von Maschinen- und Robotersteuerung
entlang der Linie wesentlich zu verbessern. Es erleich-
tert nicht nur den Technikern von Pro Pack das Leben,
sondern auch dem Maschinenbetreiber.”

Ein Delta-Roboter von Codian Robotics mit einem B&R-Steuerungssystem ist das Herzstiick des Kartonierers und der Schlussel zur Flexibilitat der Maschine. Die Robo-
tik-Plattform kann mit einer breiten Palette von Verpackungsgestaltungen, Packmustern, Nutzlasten und Geschwindigkeiten umgehen und reduziert so Zeitbedarf und
Kosten von Produktionsumstellungen.
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Rahmen und Forderer des RoboLoader bestehen aus pulverbeschichtetem oder  Die B&R-Servo-Antriebe in der Maschine kommunizieren tGber POWERLINK.
elektrolytisch poliertem Edelstahl. Somit werden alle hygienischen Anforderun-  Durch seine Architektur benétigt der RobolLoader weniger Verkabelung und
gen erfillt. Schaltschrankraum als traditionelle Lésungen.
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Software

Modularkuiche fir mehr
Effizienz im Engineering

N2

,Gerade bei der Verkniipfung von Einzelma-
schinen zu Anlagen lassen sich aufgrund
der von uns eingesetzten B&R-Technik viel-
fach immer noch deutliche Einsparungen
erzielen, sagt Stefan Krakow, Leiter Pro-
duktmanagement & Verkaufsunterstiitzung
bei der GEA Food Solutions Germany GmbH.
Das Unternehmen entwickelt und produziert
unter anderem Thermoformer firr die Medi-
zinguterindustrie. ,So konnten wir jlingst in
enger Zusammenarbeit mit einem bekann-
ten holldndischen Hersteller von Schnittka-
se Einsparungen im sechsstelligen Eurobe-
reich erzielen”

Préazise Analyse der Zeitablaufe

auf Basis umfangreicher SPS-Daten
Vorangegangen war dem eine genau Analy-
se der zeitlichen Abldufe in der Produktions-
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linie, die Kase aufschneidet und verpackt.
,Hier ging es darum, wenige Zehntelsekun-
den einzusparen, um in Kombination mit ei-
nigen kleinen mechanischen Anderungen
die gewlinschte Leistungssteigerung zu er-
reichen’, erklart Rolf Rein, der am GEA-
Standort Biedenkopf die Software- und Elek-
troteams leitet und schon bei der Umstellung
von GEA (damals CFS) auf B&R-Steuerungs-
technik dabei war. ,Mit bloBem Auge lasst
sich so etwas nicht erkennen. Die Datener-
fassung muss daher direkt in der Maschine
mit der entsprechenden zeitlichen Aufl-
sung erfolgen. Dies ist bei den B&R-Steue-
rungen der Fall. Sie sind in der Lage, die zahl-
reichen Prozessdaten im Millisekundentakt
und mit hoher Geschwindigkeit bereitzustel-
len und verfligen Uber ein entsprechendes
internes Datenhandling”” Die Analyse auf

Die von GEA hergestellte Form-, Fiill- und Verschlussmaschine
GEA PowerPak NT zeichnet sich durch hohe Produktivitdt sowie
Investitions- und Prozesssicherheit aus. Durch die eingesetzte
B&R-Technik lasst sie sich problemlos in Linien integrieren.

Basis der gesammelten Daten ergab, dass
eine Maschine in der Kaseproduktionslinie
erst das Fertig-Signal der vorhergehenden
Maschine in der Linie abwartet, bevor sie
startet. Dabei kam es zu einer unnétigen Ver-
zogerung um einige Zehntelsekunden. Die
Losung: Ein zeitlich vorgezogenes Signal
sorgt nun dafiir, dass die Prozesse nahtlos
ineinander greifen. Diese Optimierung er-
scheint marginal, bedeutet fiir den Kase-
hersteller aber eine Steigerung der Aus-
bringleistung um vier Prozent, was pro Jahr
mehrere hunderttausend Euro einspart.

Dynamische Fahrweise der Maschinen

Doch die Maschinen von GEA Food Solutions
kdnnen mithilfe der durchgangigen Auto-
matisierungslésung von B&R noch mehr.
Aufgrund der engen und intelligenten Ver-

Fotos © GEA Food Solutions (4)

Viele Maschinenbauer hegen seit langem einen Wunsch: Sie wollen flexibel auf neue Anforderungen
reagieren konnen. Gleichzeitig wollen sie liber mehrere Maschinenserien hinweg ein Softwareprojekt
und eine durchgangige Hardware nutzen. Nicht so GEA Food Solutions. Bereits vor liber zehn Jahren hat
das Unternehmen diesen Traum auf Grundlage der Automatisierungslésungen von B&R Realitat werden

lassen. Der Hersteller von Prozesstechnik fiir die Lebensmittelverarbeitung realisiert seitdem besonders
effiziente Maschinen und komplette Linien schnell und mit minimalem Engineering-Aufwand.

kniipfung der Maschinen sind sogar im lau-
fenden Betrieb dynamische Optimierungen,
zum Beispiel auf Basis umschaltbarer Kur-
venscheiben, méglich. Entstehen etwa beim
Aufschneiden des Kases durch den Wech-
sel der Kdsestange Produktionsliicken, die
nicht durch einen Puffer ausgeglichen wer-
den konnen, passt sich die Geschwindigkeit
der Verpackungsmaschine rechtzeitig an.
Dadurch werden Leerverpackungen vermie-
den, die im Extremfall zu einem Stillstand
der ganzen Linie fiihren kdnnen. Durch eine
durchgangige Visualisierung der B&R-Tech-
nik missen sich Anlagenbediener nicht mit
verschiedenen Bedienphilosophien ausein-
andersetzen und konnen schneller auf Feh-
ler reagieren. Zudem wird das Personal ent-
lastet, da alle GEA-Maschinen in einer Linie
von jeder GEA-Maschine iberwacht und be-
dient werden kénnen. Damit Kunden die
Produktivitdt ihrer Anlagen selbst jederzeit
objektiv beurteilen und auf einem hohen Ni-
veau halten konnen, bietet GEA auf Basis
der Steuerungsdaten zusdtzlich diverse
Tools, wie den GEA CostFox, an. Mit dieser
Software fiihrt der Bediener vor Ort eine
Leistungsanalyse in Echtzeit durch und ruft
qualitdtsbestimmende Daten ab. Das ist
maoglich, da GEA von den Antrieben Gber die
I/Os bis hin zur Steuerung und Visualisie-
rung auf B&R-Technik vertraut und damit
Systembriiche vermieden werden, die die
Kommunikation sonst oft erschweren oder
verhindern. Benétigt der Anwender dennoch
einmal Hilfe, bietet die Fernwartungsmog-
lichkeit der B&R-Steuerungen auch hier die
passende LOsung, wie Rein unterstreicht.
,Die Fernverbindung zur Maschine funktio-
niert in der Praxis einwandfrei und erlaubt

automotion 05.14

unseren Mitarbeitern — unterstiitzt durch die
umfangreichen Diagnosemadglichkeiten der
B&R-Steuerung — von den Firmenstandorten
aus eine detaillierte Analyse der Anlage bis
hinunter zu den Antrieben und I/Os""

