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editorial

Liebe Leserinnen, liebe Leser,

- Smarte Technologien, Clouds, Big Data, Konnektivitat - viele

) '9 E U neue Begriffe begleiten unseren Arbeitsalltag und bestim-

y ‘“; - men Diskussionen mit Kunden wesentlich. Alle stehen fur

= Industrial laT, das Industrielle Internet der Dinge.
N

‘ 2y Das Industrial loT verhalt sich ahnlich wie das Internet wie wir
es kennen - nur dass der Fokus auf Maschinen und Anlagen aus der Industrie liegt. So
konnen zum Beispiel Sensoren den Verschlei von Komponenten messen und in Infor-
mationen zu Wartungsintervallen umsetzen. Losungen dieser Art ermdglichen eine
gréBere und bessere Kontrolle Uber Maschinen und deren Prozesse. Es geht darum, IT-
Technologien und Produktionstechnik miteinander zu verschmelzen und neue innovative
Ldsungen und Produkte zu schaffen. Die in Echtzeit verfUgbaren Informationen, die
durch die Vernetzung aller Beteiligten im gesamten Wertschopfungsprozess entstehen,
flhren zu dynamischen, echtzeitoptimierenden, selbstorganisierenden und unterneh-
mensUbergreifenden Wertschopfungsketten. So gelingt es mit Industrial loT auch mittel-
standischen Unternenmen auf die verénderten Bedingungen globaler Markte zu reagieren.

Ziel dabei ist es, Methoden und Losungen zur gewinnbringenden Nutzung von Daten als
strategisches Mittel zu entwickeln. Dabei werden ,Datensilos” nach logischen Zusam-
menhangen Uberprift und ausgewertet. Die Hard- und Software von B&R unterstitzt
Kunden mit zahlreichen technischen Features beim Erfassen dieser Daten - diese bilden
die Sprache zwischen einzelnen Aggregaten oder Prozessen. Erst Uber eine Anwen-
dung kann entsprechende Software den Daten einen hoheren Wert verleihen und sie
visualisieren.

Wir bei BSR befassen uns unter anderem intensiv mit pradiktiver Wartung. Dieser Ansatz
ermoglicht es dem Nutzer einer Maschine anhand reeller Daten den derzeitigen Zu-
stand der Maschine zu Uberwachen. Mit diesen Daten wird das ndchste Wartungsintervall
berechnet. So werden ungeplante Maschinenstillstande vermieden und die Verfigbar-
keit merklich gesteigert. Die Kompetenz von BSR liegt insbesondere in der Aufnahme
von Daten in sehr hoher Qualitdt und der Technologie, diese mit anderen Prozessteil-
nehmern zu teilen. Aber was sind nun konkrete Anwendungsfalle, wo Industrial loT
eingesetzt wird? Lesen Sie dazu mehr in dieser Ausgabe der automotion.

Viel SpaB beim Lesen winscht lhnen

i

Ralf Puhler
BU Open Automation Technologies
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titelstory

Prozessleitsysteme vor Cyber-Attacken schiitzen

Zum Schutz vor Hacker-Angriffen reichen Virenscanner,
Firewalls und Passworter nicht mehr aus. Fur eine wirkungs-
volle Cyber-Security sind individuell angepasste Sicher-
heitskonzepte notwendig.

interview

.0hne Standard-Schnittstellen keine Digitalisierung”

Die gréBte Hurde fur Industrie 4.0 ist das Fehlen einer ein-
heitlichen Schnittstelle. Boch warum ist es so schwierig,
einen Schnittstellen-Standard zu entwickeln? Dariber spre-
chen Dr.Harald Weber (VDMA], Patrick Bruder und Sebastian
Sachse (beide BSR).
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Security

Big data Analyse

SUN

Virtualisierung
Skalierbarkeit

report

Schneller ans Ziel

Anspruchsvoll und innovativ waren die Anforderungen von
LWB an eine neue Generation von Gummispritzmaschinen:
Bedienung wie am Smartphone, schnelle Software-Ent-
wicklung und einfache Wartung von Varianten. BER hat mit
mapp Technology Uberzeugt.

Flexible Zuflihrung wird Realitat

Vorschubmodule fUr Montagereihen werden immer fur ein
spezifisches Produkt entwickelt. Jede Verdnderung bedeu-
tet Verzogerungen. Mit einer openROBOTICS-Ldsung von
BER und COMAU bringt der vielseitige neue FlexiFeed von
Elettrosystem lang herbeigesehnte Vorteile.

