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editorial

Liebe Leserinnen, liebe Leser,

umweltpolitische Forderungen und der demografische Wan-
del haben einen groBen Einfluss auf die zukinftige Prozess-
industrie. Eines der zentralen Themen ist der modulare
Anlagenbau. Intelligente Packaged Units mussen zukinftig
schnell und effektiv - chne erhdhten Engineering-Aufwand
- zu einem komplexen Fertigungsprozess zusammengestellt
werden kdnnen. Gleichzeitig muss diese moderne Fertigung
alle Kundenwunsche individuell erfullen.

Trotz der hohen Flexibilitét eines modernen Fertigungsprozesses sind die steigenden
Anforderungen an die Produktqualitat, die lickenlose Protokollierung des Prozesses und
die Nachhaltigkeit der Produktionsanlage wichtige Voraussetzungen fUr jeden Betreiber.

BER bietet mit dem Prozessleitsystem APROL ein System, das die Anforderung an
flexible und modulare Prozessanlagen erfullt, ohne die hohen Anforderungen an Verflig-
barkeit und Datenkonsistenz zu vernachldssigen. Mit dieser innovativen und dezentralen
Steuerungstechnik konnen bereits heute neue Anlagen- und Maschinenkonzepte
realisiert werden, die eine flexible und modulare Produktion ermdglicht.

Mit der voll integrierten Business-Intelligence-Ldsung im APROL System wurde der
ndchste wichtige Schritt in die Welt der Industrie 4.0 getan. Jedem Nutzer der Prozess-
anlage stehen die notwendigen Reportfunktionen zur Verfigung. Diese ermoglichen
eine explorative Analyse der Anlage oder des Fertigungsprozesses.

Erfahren Sie mehr Uber die Mdglichkeiten einer modernen und modularen Prozess- und
Fertigungsautomation in dieser Ausgabe der automotion.

Wir laden Sie herzlich ein, uns auf der ACHEMA 2015 in Frankfurt zu besuchen.

Viel Spal3 beim Lesen wiunscht lhnen

Sk

Stefan Lau
Leiter Competence Center North Europe Process & Factory Automation
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Alle Prozesse im Griff

Industrielle Herstellungsprozesse wurden immer
komplexer, deshalb bedarf es eines durchgédngigen
Systems, um die Produktion zu steuern, zu
Uberwachen und zu koordinieren.

Prozessleittechnik von BS&R vermindert
folgenschwere Migrationsrisiken
Sanofi Aventis setzt APROL in der
Arzneimittelproduktion ein.

APROL - fiir eine optimale schrittweise Migration
Das Migrationsprojekt von CHT zeigt, wie

eine schrittweise Migration langere
Produktionsunterbrechungen vermeidet.

Der Stoff, aus dem die Trdume sind

Lenzing AG erzeugt zellulosebasierte Fasern fur
Textilien und Hygieneartikel. APROL tragt wesentlich
zur Entlastung der Anlagenfuhrer und zur Erhthung
der Prozesssicherheit bel.

Energie sparen ist keine Milchmadchenrechnung

Das Familienunternehmen Charalambides Christis hat

in weniger als 6 Manaten APROL EnMon (Energy Monitoring)
implementiert, um den Ressourcenverbrauch tber die
néachsten 3 Jahre um 20% zu senken.

Mehr OPC UA in APROL

Mit OPC UA konnen Steuerungen, HMI-Panels
und SCADA-Systeme beliebiger Hersteller im
BE&R-Prozessleitsystem APROL jetzt noch
leichter Daten austauschen.
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Competence Center Process 8 Factory Automation
BER istin der Prozessindustrie mit dem
Prozessleitsystem APROL mit einem Team von
Spezialisten erfolgreich tatig.

Standardisierung ist der Weg der Zukunft
Mehrachssysteme lassen sich nach leichter
programmieren und projektieren. Generic Motion
Control wurde um PLCopen-zertifizierte
Funktionsbausteine erweitert.

Industrie 4.0 im Zeichen der Robotik

Zur Veranstaltung Open Robotics § Industry 4.0 machten
sich Uber 120 Experten auf den Weg nach Lyon, um sich
uber die neuesten Entwicklungen zu informieren.

Die Befreiung aus der hartverdrahteten Sicherheitstechnik
BER macht programmierbare Sicherheitstechnik rentabel.
Auch bei Kleinstanwendungen ist diese nicht mehr

teurer als bisherige Sicherheitslosungen auf der Basis
von Safety-Relais.

POWERLINK als koreanische Norm anerkannt
POWERLINK ist das erste reine Open-Source-Protokoll,
welches von der Korean Standards Association in den
Normen fUr industrielle Kommunikationsnetzwerke

KS CIEC 61158 und 61784 registriert wurde.
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EHT macht einen guten Schnitt

EHT vereinfachte die Funktionalitdt von Tafelblechscheren
deutlich. Gleichzeitig konnte die Performance gesteigert
und die Herstellungskosten gesenkt werden.

Mit POWERLINK zur Hochverfiigbarkeit

Mit POWERLINK (&sst sich Hochverfigbarkeit mit minimalen
Zusatzkosten realisieren. Der Steuerungs-Systemhersteller
ZAT verwendet einen konfigurierten POWERLINK-Bus

fur redundante Steuerungssysteme.

Vom Rund- zum Selbstldufer

Kilian Tableting steigerte das Auftragsvolumen im
Vorjahr um 15%. Vor allem die Rundlauftablettenmaschine
KTP420X konnte mit einem neu aufgebauten
Visualisierungssystem punkten.

Immer schdn cool bleiben

Hersteller von Automobilen, Halbleitern und Medikamenten
bendtigen kleinste Mengen gereinigter Luft mit bestimmter
Temperatur und Feuchtigkeit. pure engineering hat
dafur ein Prazisionsklimagerat unter Verwendung von
B&R-Technik auf den Markt gebracht.

HeiBe Technik

Opelka |dsst mit der Durchlaufsiedebackanlage
MagicBaker CleanFlex Backerherzen hoher schlagen.
Die durchgangige Automatisierungslosung von B&R
unterstdtzt die modulare Architektur der Anlagen
und sorgt fur hdchste Flexibilitat.

automotion 05.15
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B8R bringt Farbe in die Welt

b+m surface systems GmbH setzt auf BER, um vollauto-
matische Lackieranlagen noch schneller in Betrieb
nehmen zu kdnnen. In 1,5 Jahren wurden Uber 100 Roboter
mit neuer Steuerung gebaut und ausgeliefert.

Kundenspezifisch entwickelt

Induktionserwarmung ist ein energieeffizientes,
kontaktloses und gut steuerbares Verfahren. Der Umstieg
von einer traditionellen Steuerungskonfiguration auf

ein einziges, integriertes Steuerungssystem von B&R half
Pillar, alle Ziele zu erreichen.

Steuert Seilbahnen sicher durch Wind und Wetter

Damit die vollbesetzte Gondel inr Ziel sicher erreicht, auch
wenn etwa der Wind gefahrlich stark weht, vertrauen die
Steuerspezialisten von Sisag auf die Expertise von BSR.

interview

.Im Fokus steht die Innovation”

Mit mapp Technology hat BSR auf der SPS IPC Drives 2014
fur Furore gesorgt. Christoph Trappl, Manager International
Applications bei BER, erklart wie es funktioniert.
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,Die Zeiten, in denen wir jede Maschine oder Anlage einer Fabrik
getrennt voneinander betrachten konnten, sind vorbei”, erklart
Martin Reichinger, Business Manager Process Automation bei BSR.
,Um nur ein Beispiel zu nennen: Die Verpackungsmaschine am
Ende der Linie muss mit der Abflllanlage koordiniert werden, um
einen hohen Durchsatz und hohe Qualitat zu garantieren.” Die Pro-
duktionsprozesse sind so kamplex geworden, dass eine manuelle
Einstellung und Uberwachung wichtiger Produktionsparameter nicht
mehr mdglich ist. Big Data ist zu einer Herausforderung geworden.
Es bedarf sogenannter Manufacturing-Intelligence-Ldsungen um
die Flut von Maschinen-, Prozess- und Betriebsdaten zu nutzbaren
Informationen aufzubereiten.

Fiir jeden Herstellungsprozess nutzbar
Zudem fordert der Markt flexible Losungen. ,Anderungen am Produkt
mussen heutzutage im laufenden Betrieb ohne lange Ristzeiten

motion 05.15

maglich sein”, erklart Reichinger. ,Nur so kann ein Hersteller am
Markt bestehen.” Individuell bedruckte Flaschen oder Verpackungen
sind derzeit noch Marketingaktionen, werden in wenigen Jahren
jedoch an der Tagesordnung sein. Auch die Betreiber kleiner und
mittlerer Anlagen mussen sich daher Gedanken machen, wie sie
die geforderte Flexibilitat in Zukunft erreichen wollen. Diese Her-
ausforderung ist nur zu meistern, wenn ein durchgéngiges System
eingesetzt wird, um die Produktion zu steuern, zu Uberwachen
und zu koordinieren.

,Lange Zeit waren solche Systeme fast ausschlieBlich in groBeren
Anlagen in der Prozessindustrie anzutreffen”, sagt Reichinger. Aus
dieser Historie erklart sich auch der Begriff Prozessleitsystem. Das
Prinzip von Prozessleitsystemen lasse sich jedoch auf jeden belie-
bigen Herstellungsprozess sowie auf die Steuerung und Uberwa-
chung von Infrastrukturanlagen anwenden.

news report interview
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Um nttzliche Informationen aus dem steigenden Datenvolumen zu ziehen, sind
intelligente Systeme zur Aufbereitung nétig.

Fabrik-, Prozess- und Infrastrukturautomatisierung mit APROL
Der Einstieg in die Prozessleittechnik gilt als kompliziert und kost-
spielig. Etliche Hersteller bieten daher neben einem Prozessleitsys-
tem ein eigenes System zur Fabrikautomatisierung und ein weiteres
zur Infrastrukturautomatisierung an, um diese Hurde zu nehmen.
,Fur den Betreiber einer Anlage ist damit jedoch ein groBer Nachteil
verbunden”, erklart Reichinger: ,Er braucht gegebenenfalls 3 un-
terschiedliche Systeme, die zusatzliche Kosten fur Ausbildung,
Ersatzteile und Instandhaltung generieren.” Daher setzt BER seit
Jahren APROL. Die einheitliche und einfach zu bedienende Leit-
technikplattform vereint in einem System Fabrikautomatisierung,
Infrastrukturautomatisierung und Prozessautomatisierung.

Variable Architektur

Die Architektur von APROL ist variabel. Von einer Minimalkanfigura-
tion mit einem Controller und einem Industrie-PC bis hin zu Systemen
mit Client-Server-Architektur, bestehend aus hunderten Control-
lern, dutzenden Runtime Servern und Operator-Stationen, ist fur
jeden Bedarf die perfekte Systemarchitektur moglich. Bendtigte
Funktionen konnen jederzeit modular erganzt werden.

Wenn Sie zum Beispiel eine Produktionsanlage bereits mit APROL
steuern und dann feststellen, dass das Raumklima relevant fur
den Produktionsprozess ist, kénnen Sie die Steuerung und Uber-
wachung der technischen Einrichtungen problemlos mit in das
Prozessleitsystem aufnehmen und so fur optimale Umgebungsbe-
dingungen sorgen”, sagt Reichinger. Es ist kein zuséatzliches Sys-
tem notwendig, welches weitere Installations- und Wartungskosten
sowie neue Software und gegebenenfalls sogar weitere Leitsta-
tionen notwendig macht.

schwerpunkt APROL  news report interview

Hochverfligbare Systeme lassen sich mit APROL leicht umsetzen, sdmtliche Ele-
mente konnen redundant ausgefuhrt werden.

SystemgréBen von 50 bis 200.000 1/0s

Eine Technikumsanlage mit 50 1/0s l@sst sich mit APROL ebenso
umsetzen wie ein Infrastrukturprojekt mit 200.000 1/0s. Erweite-
rungen sind auch im laufenden Betrieb mdglich. Fir bestimmte
Anwendungsfalle, wie Energy Monitoring, Condition Monitoring
oder Advanced Process Control gibt es vorinstallierte und -konfi-
gurierte Systeme, sogenannte Solutions, die sofort einsatzfahig
sind. ,APROL bietet die Moglichkeit, ohne spezielles Wissen alle
Vorteile der Prozessleittechnik auszuschopfen.” Bei Bedarf kénnen
die Solutions jederzeit zu einem vollwertigen Prozessleitsystem
ausgebaut werden, ohne dass ein Systemwechsel ngtig ist.

Redundanz auf allen Ebenen

Bei vielen Prozessen muss die Hochverflgbarkeit einer Anlage ga-
rantiert sein, damit es nicht zu kostspieligen Ausféllen der Anlage
kommt. Daher bendtigen solche Anlagen vollstandig redundante

Martin Reichinger

Business Manager Process Automation, BSR

,Die BER-Automatisierungsplattform APROL
deckt mit einem einfach zu bedienenden System
Fabrikautomatisierung, Prozessautomatisierung
und Infrastrukturautomatisierung ab.”

Fotos © B&R



Mit APROL lassen sich sémtliche
Daten einer Anlage, Maschine oder
Fabrik Ubersichtlich darstellen.

Systeme. In einem APROL-System konnen Feldbus, Controller, Pro-
zessbus, Runtime-Server, Operatorbus und Operator-Stationen red-
undant ausgefuhrt werden. Fallt das prozessflhrende System aus,
ubernimmt ein parallel laufendes System stoBfrei alle Aufgaben.
Das verhindert Produktionsstillstande, erhoht die Prozesssicherheit
und sorgt fUr eine gleichbleibende Qualitat der Erzeugnisse. Es ent-
stehen auch keine Datenlicken bei den Maschinen-, Betriebs- und
Prozessdaten, somit kann der gesamte Herstellungsprozess llcken-
los und vollstandig nachgewiesen werden. ,FUr eine redundante
AusfUhrung ist Ubrigens keine Spezialhardware nétig, daher kdnnen
nicht-redundante Systeme jederzeit auf redundante hochgertstet
werden. Somit ist fur jede Komponente ein hundertprozentiger
Investitionsschutz gegeben”, erklért Reichinger.

Offene Standards reduzieren Risiko

Wenn Maschinen und Anlagen unterschiedlicher Hersteller in einer
Fabrik zusammenarbeiten sollen, bedarf es im Normalfall eines er-
fahrenen Systemintegrators. Er programmiert Schnittstellen, damit
die Kommunikation zwischen diesen Maschinen und auch zu einem
Ubergeordneten Steuerungssystem, zum Beispiel einem SCADA-
System funktioniert. ,BSR bietet hierfir eine vollstandig durchgan-
gige Losung”, erklart Reichinger. APROL unterstutzt alle gangigen
Feldbusse, ermdglicht die Anbindung von Drittanbieter-Steuerungen
und unterstutzt offene Standards wie OPC, OPC UA, PLCopen und
PackML. Das aufwandige und fehleranfallige Programmieren von
Schnittstellen entfallt weitgehend.

Herstellungsdaten liickenlos erfassen und dokumentieren

,Oie Zahl der Betriebe, die aufgrund gesetzlicher Normen oder durch
Vertrage mit Kunden zu einer lUckenlosen Erfassung des Herstel-

motion 05.15

lungsprozesses verpflichtet sind, steigt stetig”, erklart Reichinger.
Waren in der Vergangenheit hauptséchlich die Pharma- und die
Lebensmittelindustrie betroffen, verlangen heutzutage zum Bei-
spiel auch Automobilhersteller van ihren Zulieferern fur jedes
Zwischenprodukt eine lUckenlose Historie. ,0a in einem Prozess-
leitsystem nicht nur alle relevanten Herstellungsdaten erfasst
werden, sondern auch alle Bedienereingriffe sowie Alarme und
Meldungen, eignet es sich hervorragend fir diese Aufgabe”, sagt
Reichinger. Das BSR-Prozessleitsystem APROL verfigt dazu tber
eine Losung fir Process Data Acquisition (PDA), die bei Bedarf
ebenfalls als vorkonfiguriertes und eigenstandig lauffahiges Paket
zur Verflgung steht.

Daten kreativ erkunden

Die traditionelle Analyse auf Basis von Berichten mit fest vorgege-
benem Inhalt wird zunehmend durch eine explorative Analyse abge-
(Gst. Bei der explorativen Datenanalyse werden Daten, von denen
nur ein geringes Wissen uber deren Zusammenhange vorliegt, mit
Hilfe graphischer Methoden untersucht und begutachtet. Da alle
Datenguellen zur Analyse nutzbar sind, kdnnen Ursache-Wirkungs-
Beziehungen aufgedeckt werden. APROL ist mit umfangreichen
Analyse- und Reporting-Tools ausgestattet, die individuelle Berich-
te auf Knopfdruck erstellen. Die Zusammenstellung geschieht
durch Drag-and-drop. Ad-Hoc-Berichte, Dashboards, und mabiler
Zugriff mit serverseitiger Authentifizierung liefern jederzeit und
Uberall die bendtigte Information. Spezielle [T-Kenntnisse sind dafur
nicht erforderlich. ,Die Analyse- und Reporting-Tools runden den
Funktionsumfang der Automatisierungsplattform APROL ab und
machen das System zu einem idealen Werkzeug, um den Heraus-
forderungen der Zukunft zu begegnen”, sagt Martin Reichinger.

news report interview
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Prozessleittechnik

Prozessleittecnnik
von BoR vermindert
i folgenschwere
Migrationsrisiken

schwerpunkt APROL  news report interview 09

automotion 05.15



10

Sind ganze Anlagen oder Anlagenteile veraltet, arbeiten nicht mehr
zuverldssig oder werden vom Lieferanten nicht mehr unterstitzt,
mussen sie Uber kurz oder lang ausgetauscht werden. Ziel ist es
dabei, den Betrieb maglichst schnell wieder in gewohntem Umfang
aufnehmen zu kdnnen und auf Jahre hinaus zu sichern. Im Ideal-
fall lassen sich sogar Verbesserungen gegenuber dem Bestands-
system realisieren. Die Umstellung auf moderne Technik ist aber
mit einem nicht zu unterschatzenden Aufwand verbunden und
kann zu unerwarteten Produktionsausféallen fuhren. Das ist dann
besonders kritisch, wenn die betroffenen Betriebsmittel zu Anlagen
gehdren, die andere Produktionsbereiche mit Roh-, Grund- oder
Hilfsstoffen versorgen. Um das Umstellungsrisiko zu minimieren,
empfiehlt es sich, eine auf die jeweilige Situation zugeschnittene
Migrationsstrategie zu entwickeln.

Verringerung der Risiken einer Migration

Welche Migrationsstrategie fUr den konkreten Fall die richtige ist,
l&sst sich nicht pauschal beantworten. Sie ist zu einem guten Teil
auch eine Frage der individuellen Sichtweise und Risikobewer-
tung”, erldutert Christian Sturm, verantwaortlicher Projektingenieur
bei der Sanofi-Aventis Deutschland GmbH. ,Wir bevorzugen - wie
die meisten Pharmaunternehmen - eine schrittweise Migration.
Damit lassen sich die mit einer Migration verbundenen Risiken mini-
mieren, ohne dass der Aufwand fUr die gesetzlich vorgeschriebenen
Qualifizierung und Validierung unserer pharmazeutischen Anlagen,
die jede Anderung nach sich zieht, Gberhandnimmt.”