Einfach zu bedienende

Entwicklungs- und Anwendersoftware
Doch muss die Hilfe nicht oft in Anspruch
genommen werden. Daflir sorgen die hohe
Zuverldssigkeit der Hardware und eine
leicht zu bedienende Software. ,Eine weit-
gehend intuitive Bedienung ist nicht nur
bei der Mensch-Maschine-Schnittstelle
wichtig, sondern auch bei der Engineering-
Umgebung’, betont Rein. ,Schlieflich nut-
zen wir sie nicht nur fur die Planung und
Implementierung der Automatisierungsar-
chitektur, sondern auch fir die Inbetrieb-
nahme und Wartung der Maschinen und
Anlagen vor Ort. Anwender mit sehr unter-
schiedlichem Hintergrund missen also zu-
rechtkommen! Deshalb ist es aus Sicht
des Software- und Steuerungsexperten
von Vorteil, dass B&R bei der Gestaltung
der Engineering-Umgebung Automation
Studio groBBes Augenmerk auf die Ergono-
mie der Software gelegt hat. Als wesent-
lichen Pluspunkt nennt Rein den hohen
Integrationsgrad: ,Es reduziert den Engi-
neering-Aufwand merklich; die gesamte
Software - einschlie8lich Motion Control -
und Visualisierung kann in einer Umgebung
erstellt werden und ist damit einfacher zu
erzeugen und zu verstehen! Als beson-
ders nitzlich hat es sich in der Praxis er-
wiesen, dass sich die Steuerungssoftware
so modularisieren ldsst, dass sie die Struk-
tur der Maschinenmodule wiedergibt. ,Da-

AN

GEA Food Solutions erstellte mit Automation Studio
eine durchgdngige und maschinenunabhangige Vi-
sualisierungssoftware.
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Stefan Krakow

Leiter Produktmanagement & Verkaufsunterstitzung
bei der GEA Food Solutions Germany GmbH

,Gerade bei der Verkniipfung von Einzelmaschinen zu Anlagen lassen sich
aufgrund der von uns eingesetzten B&R-Technik in vielen Féllen immer noch

deutliche Einsparungen erzielen.”

von profitiert auch das Inbetriebnahmeper-
sonal, das sich so in einem komplexen
System wie einem Thermoformer schnell
zurechtfindet’, sagt Rein. ,Die einzelnen
Module sind zudem so gekapselt, dass An-
derungen am Code eines Moduls durch kla-
re Softwareschnittstellen keinen Einfluss
auf andere Module haben, so dass Anpas-
sungen kein groBeres Problem darstellen

Eine Softwarebasis fiir alle Maschinen

Der eigentliche Clou an der GEA-L&sung ist
jedoch, dass allen Thermoformern des Un-
ternehmens sowie allen Maschinenoptionen
nur eine Softwarebasis zu Grunde liegt. Die-
se wird fiir jede neue Maschine nur noch
entsprechend der kundenspezifischen Ma-
schinenkonstellation konfiguriert. Aufwan-
dige Softwareanpassungen in der Serien-
produktion gehdren bei GEA Food Solutions
schon lange der Vergangenheit an.

Dies hat wesentlich dazu beigetragen, dass
GEA die Engineering-Kosten fest im Griff hat.
,Das ist fir uns besonders wichtig, da wir uns
mit den Thermoformern in einem sehr preis-
sensitiven und von einem starken Wettbe-
werb gepragten Marktumfeld bewegen’, sagt
Krakow. Und auch der Kunde profitiert erheb-
lich von der in enger Zusammenarbeit mit
B&R-Experten entwickelten Softwarearchi-
tektur und der B&R-Hardware, wie Rein klar-

stellt:, Die kompletten Daten der Anwendung
werden auf einer handelstiblichen CF-Karte
abgelegt. Bei der Inbetriebnahme und im
Wartungsfall missen die Komponenten ein-
schlieBlich der Steuerung nicht einzeln mit
der Software bespielt werden, da diese alle
Daten zentral von der CF-Karte erhalten. Ein
Komponentenwechsel geht deshalb schnell
von der Hand und erfordert keine Experten.”
Durch die Offenheit der Hard- und Software
von B&R lassen sich zudem auch Fremdsys-
teme mit geringem Aufwand einbinden, sagt
Rein: ,Die offenen Standards bei Hard- und
Software sowie eine reichhaltige Softwarebi-
bliothek der B&R-Losung unterstiitzen die
Vernetzung von Maschinen unterschiedlicher
Hersteller optimal”

Simulation beschleunigt das Engineering

Die Offenheit bringt fiir GEA auch an anderer
Stelle klare Vorteile: Aufgrund der integrier-
ten Schnittstellen zu Matlab oder Simulink
lassen sich komplexe Bewegungsalgorith-
men entwerfen und simulieren. Das Unter-
nehmen wird zukiinftig aber nicht nur diese
effiziente Engineering-Methode verstarkt
einsetzen. ,In Zukunft werden wir auch die
Schnittstellen von Automation Studio zu E-
Plan nutzen, um Ubertragungsfehler und
doppelte Eingaben in zwei Entwicklungssys-
teme zu vermeiden’; kiindigt der Software-
und Steuerungsfachmann von GEA an. ¢

W Maschinen aus eigener und fremder Produktion.
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Ein Industrierechner aus der Serie Automation PC
910 von B&R bietet genligend Rechenleistung, um
die komplette Software fir die Ablauf- und Motion-
Control-Steuerung sowie die Visualisierung auf ei-
nem Gerdt zu integrieren.