Die perfekte Partnerschaft fiir den Prazisionsdruck

Der danische Flexodruck-Spezialist TRESU beliefert Kunden
in aller Welt mit individuell angepassten Druckanlagen. Die
daflr notwendigen Entwicklungsressourcen, wurden in enger
Zusammenarbeit mit BER gemeistert.

Voraussetzungen fir eine intelligente Produktion schaffen
Die Anforderungen an die Qualitat der Saatgutaufbereitung
steigen. Das hat Dynavia dazu veranlasst, eine intelligente
Saatgut-Aufbereitungslinie zu entwickeln, die mit einer
kompletten BSR-Losung inklusive APROL-Fabrikautomatisie-
rung ausgestattet ist.
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Mit optimaler Instandhaltung Kosten senken
Maschinenbetreiber sollen Produktqualitdt sowie Maschi-
nen- und Anlagenverfugbarkeit erhohen und die Instand-
haltungskosten senken. Moderne Instandhaltungsstrategien
versprechen eine Ldsung.

Uber die Edge in die Cloud

Maschinen- und Anlagenbetreiber setzen zunehmend auf
das Industrial Internet of Things. Damit sie die Vorteile nutzen
konnen, mussen Maschinen und Anlagen eine Verbindung
in die Cloud ermdglichen. Dies geschieht mit sogenannten
Edge-Geraten.

Systembruch adé

Um Sicherheitsanwendungen wirtschaftlich umzusetzen,
mussten Maschinenbauer bisher unterschiedliche Sicher-
heitskonzepte einsetzen. Die integrierte Sicherheitstechnik
von B&R kann preislich mit der Relaistechnik kankurrieren
und ist beliebig skalierbar.

OPC UA TSN - Von der Feldebene bis in die Cloud

Das Industrial loT birgt einen erheblichen Wert fUr die Indus-
trie. Die Anbieter von Automatisierungstechnik sind dabei,
erste Aufgaben zu lGsen: Eine durchgdngige Kommunikation
basierend auf offenen Standards.
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Drehungen gezielt steuern
Neues Softwarepaket verhindert unerwinschte Drehpendel-
bewegung.

Mehr Service-Funktionen fiir Maschinen und Anlagen
BER baut Technologie-Baukasten mapp Technology weiter
aus.

Zwei Betriebssysteme auf einem Geréat
BER erweitert sein Automatisierungssystem um einen Hyper-
visar.

Produktivitat steigern mit Anti-Sloshing
SuperTrak unterstltzt die Anti-Sloshing-Technologie, die
Oberfldchenschwingungen auf Flissigkeiten unterdrickt.



Prozessleittechnik

Prozessleitsysteme vor
Cyber-Attacken schutzen

Die Prozessindustrie befasst sich immer starker mit dem Thema Cyber-
Security. Zum Schutz vor Hacker-Angriffen reichen Virenscanner, Firewalls
und Passwarter nicht mehr aus. Vielmehr sind individuell angepasste
Sicherheitskonzepte notwendig, um ausreichenden Schutz zu ermaglichen.

Perimeterzone

04 titelstory  report interview news technologie



] Maximale Sicherheit durch doppelte Firewalls:
F a b r I k Daten aus dem Prozessleitsystem werden in die Perimeterzone Uber-
tragen und stehen erst dort fur den Zugriff von auBen zur Verfiigung.

automotion 09.17 titelstory  report interview news technologie 05
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Windows Update - 54 Updates verfiigbar

G‘l Starten Sie Ihren Computer neu, um die Installation
wichtiger Updates fertig zu stellen.

durchfuhren.

admin

(123456 ©

Benutzer wechseln |

Wichtige Dateien und Dienste kénnen nicht aktualisiert werden,
wenn das System gerade darauf zugreift. Stellen Sie sicher,
dass Sie erst die Dateien speichern, bevor Sie einen Neustart

Spater erinnern:

(10 Minuten v)

| Jetzt neu starten I Spéter durchfiihren

Besonders hohe Sicherheitsrisiken bergen unsichere Passwdrter, nicht durchgefihrte Software-Updates und USB-Sticks.