Bei der schrittweisen Migration wird das Prozessleitsystem auf
eine neue Technologie umgestellt, wahrend die Steuerungs- und
Feldebene so weit wie moglich unangetastet bleibt. Missen auch
diese Systeme getauscht werden, kann sich das Unternehmen
durch eine entsprechende Ersatzteillagerhaltung zusatzliche Zeit
verschaffen.

,Die zusatzliche Sicherheit einer schrittweisen Migration wird al-
lerdings mit einigen Nachteilen erkauft”, macht Christian Sturm
deutlich. ,Dazu gehdrt, dass das Bestandssystem parallel zum
neuen Prozessleitsystem bis zum Abschluss der Migration am
Leben gehalten werden muss.” Das bedeutet nicht nur einen er-
hohten Platzbedarf, sondern auch zusatzlichen Organisations-
und Dokumentationsaufwand.

,Die entscheidende Frage ist aber, wann und wie die Inbetriebnahme
und Validierung des neuen Prozessleitsystems erfolgen kann”,
unterstreicht der Experte von Sanofi-Aventis. ,Ist es moglich, par-
allel auf das Bestandssystem zuzugreifen, kann die technische
Inbetriebnahme zum GroBteil schon vor der eigentlichen Umschal-
tung erledigt werden. Und fast noch wichtiger: Auch die Qualifizie-

news report interview

rung der Steuerung und Validierung der neuen Computersysteme
ldsst sich dann vorab durchfihren.”

Diese Vorteile machen die Nachteile einer schrittweisen Migration
mehr als wett. Bei der Evaluierung eines Prozessleitsystems ist es
daher ein wichtiges Kriterium, in wieweit es eine schrittweise Mig-
ration zuldsst und unterstitzt.

Software-Struktur beeinflusst Life Cycle

Fur Christian Sturm ist die Komplexitat und Beherrschbarkeit der
Software ein weiterer wichtiger Aspekt bei der Auswahl und Be-
wertung eines Prozessleitsystems: ,Ab einer gewissen Gréf3e der
Anlage sollte man sich von externen Serviceleistungen nicht voll-
standig abhangig machen und das erforderliche Know how vor-
rangig in den eigenen Reihen halten.” Das setzt voraus, dass nicht
fur jeden Handgriff ein ausgesprochener IT-Experte hinzugezogen
werden muss. ,Ebenso entscheidend ist, dass die Struktur der
Software ausgereift ist. Dazu gehort, dass die Software moglichst
ein gekapseltes System bildet und damit unabhangig vom jeweiligen
Betriebssystem und seinen Programmierschnittstellen ist. Dies
sorgt letztendlich fur eine l@angere Lebensdauer des Leitsystems”,
erganzt Christian Sturm.

Viele Migrationswerkzeuge sollen laut Herstellerangaben dazu
beitragen, die Komplexitat besser beherrschbar zu machen und
das Engineering zu vereinfachen. ,Unsere Erfahrungen zeigen,
dass die Werkzeuge aber oft nicht das halten, was sie verspre-
chen”, schrankt Patrick Heiber, Leiter Instandhaltung EMR bei der
Sanofi-Aventis Deutschland GmbH, ein. Ein Problem ist dabei der in
gewachsenen Anlagen ubliche tote Code, also die nicht mehr ge-
nutzten Codeanteile in der Software, die von den Automatismen
der Migrations-Tools ungeprift dbernommen werden. Dies erhoht
die Komplexitat der Software, statt sie zu senken. ,Die Migrations-
Tools kdnnen aber dazu beitragen, den Programmieraufwand zu
reduzieren”, raumt Heiber ein, ,auch wenn ich bisher kein Tool ge-
sehen habe, dass eine hundertprozentige Migration erreicht hat
und ohne manuelle Eingriffe beziehungsweise eine Nachbearbei-

Verantwortlicher Projektingenieur bei der
Sanofi-Aventis Deutschland GmbH

i‘

[

,Es hat sich bestétigt,dass wir mit BSR
APROL die richtige Wahl getroffenhaben.”




Fotos ® Sanofi-Aventis

tung insbesondere der dynamischen Objekte ausgekommen wére.”
Deshalb ist die Prufung des Codes beziehungsweise der Objekte
trotzdem erforderlich.

Dedizierte Werkzeuge kdnnen aber den Migrationsprozess optimal
unterstitzen, wie das Beispiel des TAG Importers von APROL be-
legt. Er muss nur einmal validiert werden. Danach &8sst sich mit
ihm das Programm vaon diversen Steuerungen auslesen und das
komplette Projekt einschlieBlich der Objekte auf Knopfdruck und
weitgehend automatisiert in APROL anlegen. ,Wenn dieser Prozess
einmal nach den Kriterien der 21 CFR part 11 beziehungsweise
Annex 11 geprUft ist, kann man davon ausgehen, dass der Vor-
gang auch ohne weitere Qualifizierung zuverldssig funktioniert”,
fUgt der Projektleiter von Sanofi-Aventis an. ,Das Werkzeug Tag
Importer bietet auch bei Modifikationen im weiteren Lebenszyklus
der Anlage einen klaren Engineering-Vorteil.

APROL von BSR macht das Rennen

Als die Verantwortlichen von Sanofi-Aventis daran gingen, die Mi-
gration fur 15 groBe und Uber viele Jahre gewachsene Anlagen zur
Versorgung von diversen pharmazeutischen Produktionsprozessen
mit Wasser fir pharmazeutische Anwendungen (Water For Injec-
tion, WFI) in Angriff zu nehmen, war der TAG Importer und die damit
realisierte enge Integration in die bestehenden Steuerungen dann
auch einer der Faktoren, die dazu gefuhrt haben, dass sich B&R
mit APROL in einer umfangreichen Evaluierung gegen vier andere
Prozessleitsysteme durchsetzen konnte.

BE&R APROL kann zudem parallel auf die existierende Steuerungs-

ebene zugreifen, wahrend das Bestandsprozessleitsystem unbeein-
tréchtigt weiterarbeiten kann, und unterstitzt so eine schrittweise

automotion 05.15

Migration inklusive einer Validierung der Prozesse ,am lebenden
Objekt” in vorbildlicher Weise.

,Uberzeugt hat uns auch die Struktur der Software, die wir auf Herz
und Nieren gepruft haben”, urteilt Christian Sturm. ,Als linuxbasiertes
System kommt APROL dem Ideal einer gekapselten und von der
schnelllebigen Office- Welt abgekoppelten Automatisierungslo-
sung recht nahe.” Als weiteren Pluspunkt fihrt der Leitsystemspe-
zialist von Sanofi-Aventis die intelligenten Mechanismen der De-
saster-Recavery-Strukturen von BSR APROL an. ,Gut geldst hat BER
auch das Aufsetzen eines Leitrechners, so dass dafur kein [T-Stu-
dium erforderlich ist”, fugt Sturm an. ,Auch die Systemwartung kann
problemlos durch unser eigenes Personal abgewickelt werden.”

Pilotanlage mit APROL und ABB Freelance Steuerungen
Sanofi-Aventis nutzt bereits Komponenten van BSR in gréBerer
Stuckzahl, doch mit APROL hatte das Unternehmen konzernweit
bis dato noch kein Projekt umgesetzt. Wir sind als pharmazeuti-
sches Unternehmen sehr konservativ und haben die Migration daher
erst einmal mit einer Pilotanlage vollzogen, um das Risiko eines
Lieferantenwechsels noch weiter zu reduzieren”, erklart der Pro-
jektleiter. Bei der Pilotanlage handelt es sich um eine komplett neu
aufgebaute Anlage, die aber alle Funktionen der groen Bestands-
anlagen abdeckt und die mit einem B&R-APROL-Leitsystem und
ABB-Komponenten auf der Steuerungs- und Feldebene ausgerus-
tet wurde. ,Unsere Erwartungen wurden dabei nicht enttduscht.
Es hat sich bestatigt, dass wir mit BER APROL die richtige Wahl
getroffen haben”, fasst Christian Sturm die Erfahrungen mit der
Pilot-Anlage zusammen. ,Wir haben bereits damit begonnen, auch
die restlichen WFI-Anlagen im Laufe von zwei Jahren auf das neue
Leitsystem umzustellen.” ¢

schwerpunkt APROL  news report interview
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Competence Center Process

Seit vielen Jahren ist B&R in der Prozessindustrie mit dem Prozessleitsystem APROL erfolgreich tatig.
Insbesondere in Usterreich und Deutschland wurden wichtige Branchenzugéange und eine grof3e
installierte Basis geschaffen. Daraus entstand ein Team von Spezialisten der Prozessindustrie, mit

dem notwendigen Know-how der angestrebten Zielbranchen.

N

22

B&R verstarkt seine Aktivitdten zum Thema Prozess- und Ferti-
gungsleittechnik mit einer Internationalisierung des Produktes
APROL in mehr als 15 Landern und tragt mit der Eroffnung meh-
rerer internationaler Competence Center Rechnung.

Durch die Eroffnung dieser Competence Center stellt BSR sei-
nen Kunden ein fundiertes Wissen uber die Anwendungen und
Verfahren der unterschiedlichen Branchen zur Verfligung. Da-
durch ist BER in der Lage die Anforderungen der Kunden zu
verstehen und eine optimale Losung anzubieten.

In diesen Competence Centern steht den Anwendern intensives
Branchen-Know-how in Form von Experten mit langjéhriger Er-
fahrung zur Verfigung: €

Martin Reichinger ist seit mehr als 25 Jahren bei internationalen Konzernen im
Produktmanagement von Prozessleitsystemen, Feldgeraten und Feldbussys-
temen tatig. Vor 10 Jahren Ubernahm er seine neue Aufgabe als Business
Manager Process Automation bei BER.

Wolfgang Esterbauer befasst sich als Projektleiter seit mehr als 15 Jahren mit Felix Tucking ist seit 25 Jahren in der Prozessindustrie tatig. Seit 8 Jahren arbeitet

Engineering und Automatisierung. Seit 2015 ist er im Competence Center als er als Vertriebsingenieur Prozessautomation fur BER. Bevor er zum BER Team

Business Development Manager tatig. Er ist Experte fir 0L & Gas sowie Energie. kam, hat er 18 Jahre als Vertriebsingenieur fur Prozessleitsysteme in der Chemie
gearbeitet. Er ist unser Experte fur Chemie.

schwerpunkt APROL  news report interview



Fotos © BSR

& Factory Automation
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Stefan Lau ist seit mehr als 25 Jahren in der Automatisierung tatig. Seit 11
Jahren ist er bei BSR fur die Prozessautomation in Deutschland verantwortlich,
seit 2014 ist er zusétzlich Leiter des Competence Centers. Davor hat er 10 Jahre
als Global Account Manager GroBkunden der Chemie, Pharma- und Nahrungsin-
dustrie betreut. Er ist Experte fur Pharmaindustrie.

Matthias Rosch ist seit 7 Jahren als Systemspezialist Prozessautomation bei BER
tatig. Bevor er zu BER kam, hat er 5 Jahre als Serviceingenieur Prozessanlagen fur
ein Chemieunternehmen gearbeitet. Er ist unser Experte fur Anlagenbau.

automotion 05.15

Ludwig Hafner arbeitet seit mehr als 25 Jahren bei BER, davon 10 Jahre im Bereich
Applikation & Support und darauffolgend im Verkauf von Prozessleitsystemen.
Seit 2015 ist er Leiter Business Development bei BSR. Er ist Experte fur Stahl-
und Faserproduktion sowie fir 0L § Gas.

Ulrich Ahlert arbeitet seit 17 Jahre bei BSR mit unserem Prozessleitsystem APROL.
Als Projektleiter hat er 3 Jahre das Projekt Brauerei Veltins betreut. Er ist unser
Experte fur Nahrungsmittelindustrie.

schwerpunkt APROL  news report interview
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Produktqualitdt erhoht und konnen we-
sentlich flexibler und schneller auf die sich
andernden Marktanforderungen reagieren”,
sagt Gunther Schatzle, Leiter Betriebstech-
nik der CHT R. BEITLICH GmbH. Gelungen ist
dies, indem das Unternehmen seine Pro-
zessanlagen am wichtigsten Produktionss-
tandort, im Werk DuBlingen bei Tubingen,
mit BER-Technik modernisiert hat.

Gerade mittelsténdische Unternehmen wie
CHT begriiBen eine Losung wie APROL, er-
ganzt Schéatzle: ,Mit APROL (&8sst sich das
Migrationsrisiko minimieren.” Die Lsung sei
zudem nicht nur auf die Anforderungen der
GroBindustrie und die dort Ubliche voll-
automatische Rezepturfahrweise zuge-
schnitten. Ein Aspekt, der fur CHT ent-
scheidend war, denn eine Migration war
unumganglich geworden.

Hochwertige Spezialchemikalien

aus 68 Anlagen

In den vergangenen Jahren hat sich das
Unternehmen vom reinen Textilchemiean-
bieter zur Manufaktur fUr Spezialchemikalien
in den Bereichen Textil, Textilpflege, Bau-
chemie und Performance Chemicals mit
kundenarientierter Produktentwicklung und
einem grofBen, weiter wachsenden Produkt-
spektrum gewandelt. Den Uberwiegenden
Teil des Umsatzes erzielt das Unternehmen
mit komplexen Produkten, die vornehmlich
am Produktions- und Logistikstandort
DuBlingen hergestellt werden.

Dort betreibt CHT 68 Anlagen, darunter
zehn Ubergeordnete Versorgungsanlagen,
40 Mischkesselanlagen und 14 Chemiere-
aktoren. Viele Produktionsanlagen sind als
Multifunktionsanlagen ausgelegt, die fur
die Herstellung von bis zu 100 unterschied-
lichen Produkten flexibel eingesetzt wer-
den konnen.

Ziel der Migration: erhdhte Effizienz

,In den vergangenen Jahren zeichnete sich
ab, dass die historisch gewachsene Technik
fur die Steuerung, Visualisierung und Be-
triebsdatenerfassung (BDE) in absehbarer
Zeit nicht mehr mit den steigenden Anfor-

motion 05.15 news report interview



derungen an die Produktqualitat un@
Qualitatsnachweis, die Prozesssicherfieit

sowie den gesetz@eﬁnerheitsvorga—

ben Schritt halter@ ", benennt
Schéatzle das Motiv g 2011l in
Angriff genommene ,Daruber hi-

naus hat uns die alte Te

. e
schnellen Umsetzung neuer Arﬂ

gen eingeschrankt.”

Orei Tage habe es zum Beispiel gedauert,
um nur ein zusatzliches Ventil einzubauen
und in Betrieb zu nehmen. Weiterer auslo-
sender Faktor fUr die Migration waren die
vermehrt auftretenden, altersbedingten Ge-
rateausfalle, gleichzeitig hat sich die Er-
satzteilversorgung verschlechtert.

Ziel der angestrebten Migration war daher:
die veraltete und anfallige sowie unflexible
Steuerungs-, Visualisierungs- und BDE-
Technik durch neue abzuldsen, die dem
Stand der Technik entspricht. ,Eine Vollau-
tomatisierung der Anlagen war dabei ganz
klar nicht erstes Ziel", erganzt Schatzle,
JfUr unsere Multifunktionsanlagen ware sie
zu aufwandig geworden.”

BSR-Prozessleitsystem APROL

setzt sich durch

In einer ausfuhrlichen Evaluation hat ein aus
CHT-Mitarbeitern gebildetes Expertenteam
drei verschiedene Prozessleitsysteme und
die Steuerungs- und Visualisierungstechnik
zweier Anbieter anhand einer umfangreichen
Beurteilungsmatrix im Detail untersucht und
bewertet. BSR bekam den Zuschlag.

Aus Sicht des CHT-Managers sprachen fur
diese Entscheidung klare Argumente: ,Ei-
ner der Hauptgrinde ist, dass das Leitsys-

tem APROL von BER - im Gegensatz zu den

anderen von uns evaluierten, sehr bekann-
ten und verbreiteten Systemen - eine
schrittweise Migration optimal unterstutzt.
APROL erlaubt es, die Produktionsanlage
sukzessive a&das neue Prozessleitsystem
umzu

%, M'd‘arallel die alten

von B8R basiert auf Linux U rzeugt im
Vergleich zu anderen Losungen durch eine
klare und leicht verstandliche Struktur des

Prozessleitsyst
- .

sowie einem eigenen HMI auszus
Deshalb entschied sich der Chemiepro
zent gleich auch noch fur die Steuerungs-
und Visualisierungstechnik von BER.

JNorteilhaft ist, dass wir die tatséchliche
Anlagenstruktur unmittelbar in der Steue-
rungs- und Visualisierungstechnik abbil-
den und eine schrittweise Migration auf der
Hardwareseite optimal umsetzen konnen”,
erklart Schatzle und ergdnzt: ,Auch die ge-
ringeren Schnittstellen- und Kommunikati-
onsprobleme sprechen fur die Ldsung aus
einer Hand.”

/war ware es auch mit der im Rahmen der
Evaluierung untersuchten Steuerungstech-

Glnther Schatzle (r.)

nik eines grofen deutschen Herstellers
moglich gewesen, jede Anlage mit einer
eigenen Steuerung auszustatten, raumt
Schatzle ein. ,Aber nur Uber Umwege oder
mit Hilfe einer Soft-SPS, was fur uns beides
nicht in Frage kam.”

Die Nachteile eines Wechsels des Steue-
rungs- und Prozessleitsystemanbieters
schéatzt der CHT-Mann gering ein: ,Die Soft-
ware héatten wir ohnehin schon deshalb
weitgehend neu schreiben missen, da sich
uber die Jahre bis zu 50 Prozent ungenutzte
Codes eingeschlichen hatten und damit eine
Wiederverwendung faktisch unmdglich war.”

Auch auf der Kostenseite sieht der Leitende
Ingenieur bei CHT kaum Unterschiede zwi-
schen den evaluierten Losungen. ,Die An-
gebote der von uns angefragten Integra-
taren unterschieden sich zwar zum Teil
deutlich”, sagt Schatzle, ,die jeweils von
den Integratoren vera
die alternativ angeb

der Produktionsanlagen, welche Tdeat auf =
die ebenfalls dezentral gewéhlte Prozes§‘-—#"
leitsystemstruktur abgebildet werden kann.

Offenheit von APROL sorgt fiir Flexibilitat

Wichtiger als der reine Angebotspreis war
fur CHT bei der Wahl des Integrators aber,
inwieweit sich der Anbieter in der Lage sah,
auf die Anforderungen des Spezialchemie-
herstellers einzugehen und insbesondere
auch zusétzliche Anderungen wahrend des
Projektes flexibel zu berUcksichtigen. Die
Erler GmbH konnte sich dabei gegen funf
weitere Systemintegratoren, die zu Anfang

h

Leiter Betriebstechnik bei der CHT R. BEITLICH GmbH

Wir kdnnen mit APROL ermitteln und dokumentieren, was im Prozess passiert
und Zusammenhange besser durchschauen.”

16 schwerpunkt APROL  news interview
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Neben dem Prozessleitsystem APROL halt auch das X20-Steuerungssystem von
B&R Einzug bei CHT. Insgesamt 46 HMIs aus der PowerPanel-Serie von BSR werden
in Betrieb genommen sowie zahlreiche weitere Steuerungen und I/0-Module.

der Evaluierungsphase noch im Rennen
waren, durchsetzen.