Mit Hilfe von Automation Studio hat GEA Food Solutions eine maschinenibergreifende Softwareba-
sis geschaffen, die nur noch je nach der kundenspezifischen Maschinenkonstellation konfiguriert
wird. Aufwandige Softwareanpassungen in der Serienproduktion gehdren seitdem fiir das Unter-
nehmen der Vergangenheit an. Die Engineering-Umgebung von B&R unterstiitzt GEA dariiber hinaus
mit offenen Standards und umfassenden Softwarebibliotheken optimal bei der Vernetzung der

Fotos © B&R (2)

Industrielle Kommunikation

s,

-

Rundherum, das ist nicht schwer

Bei Abfiillmaschinen fiir Flaschen, Blasmaschinen zur PET-Flaschenerzeugung, Maschinen zur
Anbringung von Etiketten, Druck- oder Werkzeugmaschinen, aber auch bei Windradern, setzen
Konstrukteure auf Karussell-Losungen. Das heif3t, der statische Teil dient als Rahmen und der
eigentliche Teil der Anlage befindet sich auf dem rotierenden Part. Der bewegende Teil der
Maschine muss mit elektrischen Signalen versorgt werden. Daflir werden Schleifringe eingesetzt.

e
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Die Schleifringtechnologie mittels Birsten
ist seit langem bekannt und bewéhrt. Eine
Burste sorgt fuir den Gleitkontakt in Motoren
und Generatoren und stellt die elektrischen
Signale zum Kollektor oder zu den Schleif-
ringen des rotierenden Teiles der Maschine
her. Der klassische Maschinenbau bendétigt
24 Volt Gleichspannung fir die Versorgung
der Steuerung, I/0Os und Sensoren sowie je
nach Bedarf zusdtzliche 400 Volt Wechsel-
spannung. Oftmals wird fuir Servoumrichter
anstatt der 400 Volt der Zwischenkreis von
560 bis 750 Volt Gleichspannung Uber den
Schleifring Gbertragen.

Industrial Ethernet mit
Schleifringtechnologie

Als Kommunikator dienten bis heute die
klassischen Bussysteme wie CAN, Profibus,
DeviceNet oder andere Bussysteme dieser
Generation. Diese Bussysteme arbeiten in
der Praxis meist mit 125 kBit/s bei CAN und
DeviceNet oder maximal mit 500 kBit/s bei
DeviceNet und 1 MBit/s bei CAN. Profibus er-
reicht 12 MBit/s. Die Herausforderungen lie-
gen einerseits bei zuverlassigen Kontakten,
was aufgrund der langsamen Drehzahl von
10 bis 100 rpm/min des Karussells gut zu
bewerkstelligen ist, anderseits muss das
Thema EMV (elektromagnetische Vertrag-
lichkeit) berticksichtigt werden.

Moderne Maschinen setzen auf Industrial-
Ethernet-Lésungen die mit 100 MBit/s kom-
munizieren. Wird nun ein Zwischenkreis von
560 oder 750 Volt Gleichspannung neben
den Datenleitungen mit 100 MBit/s libertra-
gen, kdnnen elektromagnetische Stérungen
den Datenframe der Industrial-Ethernet-
Kommunikation stoéren. Dies wird durch die
CRC (Prifsumme) des Kommunikationspro-
tokolls erkannt und mit einem Retry kompen-
siert. Dieser Retry, sprich das Wiederholen
des zerstorten Frames, kann bei Antriebsan-
wendungen maximal einmal ohne negative
Auswirkungen auf die Maschine durchge-
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Video: Schleifring-Anwendung mit POWERLINK

Maritial Favret

fihrt werden. Kommt es abermals aufgrund
einer elektromagnetischen Stérung zu ei-
nem nicht glltigen Frame, fihrt dies auto-
matisch zum Stillstand der Maschine und
somit zu einem Produktionsstopp.

Unterschiedliche Immunitaten bei
Industrial-Ethernet-Konzepten

Die Ubertragung eines Industrial Ethernet
Uber einen Schleifring ist besonders stor-
anfillig, da jede einzelne Ader des Kabels
sowie der Schirm getrennt (iber eine Schleif-
spur Ubertragen werden miussen. Soge-
nannte Twisted-Pair-Kabel, das sind Kabel
mit verdrillten Adernpaaren, bieten einen
Schutz gegeniiber duBeren magnetischen
Wechselfeldern und elektrostatischen Be-
einflussungen. Das Offnen und Trennen des
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Technical and Quality Manager bei COBHAM Sliprings.

,Unsere Ingenieure waren beeindruckt von der Robust-
heit und elektromagnetischen Vertraglichkeit des
POWERLINK-Protokolls.”

Kabels sowie jeder Steckverbindung bringt
jedoch keine Verbesserung, sondern macht
das System nur noch anfélliger. Doch nicht
nur die physikalische Komponente, sondern
auch das verwendete Protokoll hat Einfluss
auf die Storfestigkeit. Hier wird zwischen
Einzeltelegramm- und Summenrahmenver-
fahren unterschieden. Einzeltelegrammver-
fahren, wie sie im Standard-Ethernet-Pro-
tokoll definiert sind, sind bis zum Faktor
fiinfzig und darlber, robuster gegentiber
elektromagnetischen Stérungen als Sum-
menrahmenverfahren.

Mit steigender Anzahl an Netzwerkteilneh-
mernnimmtbeimSummenrahmenverfahren
exponentiell auch die Stéranfalligkeit zu. Als
Faustregel gilt: Das Summenrahmenverfah-
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Srenil Bnolen

Schleifring-Demo mit Einzeltelegrammverfahren

Fotos © B&R (4), COBHAM (1)

ren storanfalliger ist als das Einzelrahmen-
verfahren, und zwar um den Faktor 1,25
multipliziert mit der Anzahl der Knoten.. Bei
einer Maschine mit nur 5 Knoten ist das bei
Faktor 6,25 der Fall, bei 40 Teilnehmern be-
reits bei Faktor 50. Ein Vorteil des Einzelte-
legrammverfahrens ist, dass die Frames
kirzer sind und nur Daten fiir einen Knoten
beinhalten. Wird dieser zerstort, wird nicht
unmittelbar die gesamte Maschine beein-
flusst. Beim Summenrahmenverfahren ist
jedoch mit einer einzigen Stérung ein ge-
samter Netzwerkzyklus, sprich alle Daten
fur alle Teilnehmer, verloren.

Hohe Kosten bei Produktionsausféllen
EMV-Probleme sind stets sporadische Feh-
ler. Die Ursache wird zu Beginn meist nicht
auf elektromagnetische Stérungen zuriick-
gefiihrt, sondern typischerweise zuerst bei
defekter Hardware oder einem Softwarefeh-
ler vermutet. Ingenieure, die bereits mit EMV-
Fehlern an der Maschine konfrontiert waren,
wissen wie schwierig es ist, die Ursache da-
fur zu finden. Angefangen bei unsauber as-
semblierten Kontakten, einer nicht ord-
nungsgemalen Schirmung oder Erdung,
aber auch geringfiigige Anderungen an der
Verdrahtung die vor Ort durchgefiihrt wer-
den mussten, kdnnen sich negativ auswir-
ken. Diagnosegerate selbst geben nur Hin-
weise, kdnnen aber die genaue Ursache
nicht konkret lokalisieren. Die Schwierigkeit
liegt oftmals daran, dass die Fehler in einer
sauberen Umgebung, wie einem Entwick-
lungslabor, nicht reproduziert werden kon-
nen. Die Fehlersuche findet deshalb oft
beim Endkunden statt. Die damit verursach-
ten Produktionsausfalle sind mit hohen
Kosten verbunden. Eine langwierige Fehler-
suche schadet zudem der Reputation. Die
Wahl des Bussystems ist mitentscheidend
Uber die Robustheit einer Maschine oder
Anlage - unabhéangig davon, ob es sich um
Applikationen mit oder ohne Schleifring-
technologie handelt. ¢
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Literaturempfehlung: ,EMC and Errors” — Mathe-
matische Analyse der unterschiedlichen Rahmen-
verfahren; Industrial Ethernet Book.