\ 2

In der Prozessindustrie nimmt die Vernetzung der Produktions-
und Automatisierungsebenen untereinander und mit dem Internet
besténdig zu. Das macht die Anlagen anfallig fur Sabotage und
Manipulationen durch Schadsoftware wie Viren, Wirmer und Troja-
ner. Davor mussen Unternehmen ihre Systeme schiitzen, denn die
Gefahr van Hacker-Angriffen soll weiter zunehmen.

Wie hoch die Gefahren bereits sind, hat der Digitalverband Bitkom
auf der Hannover Messe 2016 dargelegt. So hat eine Umfrage des
Verbands unter 504 Unternehmen des produzierenden Gewerbes
ergeben, dass 69 Prozent in den vergangenen zwei Jahren Opfer
von Datendiebstahl, Wirtschaftsspionage oder Sabotage geworden
waren. Als haufigstes Delikt, Uber ein Drittel, gilt zwar der Dieb-
stahl von Smartphones, Computern und Tablets. Aber auch von
Sabotageakten mit dem Ziel, die betrieblichen Ablaufe zu stdren
oder lahmzulegen berichteten etwa 18% der Unternehmen.

Risikobewertung bei der Planung

Virenscanner, Firewalls und Passworter als Schutz der techni-
schen [T-Sicherheit gehdren heute zum Standard. ,Um aber ein
Prozessleitsystem vor Cyber-Attacken zu schitzen, reichen diese
MaBnahmen alleine nicht aus”, sagt Martin Reichinger, Business
Manager Process Automation bei BSR. Vielmehr pladiert der Experte
dafur, schon bei der Planung der verfahrenstechnischen Anlage
eine Risikobewertung durchzufuhren und daran orientiert ein um-
fassendes Sicherheitskonzept zu erstellen. Schlieflich hangt die
Security-Strategie von den Prozessen, der Infrastruktur, den ortlichen
Gegebenheiten und mehr ab. ,Eine Security-Patentlosung gibt es
nicht”, betont Reichinger.

Sicherheitszellen fiir hochste Verfiigbarkeit
Eine Komponente im Sicherheitskonzept kann zum Beispiel sein,
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Prozess-Schritte in aufgabenorientierte Sicherheitszellen einzutei-
len. Das erhoht die Verfugbarkeit des gesamten Systems, wie
Reichinger hervorhebt: ,Sind Teile der Infrastruktur von einem Angriff
betroffen, ist der Betrieb der anderen Sicherheitszellen dennoch
sichergestellt. Und eine Bedrohung innerhalb einer Sicherheitszelle
bleibt auf diese beschrankt.”

Lasst der Prozess keine Einteilung in Zellen zu, da es keine Puffer-
behalter oder Annliches gibt, kann das System auch mit aufgaben-
bezogenen Bedienungs- und Zugriffsrechten geschutzt werden.
Wichtig ist, die Verantwortungsbereiche in Absprache mit allen
Produktionsebenen abzugrenzen”, sagt Reichinger. Als Grundprinzip
sollte eine Zugriffsberechtigung nur dort eingerichtet werden, wo
es unbedingt notwendig ist.

Doppelte Firewalls, doppelte Sicherheit

,Es gibt zahlreiche Methoden, mit denen Prozessleitsysteme vor
Angriffen geschitzt werden kdnnen”, sagt Reichinger. Ein wichtiger
Aspekt ist stets die Manipulationssicherheit von Daten. Die Archi-
tektur des Sicherheitskonzepts muss so beschaffen sein, dass
eine Manipulation von auBen weitestgehend verhindert wird.

Als oberste Regel bei Prozessleitsystemen gilt, dass sie von uber-
geordneten Systemen durch eine gesicherte Perimeter- oder auch
Pufferzone getrennt sind. Daten werden aus dem Prozessleitsys-
tem in die Perimeterzone Ubertragen und stehen erst dort fur den
Zugriff von auBen zur Verfigung. Geschutzt wird die Perimeter-
Zone entweder mit einer Three-Homed-Firewall, die eine getrennte
Anbindung der Perimeterzone ermdglicht, oder mit zwei Firewalls
vaon unterschiedlichen Herstellern. ,Bei dieser Losung bleibt in den
meisten Fallen noch ausreichend Zeit, um einen Angriff zu erkennen
und abzuwehren, falls die erste Firewall durchbrochen wurde”,
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Wenn einzelne Prozess-Schritte in Sicherheitszellen aufgeteilt sind, ist im Falle eines erfolgreichen Angriffs nur ein Teil einer Anlage betroffen.

sagt Reichinger. Zudem werden mit Deep-Packet-Inspection-
Technologien unzuldssige Operationen in Echtzeit erkannt.