,0a wir Umfang und Komplexitat der Aufga-
be sehr gut abschatzen konnten, wir aber
APROL selbst noch nicht eingesetzt hatten,
waren wir anfangs skeptisch, ob APROL das
bewaltigen kann”, verrat Geschaftsfihrer
Alais Erler. ,Diese Zweifel wurden uns aber
im Laufe des Projekts genommen.”

. Auch die Migration ging leichter von der

Hand als erwartet, wie der Integrator be-

statigt: ,APROL ist im direkten Vergleich zu

= anderen Prozessleitsystemen ein sehr of-

fenes System, so dass wir auch wahrend

jes laufenden Projektes weitgehend auf

undenwtnsche reagieren kdnnen. Gefal-

n hat uns ferner die problemlose Anbin-

ung an das bestehende Altsystem. Das ist
taunlich gut gelaufen.”

it-der erfolgreichen Migration einer ers-
, komplexen Pilotanlage mit rund 360
digitalen und 20 analogen 1/0s wird seit
Herbst 2011 fast wochentlich eine weitere
Produktionsanlage umgestellt. Bis zum zwei-
ten Quartal 2013 sollen alle 68 Systeme im
Werk DuBlingen auf APROL migriert sein und
das alte Leitsystem abgestellt werden.
Dann werden 46 HMIs aus der Power-Panel-
Serie von BSR, knapp 70 X20-System-Steu-
erungen und insgesamt etwa 14.000 digi-
tale plus noch einmal 1.000 analoge
X20-System-1/0s, diverse Uber VNC-ange-
bundene Bedienstationen flr Schichtfuh-
rer ihren Betrieb aufgenommen haben. Im
System arbeiten zwei Runtime-Server, ein

Fotos ® CHT
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Engineering-Server und ein VNC Server,
welche Uber ein komplexes Desaster-Re-
covery-Procedure-System abgesichert wer-
den. Das linuxbasierte Produktionsnetzwerk
kommuniziert mit der Windows-Welt des
Unternehmensnetzwerks dabei Uber eine
klar definierte Schnittstelle und ist redun-
dant aufgebaut.

Doppelte Redundanz garantiert

hohe Verfligbarkeit

JWir haben sogar eine doppelte Redun-
danz”, erganzt Schatzle. Jede Komponente
eines Systems wird von zwei Bussen ange-
fahren; einem Bedien- und einem Prozess-
bus. Jeder kann dabei im Notfall die Funk-
tion des anderen Ubernehmen. Zuséatzlich
ist jedes System mit zwei Ports ausgestat-
tet, die sich ebenfalls gegenseitig erset-
zen kdnnen. Das garantiert die geforderte
hohe Verfugbarkeit der Anlagen. Schon
wdhrend der Umstellung wurde deutlich,
dass CHT mit der BSR-Technik mehr als ei-
nen Ersatz fur das Altsystem geschaffen
hat. ,Das APROL-System ist wesentlich fle-
xibler, so dass wir heute ein Ventil in weni-
gen Stunden einbauen und in Betrieb neh-
men konnen. Zudem reicht ein Klick, das
Ganze auf der Softwareseite rickgangig
zu machen, wenn sich ein Fehler einge-
schlichen hat.”

Deutlich einfacher geht auch die Analyse
der Prozessablaufe von der Hand. ,Wir konn-
ten feststellen, dass wir mit dem Trend-
Viewer oder dem Audit Trail Vorgdnge ana-
lysieren konnen, die wir vorher nicht
beobachten kannten”, erlautert Schatzle.

Deutlich einfacher lassen sich bei CHT mit APROL Prozessablaufe analysieren.
Mit dem Trend-Viewer oder dem Audit Trail ist nun eine Analyse von Vorgangen
madglich, die mit den Vorgangersystemen nicht beobachtet werden konnten.

JWir analysieren mit APROL Prozesszusam-
menhange in Echtzeit, mit dem Ziel Pro-
duktionsoptimierungen umgehend umset-
zen zu kdnnen. Fehlchargen konnen im
Nachhinein anhand der aufgenommenen
Prozessdaten analysiert werden.”

Diese zusatzlichen Informationen nutzt CHT
unter anderem auch zur Analyse und Redu-
zierung des Energieverbrauchs. ,Zudem
haben wir jetzt die Moglichkeit, kritische
Prozesswerte individuell zu steuern, und
erreichen damit eine erhohte Sicherheit
der Anlagen auch im Hinblick auf genehmi-
gungsrelevante Vorgénge.

Mit APROL EnMon Einsparpotenziale nutzen
Zusétzliche Einsparungspotenziale will das
Unternehmen durch die EinfUhrung eines
Energiemanagements realisieren, indem es
als einer der ersten Anwender die brand-
neue EnMon-Bibliothek von APROL einsetzt.

,Die Migration ist bisher zu unserer vollsten
Zufriedenheit verlaufen und hat nicht einmal
die Halfte einer Vollautomation gekostet.
Durch das schrittweise Vorgehen und den
parallelen Betrieb von APROL und Altsystem
und einer Kopplung uber einen Datenkon-
zentrator wurde unsere Produktion nur mini-
mal beeintréachtigt und es kam zu keinerlei
Datenverlust”, freut sich Schatzle. ,Das Sys-
tem erlaubt es uns, flexibler und schnell auf
aktuelle Entwicklungen zu reagieren und
Anderungen kostenginstig umzusetzen.
Diese gute Bilanz hat uns dazu bewogen,
dass wir auch weitere Anlagen des Kon-
zerns auf APROL umstellen werden.”

news report interview
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zing AG erzeugt zellulosebasierte
Fasern fiir Texti 1 Hygieneartikel.
Wahrend die Produktion des Ausgangsmaterials
kontinuierlich erfolgt, unterliegt die
Entnahme bedarfsabhangigen Schwankungen.
Um Produktionsausfalle zu verhindern, ist

news report interview
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Die Industrie verwendet zur Herstellung von Textilien und Hygiene-
artikeln sowie fur technische Anwendungen Spezialfasern aus
industrieller Erzeugung. Dabei nehmen Zellulosefasern einen
wichtigen Platz auf dem Weltmarkt ein. Hergestellt werden diese
aus dem nachwachsenden Rohstoff Holz. Deshalb gelten sie auch
als hautvertraglicher und umweltschonender als synthetisch her-
gestellte Fasern.

Mit einer jahrlichen Produktion von 8390.000 Tonnen zahlt die
Lenzing AG weltweit zu den fuhrenden Herstellern von Zellulosefa-
sern. Unter den Markennamen TENCEL, Lenzing Modal und Lenzing
Viscose sind die Erzeugnisse des Osterreichischen Unternehmens
vielen Konsumenten bekannt.

Foto © iStock.



Am Anfang steht eine unzureichende PID-Regelung

Bei der Umwandlung von Zellulose zu fertigen Fasern missen Zu-
und Ablauf kontinuierlich erfolgen, wahrend das Material dazwischen
einen 2-stufigen Batchprozess durchlauft. Das mit durchschnitt-
lich 50 Tonnen Material pro Stunde heranstrémende Material wird
zuerst in einem Reaktor behandelt und anschlieBend homogeni-
siert, ehe es in einen Uber 1.000 m® fassenden Behalter weiter-
transpaortiert wird. Aus diesem Behalter wird das Vorprodukt nicht in
gleichbleibenden Mengen entnommen, sondern je nach Bedarf. Um
das Risiko eines Stillstandes in der nachgelagerten Produktion zu
minimieren, ist ein konstant hoher Fullgrad erforderlich. Wegen der
Dauer der vorgeschalteten Batch-Prozesse kann auf Bedarfs-
schwankungen nur mit einer Zeitverzogerung von etwa 2 Stunden

motion 05.15

reagiert werden. Diese Totzeit machte die Automatisierung der Pro-
duktionsanpassung im Vorfeld durch eine PID-Regelung unmaoglich.

Im Gegensatz zu dieser kann der Mensch auf Basis von Erfah-
rungswissen vorausschauend agieren, statt nur zu reagieren. So
konnen bereits Anpassungen des vorgelagerten Durchsatzes vor-
genommen werden, wahrend etwa Instandhaltungsarbeiten in
einem nachgelagerten Anlagenteil durchgefuhrt werden. Diese
Aufgabe Ubernahmen bisher die 6 Anlagenfahrer pro Schicht. Die
stundenlangen Nachwirkungen jeder Anderung machten stets auch
eine Ubergabe an die Folgeschicht schwierig. Wegen der hohen
maglichen Schadenshdhe im Fehlerfall wurden deshalb nur sehr
erfahrene Mitarbeiter mit dieser Aufgabe betraut.

news report interview
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Ziel: Niveau-Automatisierung

.In der Vergangenheit kam es an dieser zentralen Stelle bei Ande-
rungen der Produktionsvorgaben immer wieder zu unbefriedigen-
den Situationen. Deshalb hatten wir die Idee, die Niveauregelung
unter Verwendung von Daten aus dem Produktionsplanungssys-
tem zu automatisieren”, sagt Bernhard Voglauer, leitender Rege-
lungstechniker in der Fasertechnik. Angestrebt wurde eine fur die
Anlagenfahrer transparente Losung mit konstanter, schichtuber-
greifender Regelgute. ,Eine friher eingesetzte Losung zeigte,
dass externe Systeme teuer und wartungsintensiv sind und zur
Bedienung Expertenwissen voraussetzen. Unser Ziel war es, dieses
Problem nahtlos und vollstandig innerhalb des vorhandenen Pro-
zessleitsystems APROL von BER zu l6sen.”

Dafr bietet sich die modellpradiktive Regelung (MPC] an. Dieses
Verfahren berechnet die Auswirkungen der Zulaufmengen auf zu-
kinftige Prozesszustande auf der Grundlage eines zeitdiskreten,
also fur bestimmte Zeitpunkte definierten, dynamischen Modells
des Prozesses. So |8sst sich das Prozesswissen der Anlagenfahrer
nutzen, um unter BerUcksichtigung von Eingangsbeschrankungen
wie der zuldssigen Steilheit des Hoch- und Niederfahrens im Zulauf
den optimalen Mengenzufluss zu berechnen. Um Verdnderungen
des Ist-Zustandes zu beriicksichtigen, wird der Regelungsalgo-
rithmus zyklisch ausgefunhrt.

MPC als integrierte APROL-Funktion

Nach Auftreten dieser Anforderung bei Lenzing wurde gemeinsam
der Funktionsumfang der modellpradiktiven Regelung definiert und
van B8R als Softwaremodul der APROL Solution APC [ Advanced Pro-
cess Control) fir das BSR-Prozessleitsystem APROL entwickelt. Die
Solution APROL APC ist ab der aktuellen APROL Release 4.0 verfligbar.

.Die Losung setzt eine aktuelle APROL-Version voraus, wir verwen-
den beim betroffenen System jedoch eine &ltere Version, ein Update
war noch nicht vorgesehen”, erinnert sich Voglauer an eine ver-
meintliche Hurde zur nahtlosen Einbindung in das vorhandene
System. ,Burch die Installation eines APROL-APC-Systems mit ei-
genem X20-Controller konnte trotz abweichender Version zum
Rest-System mittels Querverkehr in Echtzeit kommuniziert und die
MPC-L8sung erfolgreich migriert werden.”

Die Eingabe des Modells im MPC - Modul erfolgt nicht-paramet-
risch in Form der Impulsantwort. ,Damit kann das Modell sehr ein-
fach eingegeben und ebenso leicht bei Bedarf spater abgeéndert
werden”, bestatigt Voglauer. ,Der Eingabeaufwand ist kaum groBer
als bei einem PID-Regler.”

Manuell oder vollautomatisch

Der MPC-Regler tastet den Ist-Stand der prozessrelevanten Daten in
einem 3-mindtigen Zyklus ab. Der optimale Verlauf der Zulaufmenge
wird automatisch vorgegeben. Die transparente Ldsung ist fur Anla-

schwerpunkt APROL  news report interview
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Die regelungstechnische Aufgabenstellung besteht darin, herauszu-
finden, mit welcher Mengenanderung einer vorhersehbaren zukinfti-
gen Bedarfsschwankung - etwa durch Wartungsarbeiten in einem
nachgelagerten Anlagenteil - bestmdglich begegnet werden kann.

Das Vorprodukt wird in einem kontinuierlichen Prozess erzeugt, in
einem 2-stindigen Batch-Prozess Uber Reaktor und Homogenisie-
rungsstufe umgewandelt und fur die Entnahme je nach Bedarf in
einem Puffergefal zwischengelagert. Da der Inhalt nur flr wenige
Stunden reicht, wird ein konstant hoher Pegelstand angestrebt, um
keinen Produktionsausfall zu riskieren.
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Zeitlicher Verlauf des Fullstandes im Pufferbehélter (griin), der
Entnahmemenge (pink) und der Varlauf-Produktion (orange) mit
Trend-Vorschau.
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Die Lenzing AG versorgt die globale Textil- und Nonwovens-Industrie mit hochwertigen, industriell gefertigten (,Man-made”] Cellulosefasern.

genfahrer gut durchschaubar und &uft auch im manuellen Betrieb
oft als Beratersystem mit. So dient sie den Anlagenfahrern als eine
Art GPS zur Mengensteuerung in der Varprodukt-Herstellung.

Die im APROL-MPC enthaltene standardisierte Visualisierung
zeichnet die Verldufe von Entnahme und Fullstand sowie Zulauf-
menge auf. Im Unterschied zu den friher verwendeten Streifen
aus Papierwalzenschreibern bietet sie eine permanent angezeigte
Trend-Vorschau. Diese visualisiert den weiteren Verlauf des Full-
standes bei geplanter Entnahme sowie Zeitpunkt und Steilheit von
Anderungen der geforderten Zulaufmenge zur Optimierung des
Pegelstandes auf maglichst hohem Niveau.

GPS und Autopilot in einem

Der Unterschied zum reinen Navigationssystem ist die Moglichkeit,
in den Vollautomatik-Betrieb umzuschalten. ,Nach ein paar Opti-
mierungen zur BerUcksichtigung von besonderen Eventualitdten

Bernhard Voglauer
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Leitender Regelungstechniker bei Lenzing AG

liefert die Automatik besonders bei unvorhergesehenen, starken
Bedarfsschwankungen ein Ergebnis, bei dem sonst nur die allerer-
fahrensten Anlagenfahrer im manuellen Betrieb mithalten kdnnen”,
freut sich Voglauer. ,Auch wenn unsere Anlagenfahrer weiterhin
gern manuell fahren, wissen sie diese Unterstitzung durch ihr
Navi zu schatzen und schalten in Sondersituationen, etwa vor der
Schichtibergabe, sehr gern auf Autopilot um.”

Ergadnzt um Visualisierung, Alarmsystem und andere im Zusam-
menhang mit dem Anlagenbetrieb wichtige Funktionen, ist die
modellpradiktive Regelung als 1x1-Regelungssystem verfugbar;
MehrgréBensysteme sind in Vorbereitung. Sie ist herkdmmlichen
Reglertypen wie dem PID-Regler in vielen Fallen weit Uberlegen
und wird diese aufgrund ihrer dhnlich einfachen Implementierbar-
keit in manchen Anwendungen wohl rasch verdrdngen. Voglauer
arbeitet daran, mit ihrer Unterstltzung auch in anderen Anlagen
der Lenzing AG die Prozessstabilitat weiter zu erhchen. <

h

.Erst die Verflgbarkeit einer direkt im Prozessleitsystem APROL einfach zu implementierenden
modellpradiktiven Regelung machte die Automatisierung der Fullstandregelung fur die Pufferbehalter
in diesem Zellulose-Umwandlungsprozess mit 2-stindiger Totzeit Uberhaupt moglich.”

schwerpunkt APROL  news report interview
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Zusétzlich zur Bedienung des zypriotischen
Marktes exportiert Charalambides Christis
rund 17% der produzierten Waren - von
Frischmilch Uber Joghurt bis zum berihmten
Halloumi-Kése - in 27 Lander weltweit. 70
Jahre Wachstum haben aus dem kleinen Fa-
milienbetrieb ein groBes, multinationales
Unternehmen mit Uber 550 Mitarbeitern samt
mitgewachsener Infrastruktur gemacht.

Da der Betrieb Uber mehrere Stadte verteilt
ist, stellt das Erfassen und Analysieren von
Daten, die ein gesamtheitliches Bild erge-
ben, eine Herausforderung dar. Genau das
ist es jedoch, was fur die schnelle Reaktion
im Fall eines Qualitéts- oder Produktions-
problems erforderlich ist. Mit der bisherigen
Losung musste ein Techniker-Team fur In-
spektion und Wartung Messgeréate einzeln
ablesen sowie Temperaturen und Ver-
brauchsdaten manuell aufzeichnen.

In der Vergangenheit band diese zeitauf-
wandige Praxis bei Charalambides Christis
wichtige Ressourcen. Das flhrte manchmal
auch zum Verlust wertvoller Informationen
und Echtzeit-Daten. Angesichts des Be-
strebens in aktuelle Technologien zu inves-
tieren, um seine Position als Zyperns grofite
Molkerei zu sichern, wandte sich das Unter-

nehmen an BER und wahlte die effizienteste
Losung zur Verwaltung und Reduktion von
Energiekosten: APROL EnMon.

Messen, verwalten und verbessern

Fur Constantinos Dalmiras, Leiter Techni-
sche Dienste und Energie, war es wichtig,
eine Losung zu finden, die samtliche er-
fassten Daten so zentralisiert, dass diese
einfach zu Uberwachen und zu analysieren
sind. Sprich: eine Losung, die alle betref-
fenden Messgerate und Prozessdaten fur
die schnelle Beurteilung von Produktions-
leistung und Energieverbrauch in vollstan-
dige Dashboards integriert.

Zu den Anforderungen gehdrten auch ein
ambitionierter Zeitplan fUr die Implementie-
rung, die Flexibilitat, den Ausbau zu einem
vollwertigen Prozessleitsystem zu ermogli-
chen sowie ein fix vorgegebenes Budget.

Als Dalmiras APROL EnMon vorgestellt wur-
de, wusste er, dass diese fur seine Anfor-
derungen genau das Richtige ist. Mit der
Verwendung von B&R-Standard-Hardware
nahm das Grundsystem trotz kleinerer Hin-
dernisse fur die Implementierung - verur-
sacht durch den 24-Stunden-Betrieb - we-
niger als 6 Monate spater den Vollbetrieb

news report interview
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Rotative Abflillanlage in einer Fabrik von Charalambides Christis.

auf. Seither erfasst es entlang der gesam-
ten Produktionskette des Unternehmens
Daten zu Stromaufnahme, Temperatur, Luft-
feuchtigkeit, Brennstoff, thermische Ener-
gie, Milchverarbeitung und Wasser.

Wenig spater konnten die Einspar-potenzi-
ale bei Strom, Wasser und Brennstoff ge-
nau abgeschéatzt werden, womit sich die
Investition fur Charalambides Christis in-
nerhalb weniger Monate amortisierte.

Funktional erweitert, Kosten gesenkt

Wir haben einige Systeme, die es auf dem
Markt gibt, in Betracht gezogen. Wegen der
Ausbaufahigkeit des Systems zu einem
vollwertigen Prozessleitsystem und der
Mdglichkeit der Integration anderer Tech-
nologien, wie Condition Monitoring und
Prozessleitung, haben wir uns fur BSR ent-
scheiden”, erklart Dalmiras. ,Andere Syste-
me konnten nicht so viele Eingdnge und
Feldbustypen handhaben.”