Walter Burgstaller
International Sales Manager bei B&R.

und openSAFETY."

"Mehrere gro3e Maschinenbauer setzen bei Schleifring-
applikationen auf die zuverlassigen Protokolle POWERLINK

Die EPSG (Ethernet POWERLINK Standardization Group) zeigt auf Messen eine zertifizierte Losung - 24VDC,
750VDC, POWERLINK und openSAFETY - tber einen Schleifring.

Holger Steffens
Gruppenleiter Datenilibertragung bei
Data Transmission Schleifring und Apparatebau GmbH.

“Intensive EMV-Tests haben eine wesentlich hohere elektromagnetische

Storfestigkeit bei Einzeltelegrammverfahren gegeniiber Summenrahmen-
verfahren bei ethernetbasierenden Protokollen gezeigt.”
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Maschinen fir die Verpackungsbranche sind mit vier fundamentalen Anforderungen konfrontiert:
Sie mussen bei herausragender Leistungsfahigkeit erstklassige Qualitat liefern und zugleich

hohe Verfligbarkeit und maximale Flexibilitat aufweisen. Als ware das noch nicht genug, wandelt
das Aufkommen neuer Anforderungen an Individualisierung und Serialisierung die Branche und
verursacht einen Paradigmenwechsel in der eingesetzten Automatisierungstechnik. Maurizio
Tarozzi, Global Technology Manager fiir Verpackung bei B&R, erklart, wie B&R zu einem flihrenden
Automatisierungsanbieter flr die Verpackungsbranche wurde und warum die integrierte Automa-
tisierung von B&R schon jetzt bereit ist, zuklinftige Herausforderungen anzunehmen.

2

Als fihrender Anbieter von Automatisierung
fur die Verpackungsbranche macht B&R of-
fenbar vieles richtig. Was ist das Geheimnis?

In der heutigen Konsumgtiterindustrie spielt
die Verpackung von Produkten eine ent-
scheidende Rolle fiir deren Erfolg — und der
Erfolg von Verpackungsmaschinen hangt von
deren Fahigkeit ab, sich schnell und leicht
neuen Trends anzupassen. Zum fiihrenden
Automatisierungslieferanten seiner Partner
in der Verpackungsindustrie wurde B&R
durch das Verfolgen eines integrierten Auto-
matisierungskonzeptes, das die Herausfor-
derungen bewadltigen kann, mit denen der
globale Markt konfrontiert ist. B&R bietet L6-
sungen fiir alle Anforderungen der Branche
und wachst mit weiteren Entwicklungen in
puncto Leistungsfahigkeit und Skalierbarkeit
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mit. B&R-Losungen heben Verpackungsma-
schinen auf neue Niveaus was Leistungsfa-
higkeit, Flexibilitat und Verfligbarkeit betrifft.
Das ist das Ergebnis des Bekenntnisses von
B&R zu Perfektion in der Automatisierung. Es
herrscht ein tiefgreifendes Verstandnis fir
den Markt, das durch die enge Zusammenar-
beit mit Endanwendern rund um den Globus
erworben wurde. Von Primdr- und Sekundar-
verpackung bis hin zu Lésungen fiir Produk-
tionslinien geht B&R mit Innovationen, die
den Markt formen, bestandig voran. Nur auto-
matisierte Verpackungsmaschinen, die alle
Vorteile aktueller Antriebstechnik, Robotik
und funktionaler Sicherheit sowie von Bild-
verarbeitung und [T-Vernetzung verbinden,
kdnnen sich nachhaltig einen Wettbewerbs-
vorsprung verschaffen.

Was brauchen Maschinenhersteller, um aus
ihren Produkten das meiste herauszuholen?
Fur heutige Verpackungsmaschinen ist ein
modularer, mechatronischer Aufbau unver-
zichtbar. Hochstleistungen kdénnen nur
durch eine perfekte Synchronisierung zen-
traler und dezentraler Antriebskomponen-
ten erreicht werden, die mit einer umfas-
senden Automatisierungssoftware nahtlos
orchestriert werden. POWERLINK und B&R
Automation Studio 4 wurden exakt fiir die-
sen Zweck entwickelt. Sie bilden das Ruick-
grat unseres Erfolges. Das allein reicht je-
doch nicht. Es gibt keine ,eine Sache”
Jede Kernkomponente der Automatisierung
- ob Steuerungssystem, Servo-Antriebe, I/
Os oderVisualisierungsgerate - leistet ei-
nen essenziellen Beitrag zur Gesamt-Per-

Foto © B&R
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formance. Das B&R-Produktportfolio bietet
eine breite Palette an integrierten, hoch-
gradig skalierbaren Lésungen, die jede An-
forderung der fortschrittlichsten Verpa-
ckungssysteme perfekt abdecken und die
Leistungsfahigkeit von Maschinen an deren
physikalische Grenzen bringen.

Welche Technologien bietet B&R zur Erweite-
rung der Leistungsfahigkeit von Maschinen?

MitderreACTIONTechnologyvonB&Rwerden
manche Programme direkt in verteilten I/O-
Modulen ausgefiihrt. Das erhoht die Ge-
schwindigkeit der internen Dateniibertra-
gung und flhrt zu Antwortzeiten von nur 1
ps. Das wiederum reduziert die Last sowohl
im Netzwerk als auch auf der Steuerung und
optimiert bedarfsgerecht die Leistungsfa-
higkeit. Das Ergebnis ist eine immense Stei-
gerung der Performance ohne Mehrkosten.
Weiters gibt es NetTime. Das bietet die Echt-
zeituhr-Synchronisierung Gber POWERLINK
mit Genauigkeiten im Nanosekunden-Be-
reich, was das Synchronisieren mehrerer
Geberpositionen und verteilter I/Os ermdg-
licht. Zusammen bilden reACTION und Net-
Time ein neues Paradigma der Steuerungs-
Performance. Ein weiterer Aspekt ist die
Bewegungssteuerung. Die intelligenten Ser-
vo-Antriebe ACOPOS von B&R arbeiten mit
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besonders kurzen Abtastzeiten und Kom-
munikationszyklen von 400 ps oder 50 ps
im Steuerkreis. Das ermdglicht sehr schnel-
le, ereignisgesteuerte Kurveniibergdange
fur fortschrittlichste Verpackungsmaschi-
nen. Elektronische Kurvenlaufbahnabwei-
chungen werden automatisch alle 400 ps
berechnet — unabhéngig von der in der Appli-
kation verwendeten Anzahl echter und virtu-
eller Achsen und unbeeinflusst vom Netz-
werk oder Steuerungssystem.