SQL-Datenbanken besonders gesichert

Als besonderen Vorteil von APROL streicht Reichinger heraus, dass
die SQL-Server des BS&R-Prozessleitsystems nach auBlen aus-
schlieBlich lesenden Zugriff gewdhren. So werden Manipulationen
der Daten auf den Servern von varnherein massiv erschwert. Zu-
dem sind alle APROL-Server mit einer integrierten Firewall ausge-
stattet. ,Diese wird beim ersten Start automatisch installiert und
konfiguriert”, sagt Reichinger. Um groBtmogliche Sicherheit zu
bieten, arbeitet APROL mit SUSE Linux Enterprise Server 12 Service
Pack 4 als Basis-Betriebssystem.

Angriffspunkte minimieren

Der Forderung des Bundesamts fur Sicherheit in der Informations-
technik (BSI), dass System-Software gehartet sein muss, erfillt
BER mit APROL 4.0 und hoher. Das heil3t, diese Versionen enthalten
nur Softwarebestandteile und Funktionen, die zum Erfullen einer
vargesehenen Aufgabe durch das Programm auch wirklich not-
wendig sind. Oftmals gelingt einem Angreifer der Einbruch in einen
Server durch den Missbrauch eines Programms, das auf dem Server
gar nicht installiert sein musste. ,In diesem Zusammenhang ist es
ebenso wichtig, dass auch ungenutzte Ports und Hardware-
Schnittstellen verschlossen werden. Denn jeder konnte einen USB-
Stick anstecken und Schadsoftware einspeisen”, hebt Reichinger
auch diesen wichtigen Punkt zum Schutz des Systems vor.

Zum Schluss gibt Reichinger zu bedenken: ,Das beste Sicherheits-
konzept hilft nichts, wenn in der Praxis nicht sauber gearbeitet
wird.” Besonders hohe Sicherheitsrisiken bergen unsichere Pass-
worter, eine unzureichende Pflege des Nutzer-/Rollen-/Rechte-
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Systems und nicht durchgefuhrte Software-Updates. ,Die Sicher-
heit muss stets im Fokus des Anlagenbetreibers sein - Uber die
gesamte Lebensdauer einer Anlage hinweg.”

Safety und Security

Die Worter Safety und Security werden beide mit Sicherheit Uber-
setzt. Dennoch bezeichnen sie im Industriebereich zwei grundle-
gend unterschiedliche Aspekte. Safety wird eingesetzt, um Ge-
fahrdungen fur den Menschen auszuschlieen. Bevor ein Unfall
passiert, muss die Sicherheitstechnik garantieren, dass die Ma-
schine oder Anlage automatisch abschaltet oder die Leistung
drosselt, um keine Gefahr mehr darzustellen. Unter Security wird
der Schutz vor bewusster Manipulation durch Menschen verstan-
den. Im IT-Bereich gehdren zu den mogliche Bedrohungen Trojaner,
Viren und Hacker-Angriffe. Da Mensch und Maschine immer enger
zusammenarbeiten und immer mehr Maschinen und Anlagen ver-
netzt sind, kommt den Aspekten Security und Safety in der Industrie
eine immer gréBere Bedeutung zu. ¢

h

Martin Reichinger
Business Manager
Process Automation, B8R

.Eine Security-Patentlosung fur
Prozessanlagen gibt es nicht. Das

Al

& ‘

-_— J
Ak/" L Sicherheitskanzept muss immer

auf die individuellen Gegebenheiten angepasst werden.”
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Elastomerspritzguss

Schneller ans Zie
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Anspruchsvoll und innovativ waren die Anforderungen von LWB an eine neue Generation von
Gummispritzmaschinen: Bedienung wie am Smartphone, schnelle Software-Entwicklung und

einfache Wartung von Varianten. Nachhaltig Uberzeugt hat BSR mit seiner mapp Technology.
Die LWB-Verantwortlichen erklaren warum.

E
3
g
s
&
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Beim Auto geht nichts ohne sie. Zu Hunderten
sind sie in jedem Fahrzeug verbaut. Sie
dampfen, isolieren, filtern, trennen, verbin-
den und dichten: Formteile aus Gummi oder
thermoplastischen Elastomeren. Auch aus
fast jeder anderen Maschine vom Wasch-
automaten bis hin zur Olpumpenstation sind
sie nicht wegzudenken. Neue Materialmi-
schungen und immer komplexere Formteile
flhren zu einer standig wachsenden Diversi-
fizierung und Verbreitung dieser Werkstoffe.