Tatsachlich wurden Losungen wie APROL
EnMon fur die Energietberwachung und
ConMon [Condition Monitaring) fir die Zu-
standstberwachung geschaffen, um den
hochsten Anforderungen zukunftsgerich-
teter Industrieanlagen zu erfullen - sie
sind bei der Inbetriebnahme sowie im lau-
fenden Betrieb einfach zu handhaben und

news report interview
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dabei uneingeschrankt ausbaufahig - bis
hin zu einem kompletten Anlagensteue-
rungssystem.

Nachdem die Losung mit APROL EnMon
rasch in Betrieb gegangen ist, hat Cha-
ralambides Christis in seinen Produktions-
werken bereits weitere Bereiche ausge-
macht, die von Optimierungen profitieren
wurden. Die Molkereibranche verwendet
viele fUr einen hohen Energieverbrauch be-
kannte Maschinen und Subsysteme, wie
Kihlaggregate und Kompressoren. Mit
APROL EnMon ist es einfach, den Zusam-
menhang zwischen Verbrauch und die Aus-
wirkung auf Energiekosten zu verstehen.
Das verbindet technische Vorteile mit not-
wendigen Einsparungen.

Vollstandige Dashboards fiir alle

Trotz seiner leistungsféhigen Funktions-
vielfalt ist APROL EnMon einfach zu betrei-
ben. Eine der Anforderungen von Charalam-
bides Christis war, dass die Dashboards fur
Kollegen in unterschiedlichen Abteilungen
leicht zu verstehen sein sollten.

Mit leicht zu gestaltenden Bildschirminhal-
ten tut APROL EnMon genau das: Es bietet
Ansichten mit Messwerten fur Pruftechni-
ker, mit Anlagenkennzahlen fur Produkti-
onsleiter, die Uberwachung kritischer Para-

Analyse des Spitzenenergieverbrauchs mit APROL EnMon.

meter fur die Qualitatssicherung sawie die
Verbrauchswerte und Kosten fur die Fi-
nanzabteilung - und zwar in einem einzi-
gen, einheitlichen System.

Mit Erweiterung zu noch mehr Einsparungen
Bestatigt durch den mit APROL EnMon er-
zielten Erfolg beschloss Charalambides
Christis, die Verbreitung der Datenpunkte
auszudehnen und Daten direkt an den Ma-
schinen in den Produktionslinien zu erfas-
sen. Das wirft ein neues Licht auf alle Sub-
systeme innerhalb des Unternehmens und
ermdglicht es, Modernisierungsvorhaben
zu priorisieren und fuhrende Verbraucher-
schichten anzupeilen.

Zu den ndchsten Zielen gehort die Erweite-
rung zu einem vollumfanglichen Prozessleit-
system und die Verwendung des Zustands-
Uberwachungssystems APROL ConMon
von B&R fUr die vorausschauende Instand-
haltung. Das flhrt zu einer wesentlichen
Verkirzung von Stillstandszeiten und er-
laubt umgehendes Reagieren auf Proble-
me in der Produktion. Da sich das Unter-
nehmen rasch weiterentwickelt, erscheint
das Wachstumspotenzial fast grenzenlos.
Eine Machbarkeits- und Wirtschaftlich-
keitsstudie fur die volle Steuerung aller
Klimatisierungs- und Kihlsysteme ist be-
reits in Arbeit.

Fotos ® Charalambides Christis
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Standardisierung ist der
Weg der Zukunft
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Eelco van der Wal (Managing Director PLCopen Foundation] Uberreicht auf der SPS IPC Drives die Zertifizierungsurkunde an Gernot Bachler (Technical Manager Motion, BSR).

Mehrachssysteme lassen sich mit der BSR-Entwicklungsumgebung Automation Studio nun noch
leichter programmieren und projektieren. Generic Motion Control wurde um PLCopen-zertifizierte

Funktionsbausteine flr Coordinated Motion erweitert. Seit 2004 baut BSR sein Portfolio an
zertifizierten PLCopen-Bausteinen kontinuierlich aus.

>
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BSR-Software erhalt PLCopen-Zertifizierung fiir Coordinated Motion

Mehrachssysteme lassen sich mit der BER-Entwicklungsumgebung Automation Studio nun noch leichter programmieren und projek-
tieren. Generic Motion Control wurde um PLCopen-zertifizierte Funktionsbausteine fur Coordinated Motion erweitert. Seit 2004 baut
BER sein Portfolio an zertifizierten PLCopen-Bausteinen kontinuierlich aus.

,Standardisierung ist der Weg der Zukunft”, sagte Eelco van der Wal, Managing Director der PLCopen Foundation, bei der Uberreichung
der Zertifizierungsurkunde auf der SPS IPC Drives in Ndrnberg. ,Modulare und individuelle Maschinenkonzepte lassen sich nur umset-
zen, wenn Kamponenten unterschiedlicher Hersteller leicht austauschbar sind.”

Herstellerunabhéngig

Die Spezifikationen der PLCopen Motion Control Part 4 - Coordinated Motion umfassen vordefinierte Funktionsbausteine und Maschi-
nenzustandsbeschreibungen, die es ermdglichen, beliebige Mehrfachssysteme mit standardisierter Schnittstelle anzusteuern. ,Die
Projektierung von beliebigen Robotern - egal mit welcher kinematischen Struktur - ist durch die Verwendung von PLCopen-Bausteinen
genauso einfach geworden wie bei Einzelachsen”, erklart Gernot Bachler, Technical Manager Motion, BSR. Die standardisierten Schnitt-
stellen garantieren, dass die Befehle identisch abgearbeitet werden. ,Es muss keine einzige Code-Zeile verandert werden.” ¢

automotion 05.15 schwerpunkt APROL news report interview
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,Fur die Inbetriebnahme unserer Anlagen
bendtigen wir seit dem Umstieg auf die Au-
tomatisierungslosung von BSR deutlich
weniger Zeit", sagt Holger Ebin, Vertriebslei-
ter bei der EHT Werkzeugmaschinen GmbH.
,Dauerte diese Phase vor dem Wechsel
noch 3 Tage, reichen nun 2 Stunden.” Die
Grinde liegen fur den Vertriebsleiter auf der
Hand: Die fur BSR-Steuerungen charakte-
ristische zentrale Datenhaltung auf einer
CF-Karte und die Durchgdngigkeit des Au-
tomatisierungssystems.

Ist das Image der Steuerungssoftware in-
klusive Antriebsparameter und Visualisie-
rungsanwendung auf dem Speichermedium
abgelegt, muss die Karte nur noch in dem
vorgesehenen Slot installiert und die Ma-
schine hochgefahren werden. Das B&R-
System spielt die Software im Anschluss
daran automatisch auf die Automatisie-
rungskomponenten und konfiguriert sie.
Nach einer Referenzfahrt ist die Maschine
betriebsbereit.

Zentrale Datenhaltung vereinfacht Inbe-
triebnahme und Wartung

JEntsprechend einfach und schnell lassen
sich unsere Maschinen auch nach einem
Komponentenausfall wieder in Gang set-
zen", fugt Alexander Eirich an, der als Soft-
wareexperte die neue EHT-Steuerung pro-
grammiert hat. ,Defektes Teil entfernen,
Ersatzteil einbauen, gegebenenfalls CF-
Karte installieren und POWERLINK-Adresse
andern, einmal einschalten und fertig.”

Doch nicht nur durch die Zeitersparnis bei
der Inbetriebnahme und der Wartung der
neuen Steuerung auf Basis eines Power
Panels 520 konnte EHT spurbare Kosten-

schwerpunkt APROL news report interview

einsparungen gegendber der vorher einge-
setzten Standardsteuerung realisieren, son-
dern auch durch eine Vereinfachung der
Architektur, wie Eirich berichtet: ,Wir konn-
ten ein Motormodul aus dem X20-System
von B8R, das wir ohnehin fur die 1/0-Bau-
gruppe einsetzen, auch fur die Regelung
der Hydraulikpropartionalventile verwenden.
Dadurch sind die bis dahin erforderlichen
separaten Vorschaltgerdte weggefallen.”
Angenehmer Nebeneffekt war, dass die
Schnittzahl erhoht werden konnte, da das
X20-Modul eine genauere Einstellung der
Rampen und damit ein dynamischeres Ver-
fahren der Hydraulik erlaubt. Dartber hin-
aus dient das Motormodul auch als Zahler-
karte fUr den motorischen Hinteranschlag
der Schere.

Komponentenzahl mit BSR-Technik erfolg-
reich reduziert

Noch deutlicher fallt die Vereinfachung bei
den Tafelscheren aus der VarioCut-Serie
aus. Diese hochprézisen Schwingschnitt-
Scheren sind, wie die MultiCut-Gerdte, in
zahlreichen Varianten und Optionen erhalt-
lich, werden von EHT aber dardber hinaus
exakt auf die Bedurfnisse und Anspriche
des Anwenders abgestimmt und bei Bedarf
in Produktionslinien eingebunden. Fir die
Steuerung der sich dadurch ergebenden
zusatzlichen Abldufe war bislang wegen
des vorgegebenen Funktionsumfangs der
Standardsteuerung eine 2., Ubergeordnete
Steuerung vonndten.

Durch die Offenheit und Leistungsfahigkeit
des Power Panels 520 gentgt eine Steue-
rung fur die Automatisierung der komplet-
ten Anlage. Die Ressourcen des BSR-Ge-
rats mit 10,4-Zoll-Bildschirm reichen sogar

EHT hat die Software der neuen Steuerung ECS-Touch fur die Tafelblechscheren aus den
erfolgreichen Serien VarioCut und MultiCut zur Ganze mit Automation Studio erstellt. Die Offenheit der
Engineering-Umgebung ist flr das Unternehmen essentiell, da es damit die uneingeschréankte
Kontrolle Uber die Software erhalt und jederzeit Anpassungen der Software in Eigenregie durchfihren
kann. Aufgrund der Durchgangigkeit und der zentralen Datenhaltung konnte EHT zudem die
Engineering- und Inbetriebnahmezeiten verklrzen und Stillstandzeiten beim Anwender minimieren.

aus, um parallel dazu die Aufgaben einer
Visualisierungsplattform und Bedieneinheit
zu Ubernehmen.

Durchgéngige, homogene und flexible Au-
tomatisierungslésung

Die komplette Software der Maschine ein-
schlieBlich der Visualisierung wurde mit
Automation Studio erstellt. Sie l8sst sich
aufgrund inhrer Offenheit problemlos in Ei-
genregie warten, anpassen und erweitern.
Das Grobgerust der Software wurde von BER
bereitgestellt, was die Entwicklungsphase
verkdrzt und dem EHT-Programmierer ent-
sprechenden Freiraum fur die Entwicklung
neuer Funktionen gegeben hat. So liel3 sich
Eirich von den verfugbaren Bibliotheken von
Automation Studio zur Integration einer
Funktion inspirieren, mit der Maschinenbe-
treiber Analysedaten erzeugen und auf ei-
nem USB-Stick ablegen konnen.

,Auf Basis dieser Daten, die uns auch direkt
via FTP geschickt werden kdnnen, kdnnen
wir beispielsweise eine Softwareaktualisie-
rung durchflhren und ein Image bereitstel-
len, bei dem alle bis dahin vorgenommenen
Einstellungen des Betreibers erhalten blei-
ben”, sagt Eirich. ,Ein Update einer Maschine
ist im Handumdrehen und mit minimalen
Stillstandzeiten erledigt.”

Die Stillstandzeit konnte mit der neuen Steu-
erungslésung auch im Fehlerfall minimiert
werden. ,Vor dem Wechsel zur BER-Technik
war schon die Eingrenzung des Fehlers nicht
einfach zu bewerkstelligen”, erldutert Ebin.
,Nun haben wir eine durchgdngige und
homogene Automatisierungsldsung ein-
schlieBlich eines Fernzugriffs via VNC. So
konnen wir einen Fehler wesentlich schnel-



Fotos © EHT, F. Rossmann

Die Positionierung des elektrischen Hinteranschlags tbernimmt bei der MultiCut
ein Wechselstrommotor, der von einem ACOPOSinverter angesteuert wird. Dabei
wird eine Positionierungsgenauigkeit erreicht, wie sie sonst nur mit einem Servo
maoglich ist.

Die neue ECS-Touch-Steuerung von EHT basiert auf
dem Power Panel 520 von B&R. Es steuert alle Ab-
l8ufe der Maschine und dient gleichzeitig als Visua-
lisierungsplattform und Bedienerschnittstelle.

automotion 05.15

ler identifizieren und ohne Besuch vor Ort
beheben.” In einem hart umkampften Markt,
wie dem Markt fur Tafelscheren mit nur klei-
nen Gewinnmargen, ein klarer Kostenvorteil.

Preiserhohung erfolgreich vermieden

Besonders positiv bewerten die Verant-
wortlichen bei EHT auch, dass es bei BER
die Moglichkeit gibt, mit einem Wechsel-
strommotor eine so hohe Genauigkeit bei
der Positionierung eines Antriebs zu errei-
chen, wie es sonst nur mit einem teureren
Servo moglich ist. EHT hat dies genutzt, um
die Positionierung des Hinteranschlags
hochprézise, aber kostenginstig umzu-
setzen. Die Ansteuerung dbernimmt der
Umrichter ACOPOSinverter P74, der mit dem

Holger Ebin

06-30

Die Tafelblechscheren der MultiCut-Serie mit neuer ECS-Touch-Steuerung sind fur
den Einsatz in Einzel- und Serienproduktion groBer sowie kleiner Teile konzipiert.
Sie erlauben aufgrund ausgekligelter Mechanismen ein besonders wirtschaft-
liches und ergonomisches Arbeiten.

‘ ETHERNETH'E I mE1I
POWERLINK

Power Panel und dem X20-System Uber
POWERLINK kommuniziert.

Die Steuerung und POWERLINK sind dabei
so leistungsfahig, dass alle Achsen der
Maschine im Einrichtbetrieb - Kollisions-
freiheit vorausgesetzt - gleichzeitig ver-
fahren und die Maschine noch effizienter
genutzt werden kann. ,Das Thema Steue-
rung ist fir uns aufgrund dieser Eigenschaf-
ten zu einem wichtigen Verkaufsargument
geworden. Und fast genauso wichtig fur
den Unternehmenserfolg: Wir konnten mit
dem Einsatz der B&R-Technik unsere Her-
stellungskosten senken und so eine an-
stehende Preiserhohung vermeiden”, freut
sich Ebin. &«

h

Vertriebsleiter der EHT Werkzeugmaschinen GmbH

Wir konnten mit dem Einsatz der BSR-Technik unsere
Herstellungskosten senken und so eine anstehende
Preiserhohung vermeiden.”

schwerpunkt APROL news report interview
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Interview

Im Fokus stent
die Innovation”

Mit der Veroffentlichung von mapp Technology hat BSR auf der SPS IPC Drives 2014 far
viel Furore gesorgt. Der Automatisierungsspezialist spricht von einer Reduzierung der
Entwicklungszeit von Anwendungssoftware um durchschnittlich 67% und verkiindet gar
eine Revolution der Automation Software. Wir sprachen mit Christoph Trappl, Manager
International Applications bei BSR, und hakten nach, wie mapp im Detail funktioniert.
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Herr Trappl, eine Verkiirzung der Software-Entwicklungszeit um
67% klingt beeindruckend. Wie kommen Sie auf diese Zahl?

Es sind durchschnittlich 67%, das heiBt, die Ersparnis kann im Ein-
zelfall sogar noch hoher liegen. Bei den 67% handelt es sich um
einen objektiv gemessenen Wert. Das unabhangige LIAM-Institut
hat einen Benchmark durchgefthrt, bei dem dieselben Program-
mierer eine Fliegende S&ge zuerst mit mapp und dann mit Stan-
dardfunktionen (IEC 61131 und PLCopen) programmiert haben - in-
klusive Rezeptsystem, Datenmanagement Achskopplungen Uber
Kurvenscheiben und Visualisierung. Zahlreiche Pilotapplikationen,
zum Beispiel aus den Bereichen Verpackung, Metallbearbeitung,
Kunststoff und Robotik, haben die Erfahrungen des Benchmarks
bestéatigt: Mit mapp verkurzt sich die Software-Entwicklungszeit
um durchschnittlich 2/3.

An welchen Stellen spart mapp die Zeit ein?

Aus Kundengesprachen wissen wir, dass bei der Entwicklung von
Applikationssoftware ein GroBteil der Entwicklungszeit und der
Ressourcen in Basis-Funktionen investiert wird. Dazu gehoren ne-
ben Mation-Funktionen unter anderem Rezeptverwaltung, User Ma-
nagement, Maschinendiagnose, und vieles mehr. Wir sprechen dabei
von 60 bis 80% des Aufwandes bei der Software-Entwicklung einer
Maschine oder Anlage. Genau an dieser Stelle setzen wir mit mapp
an. Im Gegensatz zu Produkten anderer Anbieter, beschrénkt sich
mapp nicht nur auf Motion-Funktionen, daraus erklart sich die
massive Zeitersparnis beim Einsatz dieser neuen Technologie.

Was heiBt das konkret, wie funktionieren diese Komponenten?
Der Programmierer zieht die gewunschten mapp-Komponenten per
Drag-and-drop in die Applikation, wo er sie anschlieBend grafisch
konfiguriert. Die einzelnen Bausteine machen jedoch nur einen Teil
von mapp Technology aus. Ein ganz entscheidender Bestandteil
ist der sogenannte mapp-Link. Er sorgt daflr, dass die mapp-
Komponenten bendtigte Daten - zum Beispiel Alarminformationen -
automatisch austauschen. Da Glue Code weitestgehend vermieden
wird, schrumpft der Quellcode betrdchtlich: Im Benchmark des
LIAM-Instituts wurde mit mapp Technology 83% des Source Codes
eingespart. Dadurch wird das Programm Ubersichtlicher und der
Wartungsaufwand sinkt.

Kénnen Sie mir ein Beispiel fiir einen mapp-Baustein nennen?

Gerne. Praktisch jede Maschine braucht ein Rezeptsystem, lassen
Sie uns also die entsprechende mapp-Komponente néher betrach-

automotion 05.15
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Christoph Trappl
Manager International Applications, BSR

,Mit mapp Technology wird Glue Code weitestgehend
vermieden, bei einem Benchmark des unabhangigen
LIAM-Instituts wurden mit mapp 83% des Source
Codes eingespart.”

ten. mapp ist nach dem MVC-Prinzip (model view controller) aufge-
baut. Daher sind Datenmodell, Darstellung und Steuerungsteil
getrennt. Um ein minimales Rezeptsystem zum Laufen zu bringen,
brauchen Sie 2 Elemente, die per Brag-and-Drop in die Applikation
gezogen werden: Das Rezeptsystem selbst und das sogenannte
RecipeView zur Anzeige der Daten. Die Elemente werden via mapp-
Link automatisch verbunden. Ihr Rezeptsystem ist einsatzfahig,
ohne dass Sie eine einzige Zeile Code schreiben missen.