Was bedeutet das fir tatsachliche Verpa-
ckungsanwendungen?

Die Priméarverpackung stellt die gro3te Her-
ausforderung dar. Da auf Maschinen fir die-
sen Zweck das Verpackungsmaterial mit der
hoéchstmdglichen Geschwindigkeit auf das
Produkt trifft, beeinflusst der Prazisionsgrad
sowohl die Produktqualitat als auch den Roh-
materialverbrauch. In Abfillanlagen kénnen
beispielsweise sowohl gravimetrische als
auchvolumetrische AbfiillverfahrenreACTION
Technology nutzen, um Ventile und Sensoren
mit der konkurrenzlosen Prazision von 1 us
zu betreiben. Andere Hochgeschwindig-
keits-Maschinenfunktionen wie das Kleb-
stoff-Schieflen, das Aufdrucken von Code
und das Ausstoflen von Ausschussware
kdénnen die B&R-Technologien reACTION
und NetTime gemeinsam zur Synchronisie-
rung der Antriebstechnik mit verteilten I/0s
nutzen. Digitale Ausgabemuster lassen sich
mit einer Auflésung von 125 ns steuern und
schnelle Eingangssignalflanken, wie die
von Registrierungskennzeichen oder Pro-
dukterkennung, werden mit einem Zeit-
stempel von 1 ps aufgezeichnet.

NetTime Technology kann auch dafiir ver-
wendet werden, intelligente Sensoren zu
ersetzen, etwa die auf rotierenden Etiket-
tiermaschinen zur Feststellung der Fla-
schenausrichtung. Analoge Eingangsmo-
dule mit einer Abtastzeit von 50 ps sind in

der Lage, die Flaschen zu scannen und die
bendtigten Daten fiir die genaue Ausrich-
tung von bis zu 80.000 Flaschen pro Stunde
zu liefern. Produkt- und Verpackungswech-
sel, Registrierungskennzeichnung, Schnei-
de- und Versiegelungsfunktionen, FlieR3-
band-Tracking und die Produktmanipulation
sind nur einige der Aufgaben in der Verpa-
ckung, die fliegende Anderungen der Bewe-
gungsprofile erforderlich machen.

Der B&R Cam Profile Automat ermdglicht
Maschinenbetreibern ohne die Notwendig-
keit neuer Berechnungen an der Steue-
rung, Bewegungsprofile dynamisch zu &n-
dern. Safe Motion Control von B&R kann die
Verflgbarkeit jeder Verpackungsmaschine
drastisch erhdhen. So kdnnen Produktstaus
entfernt oder mechanische Einstellungen
vorgenommen und dabei die Maschine unter
Kontrolle gehalten werden. Das hat nicht nur
eine verbesserte Betreibersicherheit zur Fol-
ge, sondern auch eine hohere Produktivitat.

Warum sind POWERLINK, openSAFETY undder
Open-Source-Ansatz so erfolgreich fiir B&R?

Neben ihrer bemerkenswerten Leistungsfa-
higkeit sind diese Standards auch eine du-
Berst lohnende Investition. Das liegt eben-
so an ihrer Offenheit wie an technischen
Eigenschaften wie Hot-Plugging, einfacher
Diagnose, der freien Wahl der Netzwerkto-
pologie, Querverkehr und Integration von
CANopen-Mechanismen. All das bringt An-
wendern einen Mehrwert. Das System stellt
fir Echtzeit-Ethernet den einzigen Stan-
dard auf dem Markt dar, eine reine Soft-
wareldsung in open-Source unter Verwen-
dungvonStandard-Hardwarekomponenten
und normgerechter Ethernet-Telegramme.
Eingesetzt und unterstiitzt von einer
schnell wachsenden Gemeinde fiihrender
Verpackungsmaschinenhersteller, Techno-
logieanbieter und globaler Endanwender,
sind diese Technologien ein fortgesetzter

Foto © B&R

Standardisierungsprozess. Das macht sie
auf lange Sicht zukunftssicher.

Verpackungsmaschinenbauer favorisieren
klar eine Strategie mit modularem mecha-
tronischen Aufbau. Welchen Beitrag leistet
die integrierte Automatisierung von B&R zu
diesem Ansatz?

Am besten zu erreichen ist ein mechatro-
nischer Aufbau mit echter Modularitat, in-
dem modulare Hardware dazu gebracht
wird, im Einklang mit modularer Software zu
arbeiten. Hardwareseitig gibt es die motor-
integrierten, auf dem Motor montierten
ACOPOS-Antriebe von B&R. Sie bringen die
Leistung aus dem Schaltschrank direkt an
den Ort des Bedarfs. Verteilte HMI- und 1/0-
Module lassen sich mit Maschinenmodulen
verbinden und schaffen so zusatzlichen
Platz und die Flexibilitdt einer dezentralen
Intelligenz. B&R hat die Fertigkeit zur Koor-
dinierung mehrerer Steuerungs- und Si-
cherheitssysteme bewiesen. Mit POWERLINK
konnten in 400 (hier die Einheit) 10 Steue-
rungssysteme und 728 Achsen synchroni-
siert werden - das ist ein Rekord.

Welche Vorteile bietet Automation Studio 4
Verpackungsmaschinenherstellern?

Automation Studio 4 bietet all jene Funktio-
nen fur die Entwicklung im Team, die zur Ent-
wicklung modularer Software gebraucht wer-
den und die vollig unabhédngig von der
letztendlich eingesetzten Hardware ist. Zu-
dem bietet es eine vollstandige Umgebung
fuir das Simulieren der von jeder Automatisie-
rungskomponente ausgefiihrten Aufgaben,
einschlieBllich der Simulation der Motorlast.
Das bedeutet, dass Maschinenbauer bereits
vor Beginn der mechanischen Konstruktion
Uberpriifen konnen, ob die Leistung der
Maschine den Kundenanforderungen ent-
spricht. Mit B&Rs Ansatz der Generic Motion
Control wird die Antriebsldsung vollig unab-
héngig von den Aktuatoren entwickelt. Das
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gibt Maschinenbauern im néchsten Schritt
die freie Wahl aus beliebigen Kombinationen
von Synchron-, Asynchron-, Schritt- oder
Gleichstrommotoren und der Hydraulik zur
Erfillung der Maschinenanforderungen -
ohne dazu bereits entwickelte Software
noch einmal in die Hand nehmen und ab-
dndern zu mussen.