,S0 vielfaltig die Einsatzgebiete, so indivi-
duell sind die Anforderungen, die die elas-
tischen Komponenten an die Produktion
stellen”, sagt Peter Radosai, der seit 2009
bei der LWB Steinl GmbH & Co. KG fUr den
Vertrieb in Europa verantwortlich ist: ,Wir
haben eine groBe Palette an Spritzsyste-
men, SchlieBeinheiten und darauf aufbau-
enden SpritzgieBmaschinen als Standard-
und Sonderlosungen realisiert, sodass wir
fur jedes Anforderungsprofil die passende
Losung bieten kdnnen.”

GroBe Variantenvielfalt beim
Maschinenportfolio

Neben Horizantal- und Vertikalmaschinen fur
die Herstellung von Gummiformteilen sind
seit der Realisierung der ersten LWB-Gummi-
spritzmaschine im Laufe von 50 Jahren
auch Systeme fur die Produktion von Form-
teilen aus thermoplastischen Elastomeren
entstanden. Hauptabnehmer der LWB-Ma-
schinen sind Automobilzulieferer aus der
ganzen Welt. Entsprechend deckt der Ma-
schinenbauer auch das komplette Spekt-
rum von Low-Cost- bis High-End-Ldsungen
ab. Uber zehn Jahre kam das Unternehmen
mit nur zwei Steuerungsvarianten auf Basis
bewahrter BER-Technik aus.

LAuch wenn wir die Steuerung kontinuier-
lich weiterentwickelt haben und wir zuletzt
bereits die 4. Generation ausgeliefert haben,

v

war es an der Zeit, einen deutlich groBeren
Innovationssprung zu wagen”, sagt Radosai.
Insbesondere schwebte den Verantwort-
lichen bei LWB als zentrale Neuerung eine
Bedienung und Usability vor, die sich an der
von modernen Smartphones orientiert und
eine Revolution im Bereich der Gummispritz-
maschinen darstellen sollte.

Usability und Bedienphilosophie

wie beim Smartphone

JWir sehen immer haufiger, dass Anwender
die Maschinen mit Wisch- und Zieh-Bewe-
gungen bedienen wollen, so wie sie es von
ihren Smartphones gewohnt sind”, berichtet
Radosai. ,Gleichzeitig wachsen die Erwar-
tungen im Hinblick auf hthere Reaktionsge-
schwindigkeiten, neue Regelungsalgorith-
men, umfangreiche Prozessuberwachungs-
und Datenerfassungsmdglichkeiten, tief-
ergreifende Diagnose- und Hilfsfunktionen
sowie ein integriertes Energiemanagement.”

Nach einer ergebnisoffenen und intensiven
Marktsondierung setzte sich BSR gegen
einen renommierten Anbieter von anwen-
dungsspezifischen  Steuerungslosungen
durch. ,Das Gesamtpaket hat uns Uber-
zeugt”, sagt Radosai ruckblickend.

Eine entscheidende Komponente dieses Ge-
samtpakets ist mapp View. Diese Visualisie-
rungsldsung von B8R basiert zu 100% auf
Web-Standards wie HTMLS, CSS und Java-
Script und stellt die Mdglichkeiten aktueller
Web-Technologien erstmals direkt in der Au-
tomatisierungssoftware zur Verfigung. Der
Nutzen fUr den Automatisierungstechniker
liegt auf der Hand: Er muss sich keinerlei
Kenntnisse der Web-Technologien aneignen.

Flexible Visualisierungsldsung mapp View
Zu den weiteren Vorteilen der Visualisie-
rungsldsung gehdrt, dass die dargestellten
Inhalte vom Layout getrennt organisiert

titelstory report interview news technologie
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Formteile aus Gummi oder thermoplastischen Elastomeren werden immer komplexer und erobern durch SpritzgieBspezialisten wie LWB standig neue Einsatzgebiete.

sind, sodass Designs mit minimalem Aufwand angepasst und auf
andere Maschinen Ubertragen werden konnen. Auch bei der Visu-
alisierungshardware gewahrt mapp View grotmdgliche Freiheit:
Alle Gerate, auf denen sich Web-Browser ausfuhren lassen, kon-
nen auch als Anzeigeterminal genutzt werden. Darlber hinaus
lassen sich webbasierte Visualisierungen von Fremdkomponenten
einfach und direkt in die LWB-Visualisierung integrieren.