Je nach Maschine kénnen die Anforderungen an ein Rezeptsystem
sehr unterschiedlich sein. Wie flexibel ist die Rezeptkomponente
von mapp?

Durch den modularen Aufbau sind der Fantasie keine Grenzen ge-
setzt. Eine kleine Losung mit 3 Variablen (&8sst sich genauso um-
setzen, wie eine komplexe Maschine mit 500 Variablen oder mehr.
Auch dezentrale Software-Architekturen werden unterstitzt. Ma-
schinenoptionen mit zusatzlichen Parametern lassen sich mit
einem Mausklick aktivieren oder deaktivieren. Selbstverstandlich
sorgt mapp-Link auch fur den Abgleich mit anderen relevanten
mapp-Kompaonenten, zum Beispiel einem User-Management-Sys-
tem. G&ngige Funktionen, wie Filtern und Sortieren, sind selbstver-
standlich im Rezeptsystem integriert. Rezepte konnen wahlweise
als CSV oder XML gespeichert werden. Eine Verschlisselungsoption
ist in der Entwicklung.

Apropos Entwicklung, wie sieht der weitere Fahrplan fiir mapp aus?
Zum Start von mapp im Herbst 2014 haben wir 70 mapp-Funktionen
herausgebracht, die neben den Basis-Funktionen zum Beispiel
auch alle gangigen Achsbewegungen umfassen. Damit ist das
Ende der Fahnenstange jedoch noch lange nicht erreicht, wir ent-
wickeln kontinuierlich weitere Komponenten, die unseren Kunden
das Engineering erleichtern werden. Dass wir damit auf dem rich-
tigen Weg sind, haben uns die Reaktionen auf und nach der SPS
IPC Drives gezeigt: Bie Kunden rennen uns die Turen ein.

Welche Auswirkungen wird es haben, dass Ihre Kunden nun deut-
lich schneller entwickeln kénnen?

In erster Linie knnen Maschinen naturlich schneller und kosten-
gunstiger auf den Markt gebracht werden. Ber Maschinenbauer
kann die Zeitersparnis aber auch anders nutzen: Er kann mehr
Ressourcen in die Umsetzung seines Prozesswissens stecken. Er
kann sich darauf konzentrieren, seine Marktposition auszubauen.
Im Fokus steht die Innovation. <
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Steuerungssysteme

Mit POWERLINK zur
nochverfugbarkelt

In Bereichen wie der chemischen und
petrochemischen Industrie oder der Strom-
erzeugung ist Hochverfligbarkeit eine
wesentliche Anforderung flr Steuerungs-
systeme und deren Hardware. Ein bewahrtes
Mittel, um diese sicherzustellen, ist die
Netzwerkredundanz. Mit einem Open-Source-
Protokoll wie POWERLINK l&sst sich Hoch-

verfigbarkeit mit minimalen Zusatzkosten
realisieren. Deshalb verwendet der tsche-
chische Steuerungs-Systemhersteller ZAT
einen als Ring konfigurierten POWERLINK-Bus
als Basis fur seine redundanten Steuerungs-
systeme mit hochster Zuverldssigkeit.
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Mehr als 50 Jahre Automatisierungserfahrung sowoht in Tschechien
als auch weltweit machen ZAT zu einem bekannten Anbieter von
Steuerungssystemen fur Branchen, in denen die Sicherheit und
Zuverléssigkeit von Anlagen entscheidend sind. Von Entwicklung,
Aufbau und Implementierung bis Inbetriebnahme und Wartung
bietet das Unternehmen eine vollstandige Palette an Leistungen
fur die komplexe Automatisierung kontinuierlicher Prozesse wie
der konventionellen und nuklearen Stromerzeugung.

Die von ZAT hergestellten Produkte basieren auf einer Kombination
proprietarer Systeme des Unternehmens mit Technologien anderer
Anbieter. Ein Beispiel dafUr ist das Prozessleitsystem ZAT Plant Suite,
das auf SandRA - einer leistungsfahigen Serie von Steuerungssta-
tionen der nachsten Generation - basiert, die von ZAT entwickelt
und produziert werden. Bei der Entwicklung des neuen Steuerungs-
systems im Jahr 2009 entschied sich ZAT, statt seiner eigenen pro-
prietdren 1/0-Module verteilte I/0-Stationen der Serie X20 von BSR
zu integrieren und so von der Offenheit dieser Losung zu profitieren.

Voller Erfolg mit dem X20-1/0-System von BSR

Das I/0-System X20 von BSR wurde urspringlich Gber PROFIBUS DP
verbunden und zur Ganze in die ZAT Plant Suite integriert. Unter-
stdtzt von der ZAT-Entwicklungsumgebung Pertinax, hat es die
zuvor verwendeten 1/0-Module von ZAT vollstandig abgeldst.
Erstmals zur Anwendung gelangte diese neue Anordnung 2009 bei
der Uberholung des Steuerungssystems fir einen der Kessel im
Heizwerk Nachaod.

Der Erfolg mit dem X20-System von B&R veranlasste ZAT dazu, die

SandRA-Steuerungsstationen mit POWERLINK-F&higkeit auszu-
statten. So kam es zur Entscheidung, fur die Steuerungsstation

schwerpunkt APROL  news report interview
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SandRA 7200 eine spezielle Kommunikationskarte mit POWER-
LINK Managing-Node-[MN)-Funktionalitat zu entwickeln. Sehr
rasch entstand in enger Zusammenarbeit mit IXXAT Automation,
einem auf industrielle Protokolle spezialisierten Unternehmen,
das Board BBOO12EL. Es weist 2 Ethernet 10/100 Base-T-Ports
auf sowie die in einem FPGA implementierte POWERLINK-MN-
Software.

Die erste Kommunikation zwischen SandRA Z200 und den dezen-
tralen X20-1/0-Modulen Uber POWERLINK erfolgte im Kraftwerk
Opatovice. Das System verhindert, dass im Luftkuhlsystem magli-
che Ablagerungen entstehen, die sich problematisch auf die
Treibstoffzuleitung auswirken, die zu den Tanks fuhrt.

Redundanter POWERLINK-Ring

In der Energieversorgungsbranche bedeutet Hochverfligbarkeit,
dass Steuerungssysteme alle moglichen Ausfallpunkte eliminie-
ren mussen. ZAT entschloss sich daher, gemeinsam mit IXXAT re-
dundante Netzwerksoftware fUr Ring-Topologien mit einem red-
undanten POWERLINK-MN in die Steuerungsstationen SandRA
7200 zu integrieren.

,0ie Anordnung umfasst 2 redundante Steuerungsstationen mit je
einem Steuerungs- und Kommunikationsboard, einer Stromversor-
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gung und dem POWERLINK-Bus in einer Ring-Topologie”, erklart Pa-
vel Kulik, Leiter der Abteilung Technologieprozesse bei ZAT. ,Sie
gewahrleistet nicht nur bei Ausfall eines der Elemente die Funkti-
onsfahigkeit des gesamten Steuerungsnetzwerks, sondern ermog-

Redundante Steuerungsstation SandRA 7200 mit zwei Prozessorboards, zwei
Kommunikationsboards BBOO12EL und zwei Stromversorgungseinheiten.
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Die alternative Ringredundanz-Ldsung nutzt eine einzelne Steuerungsstation
SandRA 7200 mit je einem Paar redundanter Prozessor- und Kommunikations-
boards als redundante Managing Nodes auf dem POWERLINK-Bus.

licht zusatzlich Hot-Swapping, also den Komponentenaustausch
im laufenden Betrieb - umgesetzt mit minimalen Mehrkosten.”

Die LOsung, bei der ein redundantes Paar Steuerungsstationen
ZAT SandRA 7200 und 19 dezentrale X20-1/0-Stationen von BSR
Uber den redundanten POWERLINK-Ring 1.670 1/0-Signale aus-
tauschen, wurde Ende 2012 eingefuhrt. Sie steuert das System fur
die Entsorgung der trockenen Flugasche im Kraftwerk Opatovice.
Wrde dieses System ausfallen, musste die gesamte Anlage still-
gelegt werden.

Das Steuerungssystem fur die Luftkihlung wurde im Mai 2013
ebenfalls auf die Ring-Topologie umgerUstet. In diesem Fall enthalt
eine einzelne Steuerungsstation SandRA Z200 intern die Redun-

Pavel Kulik
Leiter der Abteilung Technologieprozesse bei ZAT
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Die Losung mit einem redundanten Paar Steuerungsstationen und ringredun-
dantem POWERLINK-Bus gewahrleistet nicht nur bei Ausfall eines der Elemente
die Funktionsfahigkeit des gesamten Steuerungsnetzwerks, sondern erméglicht
zusatzlich Hot-Swapping.

danzen der Steuerungs- und Kommunikationsboards. 4 X20-Stati-
onen runden das System ab.

Enge Technologiepartnerschaft gewahrleistet Hochverfiigbarkeit

.In Kombination mit der entgegenkommenden Haltung des Tech-
nologiebetreibers ebnete die enge Partnerschaft zwischen ZAT,
IXXAT und BSR den Weg zu einer auBergewohnlichen Modernisie-
rung der im Kraftwerk Opatovice verwendeten Steuerungssysteme”,
berichtet Kulik. ,Biese neue Ldsung gewahrleistet die hohe Verfig-
barkeit der Steuerungstechnologie, was sich unmittelbar positiv
auf die Betriebssicherheit der gesamten Anlage auswirkt. Die unter
Verwendung von BSR-Kompaonenten fur diese Anwendung entwi-
ckelten, kosteneffizienten redundanten Steuerungssysteme wurden
zu einem integralen Teil der aktuellen Produktlinie von ZAT."

h

,Unsere neue Losung gewahrleistet die hohe Verfligbarkeit der Steuerungstechnolagie, was sich unmittelbar positiv auf die
Betriebssicherheit der gesamten Anlage auswirkt. Die unter Verwendung von BSR-Kampaonenten fur diese Anwendung entwickelten,
kosteneffizienten redundanten Steuerungssysteme wurden zu einem integralen Teil der aktuellen Produktlinie von ZAT."

automotion 05.15
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Visualisierungssysteme

Vom Rund-

zum Selbstlaufer

schwerpunkt APRO

Die auf der Interpack 2014 erstmals
prasentierte Tablettenpresse
besticht durch das prémierte Design
und viele verbesserte Details.

Die Kilian Tableting GmbH startet nach der Eingliederung
in die Romaco Group voll durch. Mit dem endenden
Finanzjahr konnte das Unternehmen eine signifikante
Steigerung des Auftragsvolumens um 15% verzeichnen
und die gesteckten Ziele deutlich Ubertreffen. Einen
wesentlichen Anteil an diesem Erfolg hat die neue
Rundlauftablettenmaschine KTP420X, die als erster
Vertreter des Kilian-Portfolios mit neuem Design und
einem von Grund auf neu aufgebauten Visualisierungs-
system auf Basis von BSR-Technik bei Anwendern in
der Pharma- und Lebensmittelindustrie punktet.



Fotas © Kilian Tableting, Franz RoBmann, Kilian Tableting
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Das neu konzipierte Visualisierungssystem mit Gestensteuerung basiert auf einem leistungsfahigen Industrie-PC vom Typ Automation PC 910 mit Dua

Prozessor und einem hygienegerechten Automation Panel mit 21,5-Zoll-Display.

¥

Premiere auf der Interpack 2014: Die Kilian
Tableting GmbH zeigt erstmals ihre neue
Tablettenpresse KTP420X in der Offentlich-
keit und erntet anerkennende Blicke bei den
Messebesuchern. Kein Wunder, schlieBlich
sticht die Maschine durch ein besonders
gelungenes Design aus der Masse heraus.
Das hat auch ein versiertes Expertenteam
S0 gesehen und die Maschine mit dem iF
product design award 2014 ausgezeichnet.

Schon auf den ersten Blick fallt die redu-
zierte Formensprache der Tablettenpresse
auf. Edelstahlflachen und eine transparente
Konstruktion mit getdntem Glas inklusive
Lichtstreifen fur die Anzeige des Maschi-
nenstatus unterstreichen die Modernitat
und Hochwertigkeit der Maschine. Absolut
ins Bild passt dabei die neue Bedieneinheit
mit ihrem grofzugigen 21,5-Zoll-Display
auf Basis der hygienegerechten Edelstahl-
Ausflhrung der Automation Panels von
BER. Als Hardwareplattform fur die Visuali-

automotion 05.15

sierungssoftware dient der leistungsfahige
Industrie-PC Automation PC 910 mit Dual-
Core-i7-Prozessor.

Das beste Paket fiir die Anwendung

Wir haben uns eingehend mit den Visuali-
sierungsprodukten unterschiedlicher An-
bieter beschaftigt’, sagt Jens Carstens,
Geschaftsfuhrer Technik der in K6ln ansas-
sigen Kilian Tableting GmbH. ,B&R konnte
mit Abstand das beste Paket fur unsere
Anwendung schnuren.”

Zu den zentralen Anforderungen des Maschi-
nenbauers zahlte ein Multitouch-fahiges
Display mit 21,5 Zoll Bildschirmdiagonale,
das ausreichend Platz und eine Full-HD-
Auflosung fur eine Ubersichtliche Gestal-
tung der Bedienaberfldche bietet.

,BER hatte zu jener Zeit keinen Bildschirm
mit 21,5 Zoll im Lieferprogramm”, sagt
Carstens. ,Trotz eines extremen Zeitdrucks -

schwerpunkt APROL

news
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Das Display und die Ringtaster des neuen Visualisierungssystems von Kilian erfillen hochste Hygienestandards und kann maschinen- und branchenubergreifend
eingesetzt werden.

es blieben nur wenige Wochen bis zur In-
terpack - hat der Automatisierungsspezialist
aber unseren Wunsch erfullt und uns kurz-
fristig 4 Prototypen angefertigt, die sogar
noch vor dem vereinbarten Termin geliefert
wurden. Das hat mich begeistert!”

Hygienedesign fiir maschinen- und bran-
cheniibergreifenden Einsatz

Die Entwickler von B&R haben fur die Bild-
schirmeinheit ein Edelstahlgehduse mit
offener Ruckseite realisiert, die es Kilian
erlaubt, die Einheit sowohl an einem Trag-
arm zu montieren als auch als Einbauvari-
ante in einem abgesetzten Bedienterminal
zu verwenden.

Da der Maschinenbauer das neue Visuali-
sierungssystem maschinen- und branchen-
Ubergreifend einsetzen will, haben die Ent-

schwerpunkt APROL news report interview

scheidungstrager bei Kilian dartber hinaus
auch besonderes Augenmerk auf die Ein-
haltung von Hygieneanforderungen gelegt.
Auch diese Forderung erfullt die BER-Lo-
sung vorbildlich: Das Display weist gegen-
Uber dem umgebenden Gehauserand keine
Schmutzkanten auf. Zudem sorgt eine Folie
auf der Glasoberfléche des Multitouch-Dis-
plays fur einen sicheren Splitterschutz, so-
dass das neue Visualisierungssystem - wie
gewlnscht - problemlos in der Pharma-
und der Lebensmittelindustrie betrieben
werden kann.

Funktionale Leuchtringtaster mit taktiler
Riickmeldung

In den unteren Frontbereich des Edelstahl-
gehauses sind ein Not-Aus-Schalter und 4
funktionale Leuchtringtaster fur haufig be-
nutzte Funktionen eingelassen. ,Wir sind

bei den am starksten benutzten Tasten we-
gen des sichtbaren Verschlei3es auf der
Displayoberflache unseres Vorgangersys-
tems wieder von virtuellen Tasten abge-
kommen"”, sagt der Manager. ,AuBerdem
erhalt der Bediener beim Dricken des
Hardware-Tasters, anders als bei virtuellen
Tasten, neben der optischen eine taktile
Rdckmeldung und kann so zum Beispiel die
Maschine beim Tippbetrieb immer im Auge
behalten.” Neben den Leuchtringtastern
istim unteren Frontbereich standardmafig
noch ein RFID-Empfanger eingebaut, den
Kilian zukunftig fur die Zugangskontrolle
und Rechteverwaltung nutzen mochte.

Passend zum ausgefeilten Design von Ma-
schine und Bedieneinheit hat Kilian nach
umfassenden Analysen des Bedienerver-
haltens in Zusammenarbeit mit einem auf
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Jens Carstens

die Gestaltung von User Interfaces spezia-
lisierten Unternehmen eine moderne Be-
dienoberflache geschaffen.

Performance pur fiir anspruchsvolle
Visualisierung: Der APC 910
Geschéftsfihrer Carstens sagt zu den Hin-
tergriinden: ,Anwender erwarten heute bei
Produktionsmaschinen eine dhnlich leis-
tungsfahige Visualisierung, wie sie sie von
Smartphones gewohnt sind. Dazu zéhlen
neben der Reaktionsgeschwindigkeit bei
Maskenwechseln und Systemmeldungen
auch die Art und Weise der Bedienung.”

Fur die Verantwortlichen kristallisierte sich
schnell heraus, dass das neue Visualisie-
rungssystem auch die Mdglichkeiten der
Gestensteuerung nutzen sollte. Insbeson-
dere das Wischen setzt aber einen sehr leis-
tungsfahigen Computer mit hoher Rechen-
und Grafikleistung voraus, wie umfangreiche
von Kilian durchgefuhrte Vergleichstests mit
verschiedenen Industrie-PCs gezeigt haben.
Aus ihnen ist der Automation PC 910 von
BER als klarer Sieger hervorgegangen.

Presskraft fiir jede Tablette wird iberwacht,
aufgezeichnet und visualisiert

Dabei muss die Visualisierung einer Tablet-
tenpresse alleine schon wegen der anfal-
lenden groB3en Datenmengen einiges leis-
ten kdnnen: So muss bei der KTP420X mit
einem Durchsatz von bis zu 360.000 ge-
pressten Tabletten pro Stunde die maximale
Presskraft fUr jede einzelne Tablette zur

automotion 05.15

Geschaftsfiihrer Technik der Kilian Tableting GmbH

Qualitdtssicherung und Nachverfolgbarkeit
Uberwacht, aufgezeichnet und in Echtzeit
visualisiert werden. ZJusammen mit umfang-
reichen Einstellungs- und Parametriermdg-
lichkeiten - zum Beispiel fur verschiedene
Prifmusterziehungen - fuhrt dies zu einer
hohen Komplexitat der Bedienaufgabe.

Das Automation Panel 800 kommuniziert
mit dem Automation PC 810 Uber eine SDL3-
Verbindung. Dieser Ubertragungsstandard
garantiert nicht nur minimale Verzogerungs-
zeiten, sondern Kilian konnte damit auch
die Zahl der erforderlichen Verbindungs-
kabel reduzieren und gleichzeitig die Frei-
heit bei der Platzierung der Visualisie-
rungseinheit erhchen.