Warum ist die Integration der Robotik so
wichtig flr Verpackungsmaschinenbauer
und welche Losung bietet B&R?

Die Fahigkeit, alle Arten von Roboter-Kine-
matiken in Maschinen zu integrieren, ist
entscheidend fiir das Erlangen maximaler
Flexibilitat in der Produktion. In Maschinen
eingebaute SCARA und Delta-Roboter fiir
Sortier- und Entnahmeaufgaben missen
perfekt mit den I/Os und der Antriebstech-
nik der Maschine synchronisiert sein, um
die Leistungsfahigkeit entscheidend zu er-
héhen. AuBerhalb der Maschine arbeiten
Palettier-Roboter mit amorphen oder Vier-
achs-Kinematiken. In solchen Féllen ist der
Roboter eine vollstandige Maschine und
der Schlissel zur Steigerung von Flexibili-
tat und Performance ist, ihn nahtlos in die
Umverpackungsmaschine zu integrieren.

B&R hat Lésungen fir beide Anforderungs-
arten. Durch Integration eines vollstéandi-
gen Satzes von Transformationen fiir alle
verschiedenen Kinematiken in Automation
Studio macht es B&R Maschinenbauern
leicht, unter Verwendung von PLCopen Part
4 Robotik und Antriebstechnik konform zur
IEC 61131 zu synchronisieren. Das zeigt ein-
mal mehr die Selbstverpflichtung von B&R
zu offenen Standards und der daraus sie zu
erzielenden Flexibilitat.

Unter den Automatisierungsanbietern hat
B&R einen einzigartigen Weg zur Integration
von Bildverarbeitungssystemen eingeschla-
gen. Warum?

In den néchsten Jahren werden wir in jeder
Verpackungsmaschine mehr und mehr Ka-
meras unterschiedliche Aufgaben ausfiih-
ren sehen. Das Garantieren kompromissloser
Qualitat, das Maximieren des Gesamt-Anla-
genwirkungsgrad und das Erfilllen von
Marktanforderungen wie Riickverfolgbarkeit,
Seriennummern und Lebensmittelsicher-
heit braucht Automatisierungslésungen mit
‘Augen.

Die Zusammenarbeit mit Cognex ermdglicht
es uns, unseren Kunden einen Zusatznutzen
mit einer voll vereinheitlichten Maschinenar-
chitektur und integrierten und synchronisier-
ten Bildverarbeitungssystemen anzubieten.

Was wird die ndchste groBe technologi-
sche Herausforderung fiir Verpackungsma-
schinenanwender und -hersteller?

Trends wie die Individualisierung und Seriali-
sierung stecken den Weg fiir die Wandlung
von Druck- und Verpackungstechnik ab. Nur
indem Maschinenbauer den Digitaldruck in-
nerhalb einer Linie ermdglichen, kdnnen sie
die Individualisierung bis zur Produktion in
LosgroBe 1 betreiben. Wir haben da bereits
einige Experimente mit den Etiketten von
Nutella und Coca-Cola gesehen. Diese gin-
gen zwar nicht auf LosgroRe 1, waren aber
grofe Schritte in Richtung Individualisierung.

In der Zukunft wird man bei Online-Bestel-
lungen seine eigene kundenindividuelle Ver-
packung entwerfen konnen. Auf der Drinktec
2013 sahen wir Maschinenbauer, die als Er-
satz fur konventionelle Flaschenetiketten
die Digitaldrucktechnik verwenden. Dies ist
eineinnovative KombinationvonBedruckung
und Verpackung, die in kommenden Jahren
das Gebiet der Verpackungstechnik Uber-
nehmen wird. Als Marktfiihrer sowohl bei Ver-
packung als auch bei der Bedruckung ist
B&R perfekt aufgestellt, um integrierten L6-
sungen flr beide Branchen anzubieten. ¢
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Inspektionsmaschine

Kurze Durchlaufzeit

-1
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,Bis in die jliingste Vergangenheit fiel bei uns, wie auch bei vielen
anderen Maschinenbauern, beim Bau und bei der Inbetriebnahme
jeder Inspektionsmaschine erheblicher Programmieraufwand an’
sagt Herbert Grindinger, Abteilungsleiter SPS Programmierung bei der
Seidenader Maschinenbau GmbH. ,Beginnend mit unserer neuesten
Baureihe CS ist damit endgiiltig Schluss: Fir das Unternehmen be-
deutet das zukiinftig wesentlich kiirzere Durchlaufzeiten in der Pro-
duktion sowie bei der Inbetriebnahme und Wartung der Inspektions-
maschinen fir flissige und gefriergetrocknete Parenteralia, das
heif3t von Injektions- und Infusionsfliissigkeiten fiir die medizinische
Verabreichung. Die Programmierer kénnen sich somit auf ihre Kern-
aufgabe, die Weiterentwicklung der Maschinen, konzentrieren.
Grundstein fur diesen Erfolg ist die Umstellung auf die durchgangige
Automatisierungslésung von B&R. Seidenader arbeitet seitdem mit
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im Maschinenbau

einem Softwareprojekt, das die neue Inspektionsmaschine ein-
schlieBlich aller Optionsvarianten abdeckt. ,Das heif3t fiir uns,
dass wir nur noch parametrieren und nicht mehr programmieren
missen, um die individuelle Steuerungssoftware fir eine Maschi-
ne zu erstellen. Und das Beste daran: Bei B&R schlieflt das auch
die Sicherheitstechnik mit ein”, erklart der Steuerungsexperte von
Seidenader. Aufgrund dieser Modularisierung und Standardisie-
rung kann Seidenader zukiinftig Maschinenmodule auch auf Lager
produzieren und testen.

Hoheres Niveau der funktionalen Sicherheit

Doch auch der Maschinenbetreiber profitiert von diesem Maschi-
nenkonzept: Da die Software vorab an einer vollausgestatteten
Maschine auf Herz und Nieren getestet wird und wahrend des

~ - . . :\113
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Durch eine konsequente Modularisierung des Maschinenaufbaus sowie der Automatisierungsarchitek-
tur ist es Seidenader gelungen, den Programmieraufwand in der Bau- und Inbetriebnahmephase der
neuen Inspektionsmaschinenbaureihe CS praktisch auf Null zu reduzieren. Die Anwender aus der
Pharmaindustrie profitieren von einer erhohten Verfligbarkeit, einem verringerten Qualifizierungs-
und Wartungsaufwand und einem Plus an Flexibilitdt beim Einsatz der Maschinen. Die Basis fiir diesen
Fortschritt bildet die durchgangige Automatisierungsldsung von B&R, die modulare Maschinen-

konzepte optimal unterstitzt.