JWichtig war uns, dass sich die Maschine problemlos mit Hand-
schuhen bedienen l&sst, da Gummi beim Entformen noch 160°C
heiB ist und nur langsam abkuhlt”, sagt der Vertriebsleiter fur Euro-
pa. Bie Wahl fiel auf eine HD-TFT-Multitouch-DBisplayeinheit mit einer
18,5"-Bildschirmdiagonale in Kombination mit einem Panel PC
2100, der sich sowohl fiir die Tragarm- als auch die Schaltschrank-
montage eignet. Mit diesem modularen Panel PC konnte LWB noch
eine weitere zentrale Zielsetzung erflllen: Nur eine einheitliche
Steuerungshardware fur alle SpritzgieBmaschinen von LWB ist not-
wendig - einschlieBlich der Maschinen fUr kostensensitive Markte.

Ein Softwareprojekt fir alle Maschinenvarianten

Hinsichtlich der Softwarearchitektur hat sich noch Grundsatz-
licheres bei LWB getan: Mit mapp Technology von B&R kammt der
Maschinenbauer mit nur einem Softwareprojekt aus. ,Davor galt:
zehn Maschinen, zehn verschiedene Softwareprojekte, weil die
Maschinensoftware wegen der unterschiedlichen Konfigurationen
und kundenspezifischen Anpassungen jedes Mal in die Hand ge-
nommen und modifiziert werden musste”, sagt Markus Zabel, der bei
LWB fUr die Verfahrenstechnik verantwortlich ist und maf3geblich
das Lastenheft fur die neue Steuerung ausarbeitete.

Markus Zabel
Verfahrenstechniker, LWB Steinl
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Mit mapp Technology werden alle Standardmodule einer LWB-
SpritzgieBmaschine in nur einem Softwareprojekt abgebildet. Die
vorhandenen Module, einschlieBlich der Sicherheitstechnik, werden
bei der Inbetriebnahme einfach auf einem in die Visualisierung
integrierten Konfigurationsbildschirm durch Anwéhlen aktiviert.
Die zugehorige Software wird ohne weitere Programmierung auf
Knopfdruck erstellt.

,NachrUstungen, wie sie Kunden oft winschen, sind so seitens
der Software ein Kinderspiel: Die Konfigurationsseite aufrufen, das
nachtraglich eingebaute Modul mit einem Klick aktivieren, die
Steuerung neu starten, fertig”, freut sich Zabel. ,Ahnlich einfach
ist es nun auch, einen Uber die Zeit gewachsenen Maschinenpark
auf den gleichen Softwarestand zu bringen beziehungsweise die
Software zu aktualisieren.”

Individuelle Losungen schnell integriert

Hohe Anpassungsfahigkeit bietet die Steuerungssoftware aber
nicht nur in Bezug auf vorgedachte Maschinenkonfigurationen.
Zukunftige Optionen oder kundenspezifische Maschinenmodule,
individuelle Sicherheitstechnik oder Handlingsysteme konnen mit
Hilfe von mapp CodeBox eingebunden werden, ohne das zentrale
Maschinenprojekt verandern zu mussen. Diese HTMLS-Anwen-
dung erlaubt es LWB, maBgeschneiderte Sonderldsungen anbie-
ten zu konnen, ohne das zentrale Maschinenprojekt adaptieren
zu mussen. Auch hier gilt, dass der Anwender keine Web-Techno-
logien erlernen muss, da die Programmierung via Kontaktplan
(KOP) oder strukturiertem Text (ST) direkt in der Visualisierungs-
umgebung erfolgt.

h

.Nachrustungen sind seitens der Software ein Kinderspiel: Die Kanfigurationsseite aufrufen,
das nachtraglich eingebaute Modul mit einem Klick aktivieren, die Steuerung neu starten,
fertig. Ahnlich einfach ist es nun auch, einen Uber die Zeit gewachsenen Maschinenpark auf
den gleichen Softwarestand zu bringen beziehungsweise die Software zu aktualisieren.”

Foto: LWB
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Mehr als 400 GummispritzgieBmaschinen verlassen jedes Jahr die Werkhallen
von LWB am Stammsitz in Bayern.