Robuster Industrie-PC ohne Kompromisse

Der Industrie-PC, auf dem die in C# und
dem .NET Framework unter Verwendung
van WPF geschriebene Visualisierungsan-
wendung l&uft, kommt trotz der gebotenen
hohen Rechenleistung ganz ohne Lufter
aus. Anwendung und Daten sind auf einem
schnellen 128GBSSD-Speichermedium ab-
gelegt, sodass der Automation PC 910 ohne
rotierende Teile auskommt und die Latenz-
zeiten auf ein Minimum reduziert sind. ,Ein
klarer Vorteil des Industrie-PCs von BSR ist
auch, dass er sich in verschiedenen Einbau-
lagen montieren l&sst”, erganzt Carstens.
Als Schnittstelle zwischen Steuerung und
Visualisierung nutzt Kilian, wie schon bei
der Vorgangermaschine, eine OPC-Schnitt-
stelle, was den Wechsel zum neuen Visua-

Wir haben uns eingehend mit den Visualisierungsprodukten unterschiedlicher Anbieter beschaftigt.
BER konnte mit Abstand das beste Paket fiir unsere Anwendung schniren.”

lisierungssystem deutlich vereinfacht hat
und eine Anbindung an Ubergeordnete Sys-
teme mit minimalem Aufwand erlaubt.

Die KTP420X kammt mit dem neuen Design,
den vielen - gegenuber der Vorgangerge-
neration - verbesserten Detailsund der
modernen Benutzerschnittstelle bei den
Anwendern gut an, wie Carstens nicht ohne
Stolz sagt: ,Bereits auf der Messe haben
sich die ersten Interessenten fiur einen
Kauf entschieden. Die Maschine hat we-
sentlich dazu beigetragen, dass wir im ers-
ten Quartal des Finanzjahres 2015 unsere
Umsatzerwartungen Ubertreffen konnten.”

Kilian mit BSR-Technik auf Wachstumskurs
Die Erfolgsstory kann weitergehen. Auf der
ACHEMA 2015 zeigt Kilian bereits den
nachsten Uberarbeiteten Maschinentyp
mit dem neuen Visualisierungssystem:
Eine Doppelrundlaufpresse, mit der rund
720.000 Tabletten pro Stunde produziert
werden kdnnen.

Doch damit nicht genug: Die Verantwortli-
chen bei Kilian planen auch die Maschinen
aus dem unteren Preissegment mit dem Vi-
sualisierungssystem auf Basis der neuen
Bedienoberflache und der BER-Technik aus-
zustatten. ,Der modulare Aufbau unserer
Software mit Trennung von Besign und Funk-
tion und die Skalierbarkeit der BER-Technik
erlauben es uns, mit vergleichsweise gerin-
gem Aufwand auch hier zukunftig eine mo-
derne Losung anzubieten”, so Carstens. ¢

schwerpunkt APROL news report interview
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Lebensmittel- 8 Getrankeindustrie

cool bleiben

Hersteller von Automobilen, Halbleitern und Medikamenten
benotigen in Laboren, Prufstanden, Messraumen und
Prozessanlagen vermehrt kleinste Mengen gereinigter Luft
mit bestimmter Temperatur und Feuchtigkeit. Konventio-
nelle Klimagerate konnen diese aber nicht wirtschaftlich
erzeugen und bereitstellen. Die pure engineering GmbH &
Co. KG hat nun ein Prazisionsklimagerat unter Verwendung
von BER-Technik auf den Markt gebracht, das dieses
Problem l0st und Luftmengen im Bereich von 2 bis 10 Kubik-
metern pro Stunde nicht nur prazise konditioniert, sondern
auch von Schadstoffen und Schmutzpartikeln befreit.
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Strengere Auflagen fUr Schadstoffemissionen, neue Produktions-
verfahren und der Druck zu Produkt- und Kostenoptimierungen
verlangen in vielen Bereichen Klimageréte, die kleinste Mengen an
Luft prazise konditionieren. Dabei sollen bestenfalls gleichzeitig
organische Verbindungen und Partikel herausgefiltert werden. Her-
kommliche Klimagerate eignen sich fur diesen Zweck nur bedingt,
weil sie fUr Luftvolumenstrome von einigen hundert bis tausend
Kubikmetern pro Stunde konzipiert sind.

.Sollen zum Beispiel mit einem konventionellen Klimatisierungs-
modul kleine Luftmengen von zum Beispiel 5 m*/h mit einer Volu-
menstrom-Abweichung von weniger als 2 Prozent zur Verfigung
gestellt werden, muss typischerweise ein 100-fach groBerer Volu-
menstrom konditioniert werden als bendtigt. Das heifBt, dass 99%
des mit hohem Energieaufwand erzeugten Volumenstroms unge-
nutzt bleiben. Das ist weder unter technischen, wirtschaftlichen
noch tkologischen Gesichtspunkten sinnvoll”, begrindet Ralf
Brauer, Geschaftsflhrer von pure engineering, die Entwicklung des
Kleinstklimagerats pureCAM.

Uberdimensionierte Klimasysteme verursachen sowohl hohe
Kosten bei der Anschaffung als auch im Betrieb. Diese fallen vor
allem dann ins Gewicht, wenn die Prozessluft zuséatzlich beson-
dere Reinheitsanforderungen erfillen und nur einen bestimm-
ten Anteil an Partikeln oder organischen Molekilen enthalten
darf. In solchen Fallen mdssen entsprechende Filtrationssysteme
im Klimagerat integriert werden. Hier beeinflusst aber der Luft-
volumenstrom - neben der Eintritts- und Austrittskonzentration
der Schadstoffe - die erreichbare Abscheidungsrate, was eben-
falls fur eine bedarfsgerechte Dimensionierung des Klimasys-
tems spricht.

Klimatechnische Herausforderungen lésen

Was fur den Anwender 6konomisch und technisch sinnvoll er-
scheint, ndmlich Prozessluft bedarfsgerecht und in kleinen Mengen
aufzubereiten, stellt die Klimatechnik vor grof3e Herausforderun-
gen. Dies ist einer der Hauptgrinde, warum Klimagerate mit Volu-
menstromen unter 100 m*/h auf dem Markt kaum erhaltlich sind.
Bei der Regelung der Prozesslufttemperatur spielt naturgeman der
Luftvolumenstrom eine zentrale Rolle. Je kleiner der Luftstrom,
umso geringer ist die bendtigte Kuhlleistung des WarmeUbertra-
gers. So wird fUr einen Volumenstrom von 5 m®/h nur eine Kuhlleis-
tung von wenigen Watt bendtigt. Entscheidend ist hier mit welcher
Regelgenauigkeit die Leistungsabgabe am Kuhler und damit die
Zulufttemperatur geregelt werden kann. Eine geplante Regel-
genauigkeit von + 0,2 K bedeutet eine + 300 mW Regelgenauigkeit
am Warmelbertrager. Ahnlich verhalt es sich bei der Regelung der
Prozessluftfeuchte und damit des Befeuchtersystems. Fur den
Volumenstrom von 5 m*/h wird eine Befeuchterleistung von rund
50 g/h benttigt. Ist eine Regelgenauigkeit von + 1% notwendig, so
resultiert hieraus eine Wassermenge von nur 14,7 mg/min, was
etwa dem Inhalt einer kleinen Einwegspritze entspricht.
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Aufgrund der Flexibilitat der
eingesetzten Steuerungsldsung
von BER 8sst sich das Klima-
gerat von pure engineering
problemlos erweitern und mit
geringem Aufwand an

eine Ubergeordnete Steue-
rung anbinden.

Das Beispiel zeigt, dass fur den Aufbau eines Kleinstklimagerats
mit einer prézisen Temperatur- und Feuchteregelung optimal auf-
einander abgestimmte, hochdynamische und prazise arbeitende
Sensor- und Aktorsysteme mit einem entsprechenden Steue-
rungssystem benotigt werden. ,Auch bei unserem Kleinstklimagerat
pureCAM haben wir uns erneut fUr ein Steuerungssystem aus dem
Hause B&R entschieden, da wir diese Technik bereits seit Jahren
erfolgreich einsetzen”, sagt Brauer. So hat das Unternehmen auf
Basis der BSR-Steuerungsldsungen bereits mehrere verschiedene
Anlagentypen und diverse Prufstande realisiert.

Hohe Modularitat sichert die Flexibilitdt des Gesamtsystems

,0as X20-System von BER bietet uns sowaohl eine hohe Modularitat
als auch eine groBe Auswahl an Feldbussschnittstellen und I/0-Mo-
dulen. Die daraus resultierende Flexibilitat ist fur uns wichtig, weil wir
nur so die optimalen Systemkomponenten auswahlen, mit Uber-
schaubarem Aufwand integrieren und das Gesamtsystem in die Uber-
geordnete Steuerungssoftware eines Priifstands einbinden kdnnen”,
sagt Bréuer. ,Zudem spricht fUr das X20-System die hohe Aufldsung
der analogen X20-Eingangskarten. Sie versetzen uns mit ihrer Auflo-
sung von 12 Bit in die Lage, die fUr eine Temperaturstabilitat von
+ 0,2 Kerforderlichen Inkremente der Regelung von 0,02 K zu erreichen.”

Positiv bewertet der Geschaftsflhrer von pure engineering auch
die umfassenden Programmiermdglichkeiten, die Automation Studio
als integrierte Softwareentwicklungsumgebung offeriert. ,Die

h

Ralf Brauer
Geschaftsfiihrer von pure engineering

,Die Engineering-Umgebung von BSR erlaubt es uns,
flexibel auf Hard- und Softwarednderungen zu reagieren.
Dabei haben uns die zur Verfugung gestellten Bibliothe-
ken mit erprobten Regelungsalgorithmen sowie die
gewohnt gute Unterstitzung durch die Experten von
BER die Firmware-Erstellung wesentlich vereinfacht.”
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Engineering-Umgebung von BER erlaubt es uns, flexibel auf Hard-
und Softwarednderungen zu reagieren. Dabei haben uns die zur
Verfigung gestellten Bibliotheken mit erprobten Regelungsalgo-
rithmen sowie die gewohnt gute Unterstitzung durch die Experten
von B&R die Firmware-Erstellung wesentlich vereinfacht.”

Das als platzsparendes 19-Zoll-System ausgelegte Kleinstkli-
magerat pureCAM mit integrierten Abscheidern fur Partikel und
flichtige organische Anteile (VOC: Volatile Organic Compounds) ist
in der Standardausfihrung fur einen automatischen Betrieb konzi-
piert. Die integrierte speicherprogrammierbare Steuerung aus dem
X20-System erhalt die Soll-Werte fUr Luftstrom, Temperatur und
Luftfeuchte in dieser Betriebsart van der mittels Ethernet ange-
bundenen Ubergeordneten Steuerung des Prufstands. Bei Bedarf
kann diese die aktuellen Prozessgrofen als Ist-Werte zurdcklie-
fern. Das Geré&t kann aber auch optional mit einem Power Panel von
BER ausgestattet werden. Der Bediener kann damit auch vor Ort
die Sollwerte vorgeben und sich einen Uberblick Gber den aktuellen
Betriebszustand verschaffen. Die integrierte Bedienerschnittstelle
erleichtert dem Servicepersonal zudem die Fehleranalyse und die
bedarfsgerechte Durchfihrung von Wartungsarbeiten.

Prifvorschriften werden wirtschaftlich und dkologisch erfiillt
Aktuelle Prifvorschriften zur Bewertung der Schadstoffemissionen
im Automobilbereich bedingen, dass selbst kleinste Volumenstrome
mit hoher Prazision kanditioniert und gereinigt werden mussen. Das
robust und zuverldssig arbeitende Kleinstklimagerat pureCAM der
pure engineering GmbH & Co. KG ist in der Standardausfuhrung fur
Volumenstrome van 1 bis 10 m*/h [+ 2%) konzipiert und garantiert
im Kuhl- und Heizbetrieb eine Temperaturregelung mit einer Genau-
igkeit von + 0,2 K und eine Feuchtereglung mit einer Abweichung
von maximal + 1% der relativen Luftfeuchte. Die Anlage ermoglicht
es Anwendern in Laboren, Prifstanden, Messrdumen und Prozess-
anlagen, strenge Toleranzgrenzen in Bezug auf den Volumenstrom,
die Temperatur und die relative Luftfeuchte der Prozessluft, mit
wirtschaftlichem und @kologisch vertretbarem Aufwand einzuhal-
ten. Dank der Flexibilitat der eingesetzten Steuerungslosung von
BER (8sst sich das Geréat problemlos erweitern und mit geringem
Aufwand an eine Ubergeordnete Steuerung anbinden. €
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industrie 4.0 im Zeichen

100% offene Robotersteuerung

Das Konzept der integrierten Robotik erlaubt den synchronisierten
Betrieb von Robatern und Maschinen. ,Bie von BSR produzierte ska-
lierbare Hardware und Software ermdglicht die Entwicklung mo-
dernster integrierter Robatik-Ldsungen”, erklart Toméas Prchal, CNC &
Robotics Technology Manager bei BSR. ,Firmen wie Trumpf, B+M,
Leoni und Comau praofitieren bereits von unserer integrierten Robo-
tertechnik.” Comau ergriff die Gelegenheit, seine neueste Robatik-
Plattform C5G Open zu prasentieren. Dieser offene Systemansatz
verleint der Robotersteuerung die zusatzliche Verarbeitungsleistung
eines PC mit direkter Integration externer Sensoren. Das vereinfacht
die Umsetzung komplexer Fertigungsanwendungen.

Offene Kommunikationsstandards

,Die verteilte Automatisierungslogik, die die Produktionssyste-
me von Industrie 4.0 kennzeichnet, schafft einen dringenden
Bedarf an schnellen, stdrsicheren Kommunikationsnetzwerken
mit uneingeschrankter Offenheit”, erklart Stephane Potier, Tech-

schwerpunkt APROL  news report interview

nology Marketing Manager der EPSG in Frankreich. ,Mit POWER-
LINK und openSAFETY wurde die Grundlage fur die 4. industrielle
Revolution bereits geschaffen.” Unter den zahlreichen prasen-
tierten Ldsungen war auch die neue Automatisierungsplattform
CPX von Festo, die besonders einfach in POWERLINK-Netzwerke
zu integrieren ist.

Offene Standards sind wesentlich fur den Erfolg von Industrie 4.0.
Neben POWERLINK und openSAFETY ist auch OPC UA eine wesent-
liche offene Technologie. OPC UA bietet vollstéandige Skalierbar-
keit von Software flr eingebettete Steuerungsanwendungen bis
zu Management-Informationssystemen. OPC UA gestattet die ver-
tikale Kommunikation zu SCADA-, MES- und ERP-Systemen sowie
die herstellerunabhangige Kommunikation von SPS zu SPS.

Innovative sichere Roboteranwendungen
Das Unternehmen Leoni stellte ORION vor, ein patentiertes Positi-
onierungssystem fur Strahlentherapiebehandlungen. Auf Basis
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der Robotik

LEONI ORION - 4th Generation intelligent patient positioning system

Leonis Medizinroboter ORION beruht auf einer offenen, siche-
ren Robotersteuerung.

Mit seiner offenen Robotersteuerung C5G bietet Comau Robotics eine offene Robotikplattform, die eine Neue CPX-Plattform von Festo integriert den offenen Kommu-
direkte, intuitive Interaktion zwischen Menschen, Sensoren und Robotern ermdglicht. nikationsstandard POWERLINK.

eines 6-Achs-Roboters erzielt das System eine Positionsge- ‘
nauigkeit von 0,5 mm und gibt damit in der strahlentherapeu- ETHERNETH'E 1 H1

tischen Robotik einen neuen Standard vor. Der ORION-Roboter POWERLINK
kombiniert ein sicheres Robotiksystem mit einem dynamischen

System fur die Volumenmodellierung und erfordert den Austausch

groBer Mengen an Echtzeitdaten zwischen samtlichen Hard- und

Softwarekomponenten. Leoni entschied sich deshalb fur eine of-

fene und sichere Robotersteuerung auf Basis der Technologien

POWERLINK und openSAFETY.

Erfolgreiche Partnerschaft zwischen Industrie und Universitét
,Der Erfolg dieser Veranstaltung demonstriert den Nutzen unse-
rer Partnerschaft mit der Universitat Lyon 1", erklart Jan Gadras,
als Technischer Leiter bei BSR Frankreich verantwortlich fur die
Uni-Partnerschaft. ,Wir freuen uns Uber RUckmeldungen unserer
Kunden, dass eine solche Veranstaltung, die Experten aus In-
dustrie und Wissenschaft zusammenbringt, den Weg zu Indust-
rie 4.0 weist.” ¢

Die Veranstaltung wurde von einer

franzdsischen Web-TV-Praduktion aufgezeichnet.
Das Video (auf Franzosisch) finden Sie unter:
http://www.manufacturing.fr/v/open-robotics-
pour-industrie
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Bei der neuen Durchlaufsiedebackanlage
von Opelka ist der Name Programm:

Die MagicBaker CleanFlex ist deutlich
vielfaltiger einsetzbar und besser zu
reinigen als die Vorgangergeneration
und l8sst dadurch Béackerherzen hoher
schlagen. Die Handhabung ist trotz der
groBeren Anlagenflexibilitat noch
einfacher geworden. Einen wesentlichen
Anteil daran hat die durchgangige
Automatisierungsldsung von BSR, die
die modulare Architektur der Anlagen
optimal unterstutzt und flr hochste
Flexibilitat bei Bau, Betrieb und Wartung
der Anlagen sorgt.

automotion 05.15
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Jmmer wieder gibt es Uberraschte Gesichter, wenn Backer aus In-
dustrie und Handwerk erkennen, wie einfach unsere Anlagen trotz
ihres vielfaltigen Einsatzspektrums zu bedienen und zu warten
sind”, sagt Stefan Weng, der bei Opelka fur die Automatisierungs-
technik verantwortlich ist. ,Die erste Uberraschung stellt sich
dabei schon oft beim Durchgehen des Lastenhefts ein, wenn die
Verantwortlichen von uns horen, dass sie fur die Wiederinbetrieb-
nahme unserer Anlagen nach dem Tausch einer defekten Kompo-
nente keine Softwarewerkzeuge bendtigen.”

Zentrale Datenhaltung verkiirzt Inbetriebnahmezeiten

Das ist der zentralen Datenhaltung des BSR-Systems zu verdan-
ken. Alle Programmteile und Daten einschlieBlich der Maotion-,
SPS- und Visualisierungsanwendung werden auf einer einzigen
CF-Karte in der Steuerung gespeichert. Bei Inbetriebnahme der
Anlage - nach der Fertigstellung oder nach dem Austausch einer
defekten elektrischen Komponente - spielt das System nach dem
Hochfahren der Maschine die entsprechende Software einschlief3-
lich der vom Anwender vorgenommenen Einstellungen automa-
tisch auf alle BSR-Komponenten. Auch eine (Fern-]Diagnose ist
bei so einem durchgdngigen und homogenen Ansatz wesentlich
tiefgreifender und aussagekraftiger, als bei einer mit System-
brichen behafteten, zusammengewurfelten Architektur. Fir den
Anwender der MagicBaker CleanFlex bedeutet das minimale (Wie-
der-)inbetriebnahmezeiten bei maximaler Produktivitat.

Um die Vorteile dieses Ansatzes voll auszuschopfen hat Opelka bei
der 2013 eingeflhrten neuen Steuerungsgeneration konsequent
auf BER-Produkte gesetzt - von der Steuerungs- und Bedieneinheit
auf Basis eines Power Panels 500 mit groBzugigem 10,4-Zoll-
Touchscreen Uber das I/0-System X20-System bis hin zu den An-
trieben aus der ACOPOSmulti-Serie. Die bisherigen guten Erfahrungen
mit BER-Steuerungstechnik waren fur den Spezialisten fur Back-
technik ausschlaggebend, auch in Zukunft auf BER zu setzen.