Baus oder der Inbetriebnahme der Maschine unverandert bleibt,
wird ein héheres Niveau der funktionalen Sicherheit erreicht. Zu-
dem lassen sich die Maschinen dank der Standardisierung schnel-
ler und einfacher im Nachhinein um- oder aufriisten. ,Bei sich an-
dernden Anforderungen kann das Ein- und Auslaufmodul zum
Beispiel bei Bedarf problemlos getauscht werden, weil nur noch die
jeweiligen Softwaremodule aktiviert oder deaktiviert werden mus-
sen’, sagt Grindinger. ,Der Rest der Software bleibt unangetastet.
Das erleichtert den Anwendern die Qualifikation der Anlagen erheb-
lich! Zusatzliche Unterstiitzung erhdlt der Maschinenbetreiber dabei
von der verwendeten durchgdngigen Automatisierungslésung von
B&R. Sie erlaubt es, eine vollstandige Betriebsmittelliste auszulesen,
die im Rahmen der Qualifizierung nur noch abgehakt werden muss.
Bei der Programmierung der Steuerungssoftware hat das Team um
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Grindinger auf die Engineering-Umgebung von B&R zurlickgegriffen,
wie Michael Grampp, PLC-Programmierer bei Seidenader, berichtet:
Wir schatzen an Automation Studio sehr, dass es dem Anwender
keine Beschrankungen bei der Wahl der Programmiersprache aufer-
legt. Wir haben uns fiir strukturierten Text entschieden, fiir den B&R
sehr umfangreiche und machtige Bibliotheken bereitstellt. Zudem
werden Pointer unterstitzt, die uns die Modularisierung und Bewal-
tigung der anfallenden gro3en Datenmengen vereinfachen.”

Transparent und bedienerfreundlich durch PackML

Zusatzliche Transparenz liefert das von B&R unterstiitzte PackML-
Modell: ,Das PackML-Modell dient uns als interner Standard, an den
sich alle zu halten haben. Es wird daher nicht nur auf der obersten
Ebene umgesetzt und dort visualisiert. Wir haben es bis zu den ein-
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Das PackML-Modell dient bei Seidenader als interner Software-
standard bis hinunter zur Modulebene, an den sich alle Program-
mierer zu halten haben. Die Software ist dadurch verstandlicher,
lasst sich besser diagnostizieren und ist einfacher zu bedienen.

zelnen Maschinenmodulen heruntergebrochen, wodurch die Soft-
ware verstandlicher ist, sich besser diagnostizieren und einfacher
bedienen lasst. Dariiber hinaus lassen sich damit Linien oder Gber-
geordnete Systeme mit verringertem Aufwand einbinden. Ein weite-
rer absoluter Pluspunkt der Engineering-Umgebung ist, dass sich bei
B&R Ablauf- und Bewegungssteuerung problemlos auf einer Hard-
wareplattform vereinen lassen: ,Dass wir nun nicht mehr zwei, son-
dern nur noch eine Steuerungsplattform bendétigen, bedeutet fiir
uns eine spirbare Vereinfachung der Programmierung’, sagt SPS
Abteilungsleiter Grindinger. Ein leistungsfahiger Industrierechner
aus der B&R-Serie Automation PC 910 dient der CS als Steuerungs-
plattform. Er ist im Hauptschaltschrank am zentralen Maschinenmo-
dul untergebracht, in dem auch bis zu flinf Bildverarbeitungsrechner
montiert sind. Sie sorgen dafiir, dass die CS eine gro3e Bandbreite an
unerwiinschten Partikeln im Produkt und optisch erkennbare Defekte
der Behalter feststellt. Die Maschine eignet sich dabei fir Ampullen,
Cartridges und Vials bis 100 ml und deckt damit einen gro3en Pro-
dukt- und Formatbereich ab. Zusdtzlich zur optischen Inspektion
lassen sich Headspace-Gas-Analyse (HSA), Nahinfrarot-Spektrosko-
pie (NIR) und polarimetrische Inspektion (GSI) sowie eine Dichtigkeits-
prifung mittels Hochspannung (HVLD) integrieren.

Mebhr Flexibilitat beim Triggern durch Software-CAM-Switch

,Bei der Inspektion mit Kameras ist deren Triggerung ein entschei-
dender Aspekt, da sie mal3geblich die Qualitat der Inspektion beein-
flusst, sagt Grindinger. In der Vergangenheit musste das Unter-
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Die dezentralen Antriebskomponenten der
Reihe ACOPOSremote sind in Schutzart IP65
ausgefiihrt und lassen sich somit direkt an der
Maschine ohne zusétzlichen Schaltschrank
montieren. Die Leistungsversorgung kann
zentral Uber ein standardisiertes Hybridkabel
erfolgen, das neben der 24-V-Versorgung
noch zusatzlich POWERLINK und STO-Signale in
einem Kabel vereint. Die Seidenader Maschi-
nenbau GmbH nutzt diese Technik bei der
neuen Inspektionsbaureihe CS als Standard fiir
die elektrische Schnittstelle von Maschinen-
modulen, um die Modularisierung auf ein
neues Niveau zu heben.

nehmen dafiir ein separates elektronisches Nockenschaltwerk
verwenden, das nur eine positionsgesteuerte Triggerung erlaubte.
Zudem musste fiir jedes gewiinschte Profil ein eigenes Rezept vorab
angelegt oder die Software des Nockenschaltwerks im Nachhinein
gedndert, erneut getestet und qualifiziert werden. ,B&R hat uns
auch dafir eine bessere Losung geboten’, sagt der Leiter der Pro-
grammierabteilung. ,Das X20DS4389-Modul aus dem X20-System
hélt ein Modul mit digitalen Ausgéngen bereit, das untersttitzt durch
die Bibliothek AsMcDcs, eine zeitstempelgesteuerte Triggerung er-
laubt. In Verbindung mit einem positionsgesteuerten Trigger ist es
damit moglich, unabhangig von der Geschwindigkeit des Inspekti-

Herbert Grindinger

Abteilungsleiter SPS Programmierung bei der Seidenader
Maschinenbau GmbH

,Wir arbeiten bei unserer neuen Inspektionsmaschine der
Baureihe CS mit nur einem Softwareprojekt, das wir in
Automation Studio erstellen und das alle Optionsvarianten
abdeckt. Individuelle Maschinen parametrieren wir nur
mehr, wir programmieren sie nicht. Das Beste daran: Das
schlief3t bei B&R auch die Sicherheitstechnik mit ein”