Mehr Flexibilitat durch BSR-Technik

.0ie neue Steuerungsarchitektur ist fir die hohe Flexibilitat der
Durchlaufsiedebackanlage maBgeblich verantwortlich, da sie sich
via Bedienoberfldche an unterschiedliche Anlagenkonfigurationen
beziehungsweise an die individuelle Aufgabenstellung des Backers
anpassen @sst”, sagt Weng.

Ben ACOPGSmulti-Servoreglern kommt dabei eine zentrale Rolle zu.
Sie haben die in der Vorgangergeneration noch intensiv verwen-
deten Pneumatikantriebe vollstandig ersetzt. ,Mit diesem Schritt
sind einige Einschrankungen bei Konstruktion und Betrieb der An-
lage entfallen”, sagt Weng. Nun kann die Backware nicht nur mit
hoherer Prézision, sondern auch noch schonender durch die Anlage
transportiert werden. AufBerdem lassen sich mit den elektrischen
Servomotoren, anders als bei der Pneumatik, unterschiedliche
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Verfahrwege ohne groB3e Umbauten realisieren und wahrend des
laufenden Betriebs auf Knopfdruck verandern. Das von Opelka von
Grund auf neue entwickelte Backwerktransportsystem MultiFlex
macht sich diese Eigenschaften zu Nutze und kann vom Backer
flexibel auf die individuellen Ansprlche der unterschiedlichen
Gebackarten angepasst werden. Dazu wahlt er Uber den Bildschirm
einfach ein Rezept aus, das festlegt, ob das Gebéack beispielsweise
in das Fettbad einschwimmen oder einkippen soll.

Modularisierung leicht gemacht

Gleichzeitig hat die elektrische Antriebstechnik die Modularisie-
rung und Konstruktion der MagicBaker-FlexClean-Anlage spurbar
erleichtert: Da sich die Antriebe elektrisch synchronisieren lassen,
kann die Fettwanne bei Bedarf verlangert werden, ohne dass in
den elektrischen Antriebsstrang eingegriffen werden muss. Auch
deshalb konnte der Anlagenbauer das Leistungsspektrum der
Durchlaufsiedebackanlagen noch einmal deutlich erweitern und
S0 neue MaBstabe fur die Branche setzen.

Die Antriebe der Maschinengrundeinheit sind zusammen mit dem
Power Panel 500 in einem Schaltschrank direkt im Maschinenkdrper
untergebracht. Die Antriebe fUr die restlichen Anlagenmodule wie
das Beschickungsmodul, das am Anfang der Anlage die rohen
Teiglinge in Reihen vereinzelt, oder die Fullstation am Ende der
Anlage zum BefUllen von Backwerk mit Marmelade, sind dagegen
in dezentralen Schaltschrénken montiert.

Die neueste Durchlaufsiede-
backanlage MagicBaker
CleanFlex aus dem Hause
Josef Opelka ist mittels der
eingesetztem B&R-Technik
besonders flexibel, einfach
bedienbar und in zahlreichen
Varianten erhaltlich.

‘ ETHERNETE'E 1 W1l
POWERLINK

Der Anlagenbauer Josef Opelka setzt bei der Vernetzung
seiner Siedebackanlagen auf POWERLINK. Als besaonders
vorteilhaft empfinden die Verantwortlichen bei Opelka die
Maoglichkeit, sowohl linien- als auch sternformig verdrahten
zu konnen. Dies vereinfacht die Automatisierung modularer
Maschinen und Anlagen. Ein weiterer Pluspunkt des BSR-
Automatisierungssystems: Bei Wartung und Inbetriebnahme
konnen die vernetzten Komponenten unter Strom gezogen
werden, ohne dass sich der Bus aufhangt.

Das X20-System - eine besondere Klasse

,0a insbesondere dort der Raum knapp ist, war fur uns von Anfang
anauch ein entscheidendes Kriterium, das die Geréate der ACOPOS-
multi-Serie und die Module des X20-Systems sehr wenig Platz auf
der Hutschiene in Anspruch nehmen”, sagt Weng. Besonders schatzt
der Automatisierungsexperte die platzsparenden 2-Achsvarian-
ten des ACOPOSmulti. Zusatzlichen Raum im Schaltschrank hat
Opelka mit dem Einsatz von 24V-Modulen aus dem X20-System
gewonnen, durch die das Unternehmen die bislang erforderlichen
separaten Stromversorgungskomponenten ersetzt hat. Aus dem
X20 System nutzt der Anlagenbauer darUber hinaus neben digitalen
und analogen Standard-1/0-Scheiben auch PT100-Eingangsklem-
men fdr die PID-Temperaturregelung und Module fUr die Ansteue-
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rung von Schrittmotoren. Letztere kommen in den Backanlagen
immer dann fUr Antriebsaufgaben zum Einsatz, wenn kleinere
Massen wie Schieber bewegt werden mussen. ,Zu den klaren Vor-
teilen des X20-Systems gehort auch der 3-gliedrige Aufbau aus
Feldklemme, Elektronikmodul und Busmodul. Er erleichtert die
Montage und erlaubt einen Wechsel des Elektronikmoduls ohne
lastige Neuverdrahtung”, sagt Weng. ,Das X20-System setzt aus
unserer Sicht Standards, was die Handhabung bei Installation,
Wartung und Erweiterung angeht.”

Freie Architekturwahl

Die X20-Stationen und die Antriebe kommunizieren mit der zentralen
Steuerung und untereinander Udber POWERLINK. ,Dieser offene
Kommunikationsbus zwingt uns keine bestimmte Topologie auf, so
dass wir je nach Situation und Station in Form einer Daisy Chain
oder sternformig verdrahten konnen”, erlautert Weng. ,Ein echter
Pluspunkt von POWERLINK und der BER-Ldsung ist auch, dass sich
der Bus nicht aufhangt, wenn beispielsweise ein X20-Elektronik-
modul unter Strom gezogen wird. Das war eine erfreuliche neue
Erfahrung fir uns.” Darlber hinaus mussen die Komponenten nicht
mehr - wie bei der Vorgangerldsung noch ublich - erst einzeln an
einen PC angeschlossen und parametriert werden. Die Einstellung
der Knotenadresse einer Komponente via DIP-Schalter vor dem
Einbau in die Anlage reicht beim B&R-System aus, damit diese fur
die Buskommunikation bereit ist.

Auch im Praxiseinsatz bringt die BER-Losung Vorteile, da sich die
Abkopplung der Maschinenmaodule durch den Wechsel zu POWER-
LINK und elektrischer Antriebstechnik deutlich vereinfacht, wie
Weng hervorhebt: ,Es muss im Grunde nur noch das Strom- und
das POWERLINK-Kabel abgezogen werden, die auch noch wesent-
lich unempfindlicher gegen wiederholte Steckvorgénge sind als
eine Druckluftschnittstelle.” Danach kdnnen die Maschinenmodule
zur grundlichen Reinigung in die Spulktche transportiert werden.

Vorbildlicher Support

Opelka ist es durch den konsequenten Einsatz von BSR-Technik
gelungen, das Engineering und den Bau seiner Durchlaufsiede-
backanlagen spurbar effizienter zu gestalten. Gleichzeitig ermdg-
licht es die neue Steuerung dem Backer, die Anlage einfacher zu
bedienen und flexibler einzusetzen. Das zustandige Technische
BUro von BSR hat das Team um Stefan Weng auf den Weg dorthin
tatkraftig unterstitzt, wie der Automatisierungsfachmann von
Opelka betont: ,Wir haben jederzeit den Support bekommen, den
wir haben wollten.” €«

Stefan Weng

Wartung und Erweiterung angeht.”

automotion 05.15

Automatisierungsfachmann bei Josef Opelka

Bei der MagicBaker CleanFlex hat sich Opelka fUr den durchgangigen Einsatz
von B&R-Technik entschieden. Anwender profitieren so von extrem kurzen Inbe-
triebnahmezeiten nach der Fertigstellung einer Anlage oder dem Tausch einer
Automatisierungskomponente.

Die Steuerungs- und Visualisierungsanwendung hat Opelka komplett mit Au-
tomation Studio, der Engineering-Umgebung von B8R, erstellt. Durch die enge
Integration sind die Programmierung, Diagnose und Wartung der Anlage be-
sonders effizient.

h

.Das X20-System setzt aus unserer Sicht Standards, was die Handhabung bei Installation,
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Nur 12 Monate stehen b+m in der Regel fur
die Planung und Realisierung einer schlis-
selfertigen Lackieranlage zur Verflgung.
Der Spezialist fur das Lackieren von Kunst-
stoffteilen, insbesondere fur die Automo-
il- und Zulieferindustrie, hat jedoch einen
klaren Vorteil im hart umkampften Markt fur
i " Lackieranlagen: Das Unternehmen tritt nicht
.f N nur als Komplettanbieter auf, sondern be-
herrscht auch die gesamte Technologie-
kette und kann so alle Komponenten opti-
mal aufeinander abstimmen.

Die von b+m seit 2001 s twicke e
und gebauten Sech ackierroboter
der Serie T1 spi ine zentrale
+ Rolle und md derungen er-
fullen, wie ¢ oboterentwick-
lung de stems GmbH be-
tont: nterscheiden sich
deu obotern. Sie mUs-
Ser fen und sich-aut.ei

ern pro Sekunde in
‘um gute Lackierer-
udem mussen die
inerexplosionsge—
rrichten.”

ntreu und schnell

m die Vorbereitungen
der flnften Roboterge-
der Serienbezeichnung

gleichmaBig unds

Die b+m surface systems GmbH setzt bei Ihrer jingsten Lackierrobo-

tergeneration auf BSR als Automatisierungspartner, um maf3-
geschneiderte vollautomatische Lackieranlagen unter Einhaltung
hochster Sicherheitsanforderungen noch schneller aufbauen und in
Betrieb nehmen zu konnen. Der Erfolg spricht fur sich: Nach dem
Start der Serienproduktion hat das Unternehmen innerhalb der
ersten 18 Monate im Rahmen zahlreicher Projekte bereits Uber
100 Roboter mit der neuen Steuerung gebaut und ausgeliefert.

T1 X5 zusammengefassten neuen Modelle
sollten insbesondere hinsichtlich Effizienz,
Flexibilitat und Zuverldssigkeit langfristig
neue MalBstabe setzen. Es gehorte daher
zu den Zielsetzungen, die Vorteile mo-
dernster Antriebs- und Regelungstechnik
optimal zum Tragen zu bringen. Damit kann
eine noch stetigere und hohere Bahnge-
schwindigkeit bei gleichzeitig niedrigerem
Verschlei3 erreicht werden. Bie Verantwort-
lichen nahmen sich anlasslich des Genera-
tionenwechsels zudem vor, den Schalt-
hrank durch Reduzierung der verbauten
tronischen Komponenten zu verklei-
nern um dadurch unter anderem kirzere
Inbetriebnahme- und Engineering-Zeiten
zu erreichen.

Da sich zum Zeitpunkt des Projektstarts
auch.eine Verscharfung der Sicherheitsan-
ford_aﬁngen durch die BIN IS0 10218:2011
eichnete, waren dariber hinaus jene

e itifizierungen beherrscht, ist auch in
yeine PC-basierte Steuerung zurea-

eugt. Wirhaben daher unsere
ng aufgAnbieter mit Sicher-
Produktportfolio beschrankt.”
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Am Ende der Evaluierungsphase setzte sich
schlieBlich BER durch. ,Letztlich gab die vol-
le Integration der Sicherheitstechnik mit den
neuen und frei verfigbaren Softwarefunk-
tionen den Ausschlag”, erklart der leitende
Angestellte von b+m die Entscheidung.

‘ ETHERNETH'E 1 H1I
POWERLINK

In einem ersten Schritt setzte b+m eine
ganze Reihe schneller Sicherheitsfunktio-
nen auf Basis von POWERLINK, openSAFETY
und SafeMOTION von B&R um. Dazu gehdren
integrierte  Antriebsfunktionen wie Safe
Torque Off, Safe Stop 1 und 2, Safe Limited

Speed und Safe Maximum Speed sowie die
sichere Uberwachung der Achspositionen
(Gelenke]. Darliber hinaus wurden Funktio-
nen fir die Uberwachung der Position des
Robaoters und die Verwendung sicherer Ma-
schinenoptionen in die Steuerungsanwen-
dung integriert. Das heifl3t, dass sicher-
heitsrelevante Optionen ohne aufwendige
Programmierung oder Neuzertifizierung hin-
zugeflgt werden konnen.

Sicher begrenzte Geschwindigkeit am TCP

In einem zweiten Schritt hat b+m auf Safe-
ROBOTICS von BSR bereitgestellten erwei-
terten Sicherheitsfunktionen fur Roboter-
anwendungen zurickgegriffen und so fur
eine ,sicher begrenzte Geschwindigkeit
(SLS) am Werkzeugarbeitspunkt (TCP)" ge-
sorgt sowie eine sichere serielle Kinema-
tik mit sicheren Parametrierungstabellen
umgesetzt.

JWir haben mit der Sicherheitstechnik von
BER funktional einen grofen Sprung nach
vorne gemacht”, sagt der b+m-Verantwortli-
che. ,Aufgrund von SafeMC und POWERLINK
konnten wir zudem auf einen separaten Si-
cherheitsbus und umstéandliche Softwarepa-
rametrierungen verzichten und so die Mon-
tage und Inbetriebnahme beschleunigen.”

Die Zahl der im Schaltschrank installierten
Komponenten und deren Platzbedarf hat
b+m zusatzlich mit der ausschlieBlichen
Verwendung von Boppelachsmodulen mit
integrierten Sicherheitsfunktionen aus der
ACOPOSmulti-Serie reduziert und damit den
Montageaufwand minimiert. Das Kuhlkon-
zept wurde zudem auf Cold Plate umgestellt
und damit leistungsféhiger gemacht. Die
ACOPOS-Servaregler kommunizieren dabei
via POWERLINK mit einer SafeLOGIC-Sicher-
heitssteuerung und der aus Modulen des
X20-Systems aufgebauten 1/0-Baugruppe

Auf Basis des Echtzeit-Ethernetprotokolls POWERLINK und openSAFETY hat BER auch spezielle Sicherheitsfunktionen fir Roboter
entwickelt. Der Lackieranlagen-Spezialist b+m hat dies genutzt, um seine Lackierroboter der dritten Generation mit fortschrittlichen
Funktionen wie sicher begrenzte Geschwindigkeit” (SLS) am Werkzeugarbeitspunkt [TCP) auszustatten.
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Der nach den Vorgaben von b+m gestaltete Schaltschrank
benotigt weniger Platz und (8sst sich aufgrund der BSR-Technik
schneller aufbauen und verkabeln. Durch die erreichte Reduzie-
rung der bewegten Teile und den Einsatz der Cold-Plate-Varian-
ten konnte die Lebensdauer des Systems verléangert werden.

sowie der Robotersteuerung - einem per-
formancestarken Automation PC 910.

90 Prozent der Funktionalitat

mit BSR abgedeckt

,In Summe haben wir mit BSR einen Liefe-
ranten gefunden, der Uber 90 Prozent der
Funktionalitat im Schaltschrank ohne Sys-
tembruch oder Schnittstellenproblematik
abdecken kann - ein echter Gewinn fUr
uns”, urteilt der Leiter der Roboterentwick-
lung. ,Richtig begeistert hat uns dabei,
dass wir von BER auch die Motoren flr den
Antrieb der Kinematik, ein Panel fur die Be-
dienung des Roboters und ein kundenspe-
zifisches Schaltschrank-Bedienfeld mit
Ringtasten und Schlusselschalter bezie-
hen konnten.”

Die Visualisierungsanwendung fur das mo-
bile Bedienpanel wie auch das Roboterpro-
gramm hat b+m in Eigenregie mit Automation
Studio 4.0 erstellt. Auch die Steuerungsan-

automotion 05.15

wendung haben die Roboterspezialisten von
b+m mit Hilfe der Engineering-Umgebung
von BSR selbst programmiert.

Roboterfunktionen fiir Jedermann

JAls wir zu Beginn der Sondierungen mit
BER das Gesprach gesucht haben, wurde
schnell klar, dass Automation Studio zwar
umfangreiche CNC-Bibliotheken bietet, aber
fur uns wichtige Robotikfunktionalitaten
nicht zur Ganze abdeckt”, blickt der Robo-
terspezialist von b+m zurtick. ,BER hat sich
dieser Herausforderung aber bravourds ge-
stellt und ein umfangreiches Pflichtenheft
zu unserer vollsten Zufriedenheit abgear-
beitet.” Die dabei entstandenen Robotik-
funktionen (inklusive Transformationen und
Interpolationen) stehen seitdem auch an-
deren Anwendern von Automation Studio
zur Verflgung. Von b+m wurden sie ge-
nutzt, um darauf aufbauend die Steue-
rungsanwendung fur den Lackierroboter zu
erstellen. ,Die gesteckten Ziele konnten wir

Die Steuerungssoftware ist kompatibel mit der Vorgéngerversion, so dass mit dem b+m Editor
erstellte Bearbeitungsablaufe vom Anwender weiterverwendet werden kdnnen.

im Ergebnis alle verwirklichen und haben
nun eine fortschrittliche und zukunftsfani-
ge Robotergeneration”, schlief3t der Robo-
terspezialist van b+m. Die verbesserte Me-
chanik mit ihren starkeren Getrieben sowie
die neue Steuerungsarchitektur auf Basis
der Sicherheits- und Automatisierungs-
technik von BSR haben entscheidend dazu
beigetragen, dass die neue T1-Roboterge-
neration in puncto Produktivitat, Zuverlés-
sigkeit und Langlebigkeit neue MaBstabe
setzt. Wegen des anhaltenden Erfolgs ar-
beitet b+m bereits an einer weiteren Robo-
terserie mit etwas kleineren Dimensionen,
aber gleichem Funktionsumfang wie die
T1-Roboter. Die neue Serie mit dem Namen
T2 steht kurz vor der MarkteinfUhrung und
wurde insbesondere fur den Einsatz unter
begrenzten Platzverhéltnissen ausgelegt.
Zudem wird bei den neuen Modellen auch
eine Wand- und Deckenmontage mdglich
sein. Wieder mit dabei: Die erprobten Lo-
sungenvon BER. ¢
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Als fUhrender Anbieter von Induktionsheizsystemen und -dienst-
leistungen liefert Pillar Induction Losungen fir Warmebehandlung,
Schmelzen und Schmieden sowie fur die Rohrbearbeitung. Her-
steller von Schwermaschinen, Warmebehandlungsanlagen und
Schmieden, Wehrtechnik, Luft- und Raumfahrt, Automobilen und
Medizinprodukten setzen auf Pillar. Uber die vergangenen Jahr-
zehnte erlebte Pillar kontinuierliches Wachstum und Weiterent-
wicklung auf seinem Gebiet. Das Unternehmen mit Hauptsitz in
Wisconsin (USA) hat 1966 das weltweit erste vollelektronische
Netzteil erfunden, spater das erste Transistor-Induktionsnetzteil
entwickelt und damit die Induktionsheizungsbranche und deren
heutige Verfahren wesentlich beeinflusst.

Stets bemuht, durch kontinuierliche Verbesserungen die Bedurf-
nisse der Kunden mehr als nur zu erfullen, begann Pillar kdrzlich,
seine Produktlinie zu Uberarbeiten und von analogen Messinstru-
menten und Bedienelementen auf ein HMI mit voller Schnittstel-
lenfahigkeit umzustellen.