Fotos © Seidenader Maschinenbau GmbH (2)

Im Rahmen der Entwicklung der Inspektionsmaschinenbaureihe CS hat die Seidenader Maschinenbau GmbH auf Basis der durchgangigen Automatisierungslésung
von B&R ein neues Konzept fir mehr Flexibilitat bei der Individualisierung der Maschinen realisiert.

onssterns — der die Priflinge an den Kameras vorbeifiihrt und dabei
jeden Behalter mit Hilfe von kleinen Servomotoren dreht - sicherzu-
stellen, dass das Zeitfenster fiir die Inspektion gleich bleibt und da-
mit optimale Priifergebnisse erreicht werden.” Dadurch konnte nicht
nur das separate Nockenschaltwerk bei der CS komplett entfallen,
sondern auch verschiedene Geschwindigkeiten mit der gleichen
Software nur tiber eine Abanderung der Parameterwerte des Rezepts
abgedeckt werden - ohne dass eine Neuqualifizierung erforderlich
ware. Die Einstellung der Parameterwerte erfolgt wie die gesamte
Bedienung der Anlage - einschlief3lich aller optionalen Maschinen-
module - Uber einen kundenspezifischen Panel-PC 820 mit einem
18,5-Zoll-Display im 16:9-Format, der mit dem Steuerungsrechner
910 Uber Ethernet kommuniziert.

Elektrische Modul-Standardschnittstelle

Fir die Vernetzung der maximal 20 ACOPOS-Antriebe der neuen Ins-
pektionsmaschine haben sich die Verantwortlichen von Seidenader
fur POWERLINK entschieden. Zwischen den Maschinenmodulen er-
folgt die elektrische Kontaktierung lber ein standardisiertes Hyb-
ridkabel, das die Stromversorgung der dezentralen Antriebe aus
der ACOPOSremote-Familie, zwei Leitungen flr das STO-Signal und
POWERLINK in einem Kabel zusammenfiihrt. Dazu passende de-
zentrale Anschlussboxen erlauben eine Linien- und Sternverdrah-
tung.,Das Hybridkabel ermdoglicht es uns, die Modularisierung auf
ein neues Niveau zu heben, da damit samtliche Sensoren und Ak-
toren des Moduls tiber das Hybridkabel versorgt werden kénnen.
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Der Aufwand bei Montage, Inbetriebnahme und Wartung der Modu-
le fallt damit wesentlich geringer aus”, fasst Grindinger die Vortei-
le des Hybridkabels zusammen.

Integrierte Diagnosefunktionen flir Wartungspersonal

Der Aufwand fiir Inbetriebnahme und Wartung ist bei der durchgan-
gigen B&R-Automatisierungslosung ohnehin minimal, wie Grampp
bestétigt: ,Da alle angeschlossenen Automatisierungskomponenten
von der Steuerung zentral mit ihrer Software versorgt werden, ist die
Montage oder der Tausch eines Antriebs ein Kinderspiel. Program-
miergerate oder eine Vorinstallation von Software werden bei B&R
nicht bendtigt” Auch fiir eine Diagnose des Automatisierungssys-
tems sind weder separate Gerate noch zusatzliche Software erfor-
derlich, da aus der Visualisierungsanwendung direkt auf die von B&R
bereitgestellten Diagnosefunktionen, wie den System Diagnostics
Manager (SDM), zugegriffen werden kann. Alle anderen benétigten
Analysewerkzeuge wurden direkt von Seidenader in die Visualisie-
rung integriert. Doch das System ist damit immer noch nicht ausge-
reizt, wie Grindinger sagt: ,Die neue Baureihe CS verfligt auch dank
der Automatisierungstechnik von B&R Uber so viel Potenzial. Ich
gehe davon aus, dass wir den spezifizierten Durchsatz von 400 Pro-
dukten pro Stunde in naher Zukunft weiter anheben kénnen. Zudem
haben wir die Maschinen und die Automatisierungsarchitektur von
Anfang an so konzipiert, dass wir sie Uber das komplette Pro-
duktspektrum bis zur leistungsstarksten Inspektionsmaschine aus-
dehnen kdénnen. B&R ist dafiir der richtige Partner. ¢
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Anwendungen I

F|Im ab und ACt'On L cormex T oWDELA  TOPTIER  )(KRONES  /Zitalis

In der Konsumguterindustrie stellt die Verpackung eines Produkts einen entschei- - TopTier
denden Faktor fir den Erfolg dar. An der Schnittstelle zwischen Konsument und e P D:le fl‘e”e el s diEn L
o c - c g . oot ol All Electric von TopTier garan-

Proo.l'ukt muss die Verpackung nicht nur Anspriichen an Funktionalitat unq Design el it der PerfectPatterr™.

genugen, sondern auch zu angemessenen Herstellungskosten technologisch um- : Technologie die prézise

setzbar sein. Flinf Beispiele zeigen, wie Anforderungen der Verpackungsindustrie = Platzierung von Kisten auf der Palette und
Uberpriift die Stellung und GréRe der Kisten. Das

konkret umgesetzt werden. modulare ACOPOSmulti Antriebssystem von B&R
ermdglicht einfache Konfiguration und die

Mdglichkeit bis zu 30 Antriebe mit einer einzigen
Ethernet-IP-Verbindung anzusteuern.

Cermex | I i . Krones

Die VersaFilm Schrumpffo- | i { iE 1 Krones prasentiert seine

lien-Verpackungsmaschine : ;=i - | preisgekronte Verpackungs-

von Cermex reduziert mit v - - ' . maschine EvolLite. Um eine

B&R-Technik den Bedarf an 4 | ™ il sichere, hochstreproduzier-
verstarktem Verpackungsmaterial und erreicht _ : & | S bare und verlassliche Maschinenautomation

einen Durchsatz von 1.000 Flaschen pro . : i zu erreichen, wurden B&R-Losungen vollstan-
Minute bei einer Effizienz von mehr als 98%. e : ] - dig in die Maschine integriert.

Dividella

Der rekonfigurierbare ‘ . Z-ltalia

Dividella-Kartonierer von ' : M i Die SafeMOTION-Technologie

Koerber Medipak erméglicht : - ns {52l von B&R macht die Etikettier-

schnelle Umstellungen, \ b EgyEL:
Rezeptmanagement, Datenzugriff, detaillierte
Diagnostik und einfache Parametrierung
anstelle von Programmierung — und das alles
Uber eine graphische Bedienoberflache.

maschine von Z-ltalia zur

vielleicht sichersten auf dem
Markt. Zudem liefert sie einmalige Qualitdt und
verursacht kaum Wartungskosten.
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