Hohe Anforderungen an Steuerschalter

Langlebigkeit, Zuverldssigkeit und hohe Leistung bei gleichzeitig
konkurrenzfahigen Kosten zéhlen zu den wesentlichen Anforde-
rungen an die Bedienerschnittstelle eines Induktionsheizsystems.
Zusatzlich musste das System ruckwartskompatibel sein, um be-
stehende Anlagen mit der neuen Technologie bedienen zu kon-
nen. Ein ausschlaggebendes Kriterium fur die Wahl des richtigen

schwerpunkt APROL news report interview
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Das HMI Power Panel kammuniziert nahtlos und direkt
Uber das Echtzeitprotokoll POWERLINK mit dem X20-1/0-
System. Die automatisch konfigurierte Losung ermog-
licht es Pillar, Installationen ohne zusatzliche Module
oder mehr notwendigem Platz im Schaltschrank durch-
zufuhren. AuBBerdem werden mogliche Ausfallzeiten von
Kunden wesentlich reduziert. POWERLINK ist eine offene
Technologie und weltweit als IEC-Standard definiert.

/
~

Pillar-Geréte werden oft in rauer Industrieumgebung bei hohen Temperaturen - wie Schmieden, GieBereien oder Warmebehandlungsanlagen - installiert, wo sie perma-
nent Hitze, Feuchtigkeit und anderen industriellen Hartebedingungen ausgesetzt sind. Um seinen Kunden das Beste zu bieten, implementierte Pillar eine integrierte
Steuerungslosung, die nicht nur den Umgebungsbedingungen gewachsen ist, sondern auch die notwendige Langlebigkeit, Zuverlassigkeit und Leistung bietet.

schwerpunkt APROL news report interview
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Steuerungspartners war die Verfugbarkeit eines Steuerungssys-
tems, das einer hohen Betriebstemperatur von dber 40° C gewach-
sen ist. Pillar-Gerate werden oft in rauer Industrieumgebung mit
hohen Temperaturen wie Schmieden, GieBereien oder Warmebe-
handlungsanlagen eingesetzt, wo sie permanent Hitze, Feuchtig-
keit und anderen industriellen Bedingungen ausgesetzt sind.

Die einzelnen Steuerungsmodule sind nun kompakter und lassen
sich nahtlos in externe Steuerungssysteme integrieren. Dadurch
konnte Pillar die Ersatzteilversorgung verbessern und Stillstands-
zeiten bei Kunden reduzieren, was zu kirzeren Lieferzeiten an End-
kunden fuhrte. ,\Wir kdnnen bestehende Steuerungen auf funkti-
ansfahigen Anlagen im Feld in weniger als einem Tag komplett auf
die neue Technologie umristen. Das verkurzt den Stillstand beim
Kunden®, erklart Rich Detty, Verkaufs- und Marketingleiter bei Pillar.

Service leicht gemacht

Die Verwendung von BSR-Automatisierungstechnologie verschaffte
Pillar weitreichende Produkt-Ruckverfolgbarkeit und trug dazu bej,
fur die Induktions-Stromversorgung eine Umgebung mit Single-
Piece-Flow zu schaffen. Beim Power Panel ist eine interne Serien-
nummer fest mit dem Maschinenprogramm verknupft, sodass Pillar
Hardwarednderungen nachverfolgen und nicht genehmigtes Ko-
pieren verhindern kann.

Pillar verwendet eine einheitliche 1/0-Anordnung, bei der sich zu-
satzliche Funktionen durch einfaches Hinzuflgen von Hardware-
modulen herstellen lassen. Das neu implementierte dezentrale
|/0-System X20 ersetzt hartverdrahtete, integrierte und kunden-
spezifische I/0-Platinen, die sowohl Programmierern als auch der
Erweiterung von Ausgangskanalen enge Grenzen gesetzt hatten.
Pillar kann nun die Hardware-Ausgange exakt nach den Erforder-
nissen des Kunden konfigurieren oder diese mit einer Feldbus-
Anschaltung als Slave vdllig umgehen. Die direkte Kammunikation
des Power Panel mit dem I/0-System X20 erfolgt in Echtzeit Uber
das deterministische Ethernet-Protokoll POWERLINK unter Ver-
wendung einer automatisch konfigurierten Ldsung, die es Pillar
erlaubt, Installationen ohne zusétzliche Kommunikationsmodule
durchzufihren. Das spart Platz im Schaltschrank und reduziert
Stillstandszeiten beim Kunden.

Auch die Einsatzfahigkeit der Ein- und Ausgange innerhalb der
Maschine verbesserte sich dank des neuen BER-Steuerungssys-
tems erheblich. Der einzigartige dreiteilige Aufbau der X20-Module
ermdglicht es Pillar, Module ohne Auftrennen der Feldverdrahtung
zu betreuen. Die Moglichkeit zur Trennung von Feldklemme, Elekt-
ronik und Busmodul gestattet es Anwendern, ochne Abschalten der
Stromversorgung einfach das Elektronikmaodul zu entfernen.

Rasche Diagnose

Aufgrund des von Automation Studio gewahrten umfassenden Zu-
griffs auf historische Alarmdaten, der das Nachverfolgen von Aus-
fallen bis zur Ursache ermdglicht, konnten Pillar-Kunden die fur
die Fehlerbehebung aufgewendete Zeit deutlich senken. Der mo-
dulare Aufbau der Software ermdglicht konfigurierbare Optionen
wie Netzwerkschnittstellen, kundenspezifische Sensoreinstellun-
gen, Resonanzabstimmung von Kontrakten und Schaltausgange
innerhalb eines einzigen Steuerungspaketes.
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Traceability-Merkmale, wie das Verknipfen der internen Seriennummer des Power
Panels mit dem Maschinenprogramm, erleichtert Pillar die Rickverfolgung von
Hardwareanderungen und verhindert zugleich nicht genehmigte Kopien.

h

Donald Wiseman
Vice President von Pillar Induction

.B&R ist unser Standard fur industrielle
Steuerungen und wir verwenden BSR fur
all unsere Retrofit-Projekte.”

Fernzugriffsmoglichkeiten haben die Fehlerbehebung weiter ver-
einfacht und Kosteneinsparungen gebracht, die an die Maschi-
nenbetreiber weitergegeben werden. Diese bendtigen keine Tech-
niker vor Ort zur Behandlung von Anlagenproblemen. Mit dem
B&R-System Diagnostics Manager in Verbindung mit VNC kdnnen
Ingenieure den Technikern via Internet Aktualisierungen zusen-
den. Das wiederum beschleunigt die Diagnose wesentlich und
tragt zur Verringerung von Stillstandzeiten beim Kunden bei.

Pillar ist stolz darauf, schlusselfertige Ldsungen anzubieten und
hat schwer daran gearbeitet, ein neues Stromversorgungsange-
bot zu schaffen, dass die Erwartungen seiner Kunden mehr als
erfUllt. ,Jeder Kunde ist einzigartig. Gemeinsam mit unseren Kun-
den erarbeiten wir kundenspezifische und mafgeschneiderte Lo-
sungen, die ideal zu ihrer Umgebung passen. BER unterstutzt uns
in der Umsetzung”, stellt Detty fest.

Infolge der erfolgreichen Partnerschaft mit BER werden auch an-
dere Anwendungen auf B&R-Steuerungssysteme umgestellt. ,BER
ist jetzt unser Standard fur industrielle Steuerungen und wir ver-
wenden B&R fiur all unsere Retrofit-Projekte” sagt Donald Wise-
man, Vice President von Pillar Induction. €
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Seilbahntechnik

Steuert Sellbahnen

sicher durch
Wind und Wetter

Einsteigen, Knopf dricken,
aussteigen. Falsch! So einfach
lassen sich Seilbahnen nicht
steuern. Damit die vollbesetzte
Gondel ihr Ziel sicher erreicht,

auch wenn etwa der Wind

gefahrlich stark weht, vertrauen
die Steuerspezialisten von Sisag
auf die Expertise von BSR.
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Bei der neuen Jakobshornbahn werden eine Speicherprogrammierbare Steuerung (SPS), ein Touchpanel fur die Bedienung in den Stationen und in den Kabinen und
Frequenzumrichter fUr kleinere Hilfsantriebe von B&R verwendet.

24

Die Wetterprognose hat gestimmt: Uber der Bergkuppe scheint die
Sonne. Eine steife Brise drickt die Temperatur zwar noch unter
den Gefrierpunkt, doch erste Autos von Skigdsten belegen bereits
die vorderen Parkplatze der Talstation.

Die Friihaufsteher staksen mit geschulterten Skiern zur Kasse. Die
erste Gondel verldsst die Talstation und nimmt Fahrt auf. Das
Bahnpersonal hat vorweg die Kabinen ausgaragiert (= Vorgang, bei
dem die Gondeln aus der Garage geholt und in das Seil eingehangt
werden) und die Wartungsarbeiten besorgt. Am Kommandopult, in
das Panel und Steuerkopfe eingebaut sind, wird kontrolliert, ob
alles seinen richtigen Gang nimmt.

Der Name ist Programm

Die 6 Letter von Sisag stehen fur Seilbahn und Sicherheitstechnik
AG. Das Unternehmen mit Hauptsitz im Schweizer Urn wurde 1985
gegrundet und ist im Bereich Seilbahntechnik und Personentrans-
port tatig. Ein weiterer Standort befindet sich in Monthey. Rund
100 Fachkréafte arbeiten weltweit fur Sisag. ,Wir kennen uns alle,
vom Lehrling bis zum Geschaftsflhrer”, sagt Erich Megert, Verwal-
tungsratdelegierter und Marketingleiter von Sisag.
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Fachwissen besiegt Klischee

Zum Team gehoren auch 6 Entwickler, die an sicherer Soft- und
Hardware fUr das ganze Spektrum im Personentransport tufteln,
zum Beispiel - an ganzen Antriebs- oder Prozesssteuerungs-
systemen.

Diese werden fUr klassische Anlagenbetreiber, wie die Bergbahnen
Weisse Arena gebaut, oder internationale Systembauer, die ihre
Seil- und Gondelanlagen auch in urbanen Metropolen einsetzen.
Auch die Betriebsleittechnik der Skymetro am Flughafen Zlrich
wurde von Sisag umgesetzt.

20 Jahre Zusammenarbeit mit B8R sind Erklarung genug

1996 hat Sisag sein Steuerungskonzept neu uUberdacht und
entschieden speicherprogrammierbare Steuerungen, perma-
nent zu integrieren. Neben anderen Branchenplayern die eben-
falls analysiert wurden, setzten sich die Systeme des Automa-
tisierungsherstellers BSR durch. ,Das System von B&R ist
multitasking- und echtzeitfahig”, sagt Sisag-Entwicklungslei-
ter Nik PUntener. AuBerdem kaonnte damit hochsprach&hnlich
programmiert werden.



Fotos © Eugen Albisser, Sisag

Bei Sisag weil3 man, dass ohne motivierte und qualifizierte Mitarbeiter die Gondel in der Talstation bleibt.

Beim Systemwechsel stellte BSR sicher, dass auch 20 Jahre alte
Systeme mit einem Retrofit wieder aufgewertet werden kdnnen.
JWir sind mit BSR sehr zufrieden: Sie sind innovativ und bringen in
kurzen Abstanden neue, ausgekligelte Produkte auf den Markt.
Das B&R-Team in Frauenfeld ist nah am Kunden und verflgt dber
eine ausgezeichnete Supportmannschaft”, sagt Piintener.

Das Beste zweier Welten wird vernetzt

In der Praxis sieht das so aus: Als Steuerung, die einen Sessellift diri-
giert, setzt Sisag in der Berg- und Talstation X20 CPUs ein. Uber ein
Touch-Panel wird die Anlage einfach und intuitiv bedient - fast wie
beieinem iPad. Frequenzumrichter, die die Anlage antreiben, kom-
munizieren miteinander Uber den Ethernet-Standard POWERLINK.

Im Personentransport hat die Vernetzung insgesamt stark zuge-
nommen und erleichtert zum Beispiel die Fernwartung und -diag-
nose der Anlagen. Bis vor kurzem waren die Kommunikationsmittel
von Bahnen noch sehr spérlich, sagt Puntener. ,Der Liftwart konnte
in der lokalen Station zwar nachschauen, wenn jemand die Bahn
abstellte, aber er wusste nicht, weshalb. Wenn es auf 2.000 Meter
uber dem Meeresspiegel klirrend kalt ist und der Wind stark weht,

automotion 05.15
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Nik Pintener
Entwicklungsleiter von Sisag

,Wir sind mit BSR sehr zufrieden: Sie sind innovativ und
bringen in kurzen Abstanden neue, ausgekligelte Produkte
auf den Markt. Das BER-Team in Frauenfeld ist nah am Kunden
und verfugt Uber eine ausgezeichnete Supportmannschaft.”

versagt auch schon mal das W-LAN als Informationstrager. Sisag
produziert deshalb eigene Kommunikationssysteme fur Seilbahnen,
die sie direkt an die Losungen von B&R anbindet, die den Not-
Stopp direkt an die Antriebssteuerung weiterleiten.”

2006 realisierte Sisag eine neue Steuerungssimulation, in der Vi-
sual-Components eingesetzt wurden. Der Wechsel zu Visual-
Components und CPUs hat den Informationsaustausch noch ein-
mal signifikant verbessert. ,Damit ergaben sich ganz neue
Mdglichkeiten, auch hoch oben im Schnee und in beiBender Kalte”,
sagt Pdntener. «

schwerpunkt APROL news report interview
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Dle neuen dlg\ta en M\schmodu evon BSR durchbrechen dle Kostengrenze: Programmierbare Sicherheitstechnik ist nicht mehr teurer als konventionelle Losungen

auf der Basis von Safety-Relais.

32

BSR macht programmierbare Sicherheitstechnik bei Kleinstanwen-
dungen rentabel

BER prasentiert auf der Hannover Messe eine neue Serie sicherer
digitaler Mischmodule aus der X20-Safel0-Familie, mit der die Ein-
stiegshdrde fur programmierbare Sicherheitstechnik fallen wird.
Integrierte Sicherheitstechnik ist damit auch bei Kleinstanwen-
dungen nicht mehr teurer als bisherige Sicherheitslosungen auf
der Basis von Safety-Relais.

BER geht seit Jahren konsequent den Weg der Skalierbarkeit: Von
preissensitiver Economy-Ldsung bis High End - B&R-Produkte
sind untereinander beliebig austauschbar, ohne dass sich die
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grundséatzlichen Funktionen verdndern. Im Safety-Portfolio wurde
diese Skalierbarkeit nun um eine weitere Stufe nach unten erwei-
tert. Mit den neuen Mischmodulen lassen sich minimale Safety-
Losungen mit einem einzigen X20-Safel0-Modul umsetzen.

VerschleiBfreie Halbleitertechnik

Die programmierbare Sicherheitstechnik von B&R basiert auf ver-
schleiffreien Halbleiterbauteilen. Im Gegensatz zu elektromecha-
nischen Relais mussen diese nicht regelmaBig ausgetauscht
werden, um die Funktionsfahigkeit der Sicherheitsapplikation zu
gewahrleisten. Zudem ist halbleiterbasierte Sicherheitstechnik
deutlich schneller als relaisbasierte Losungen. €
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POWERLINK

WERLINK, KSE=CE &

| KSCIEC61198-3-13, KSCIEC61158-4-13, KSCIECA115B-5-13, KSCIEC61158-6-13, KSCIEC61784-5-13

ETHERNET BER R NS

POWERLINK

Standardization Group:

Yniong Lee, Geschaftsflhrer von BSR Korea (links) nimmt von Sung-ho Hong, Professor an der Hanyang-Universitat und Vorsitzender der IEC / TC 85 Korea, die Zertifi-
zierungsurkunde entgegen, mit der die Registrierung von POWERLINK als koreanische Norm bestatigt wird.

n >

POWERLINK wurde als koreanische Norm anerkannt. Es ist damit das
erste reine Open-Source-Protokoll, welches von der Korean Stan-
dards Association in den Normen fur industrielle Kommunikations-
netzwerke KS C IEC 61158 und 61784 registriert wurde. An diesen
Erfolg anknUpfend, plant die Ethernet POWERLINK Standardization
Group (EPSG) die Griindung einer POWERLINK-Nutzerorganisation in
Korea, um verbesserte technische Unterstltzung anzubieten und
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fUr s8mtliche Partner in der Region eine gemeinsame Marketing-
plattform zu schaffen. POWERLINK ist eine herstellerunabhangige,
lizenzgebUhrenfreie Open-Source-Technologie, die sich zu einem
internationalen Standard entwickelt hat. POWERLINK ermdglicht es
koreanischen Unternehmen in den Branchen Halbleiter, Automobil,
Schiffbau und Ermeuerbare Energien, flexible, echtzeitfahige Kom-
munikationsnetzwerke zu schaffen, mit denen die Herausforde-
rungen von Industrie 4.0 gemeistert werden kdnnen.

POWERLINK wurde in insgesamt funf koreanische Normen aufge-
nommen: KS C IEC 61158-3-13, KS C IEC 61158-4-13, KS C IEC
61158-5-13, KS C IEC 61158-6-13 und KS C IEC 61784-5-13. ¢
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Menhr OPC UA Iin APROL

\ 4

BSR-Prozessleitsystem erleichtert herstel-
lerunabh&ngigen Datenaustausch

Nutzer des B&R-Prozessleitsystems APROL
profitieren ab sofort mehr von den Vortei-
len von OPC UA. OPC UA Server und OPC UA
Client stehen direkt auf den Linux-basier-
ten Runtime-Servern von APROL nun fdr eine
offene, herstellerunabhangige Kommunika-
tion zur Verfigung. Durch einfache Selektion
konnen alle APROL-Variablen definiert wer-
den, die der OPC UA Server anderen OPC UA
Clients lesend oder schreibend zur Verfu-
gung stellen soll. Uber eine integrierte
Browser-Funktionalitat fur den OPC UA
Client konnen alle zu koppelnden Daten-
punkte komfortabel ausgewahlt werden.
Wichtige Attribute, zum Beispiel lesender
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oder schreibender Zugriff, werden automa-
tisch zur Verfugung gestellt.

Kommunikation zwischen Systemen
Motormanagement- und Steuergeréte,
Kleinsteuerungen und weitere Gerate kon-
nen mit OPC UA Client direkt alle wichtigen
Betriebs-, Service- und Diagnosedaten
austauschen. Ebenso kdnnen Uber OPC UA
Server beliebige HMI-Panels oder SCADA-
Systeme an das Prozessleitsystem APROL
angekoppelt werden. Zudem kann eine
Kommunikation zwischen APROL-Runtime-
Servern aufgebaut werden. Das ist auch
zwischen verschiedenen APROL-Syste-
men mit unterschiedlichem Softwarestand
moglich. €
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7% schneller entwickeln?
Erleben Sie app.

www.br-automation.com/mapp

- 67% schnellere Maschinensoftware-Entwicklung
- Mehr Zeit fur Innovationen

- Hohere Softwarequalitat

- Niedrigere Wartungskosten

- Reduzierte Investitionsrisiken
- Hohere Maschinenverfligbarkeit

PERFECTION IN AUTOMATION
www.br-automation.com/mapp www.br-automation.com
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