Peter Radosai
Vertriebsleiter Europa, LWB Steinl

Prozessablauf mit mapp Technology selbst definieren

Auch beim GieBprozess selbst hat LWB mit Hilfe von mapp Technology
fUr hdchste Flexibilitét gesorgt. Anwender konnen aufgrund eines
integrierten mapp-Bausteins, mit dem sich eine eigenstandige
Ablaufsteuerung in die Steuerungssoftware integrieren 8sst, den
Prozessablauf direkt in der Visualisierung andern und damit jederzeit
an die speziellen Prozessanforderungen des Formteils beziehungs-
weise der verwendeten Materialmischung (Compound) anpassen.
Die Definition des Ablaufs erfolgt Uber eine grafische Oberflache
wobei das SPS-Programm im Hintergrund automatisch entspre-
chend gedndert wird.

Trotz der umfangreichen Funktionalitat und zahlreichen Innovatio-
nen hat LWB den eng gesteckten Zeitrahmen einhalten kdnnen.
Fur den Prozessspezialisten des Maschinenbauers steht fest, was
hierfur ausschlaggebend war: ,Mit mapp Technology konnten wir
die zeitlichen Vorgaben erfolgreich einhalten und rechtzeitig mit
einer serienreifen neuen Steuerung auf den Markt kammen. Bei
einem konventionellen Ansatz hatten wir daftir wesentlich mehr
personelle und finanzielle Ressourcen einsetzen missen.”

mapp-Bausteine fiir die Kunststoffbranche

Einen entscheidenden Anteil am schnellen Vorankommen hatte da-
bei ein mapp-Baustein, den BER speziell fur die Kunststoffbranche
entwickelt hat. Er enthélt vorbereitete Funktionen fr alle Ublichen
Komponenten einer SpritzgieBmaschine, wie die Spritzeinheit mit
dem Schneckenantrieb oder die SchlieBeinheit mit seinen Hydraulik-
zylindern. Der Anwendungsprogrammierer muss nur noch die ent-
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LWB setzt bei seinen Kunststoff- und GummispritzgieBmaschinen bereits seit
2001 auf Steuerungs- und Visualisierungsldosungen von B&R.

h

.Mit mapp Technology konnten wir die zeitlichen Vorgaben erfolgreich einhalten und mit einer serienreifen
neuen Steuerung auf den Markt kommen. Bei einem konventionellen Ansatz hatten wir daftir wesentlich
mehr personelle und finanzielle Ressourcen einsetzen missen.”

sprechenden Verfahrprofile definieren und kann sich so ganz auf
die Implementierung seiner Prozesse und damit auf die eigentlichen
Differenzierungsmerkmale gegenuber dem Mitbewerb konzentrieren.

,Das Fantastische daran ist, dass wir die Maschine komplett simulie-
ren kénnen, bevor sie physisch vorliegt”, erklart Radosai. ,Dadurch
treten nicht nur weniger Fehler beim Wechsel auf die Maschine
auf, wir kdnnen unseren Kunden auch schon in der Entschei-
dungsphase zeigen, was sie alles konnen wird.”

Alarmhandling und Rezeptverwaltung inklusive

Der eigentliche Clou bei mapp Technology ist aber, dass BER neben
zahlreichen gepruften Funktionsbausteinen auch die Infrastruktur
fur die Verknipfung und Diagnose der mapp-Module, das Alarm-
handling, die Rezeptverwaltung oder das Energiemanagement in
standardisierter Form bereitstellt. So Ubernimmt mapp AlarmX bei-
spielsweise safort das Alarmhandling fUr einen neuen mapp-Bau-
stein, sobald dieser in das Projekt eingebunden ist. Aufgrund der
Standardisierung der Schnittstellen zwischen den Modulen lassen
sich mapp-Bausteine daher auch problemlos von einer Steuerung
auf die néchste Ubertragen.

.mapp Technology gibt SpritzgieBmaschinenherstellern eine ef-
fektive Ldsung an die Hand, um modulare, wiederverwendbar und
flexible Maschinensoftware im Konfigurationsweg ohne oder mit
nur minimalen Programmieraufwand zu erzeugen”, sagt Radosai.
Wirkdnnen uns und unsere Ressourcen so ganz auf die Applikation
konzentrieren.” €
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News

Jrenungen gezie
steuern

Mit mapp Crane wird die Drehung um die Hochachse aktiv gesteuert. Unerwinschte Drehpendelbewegungen werden verhindert.

2

Neues Softwarepaket verhindert unerwiinschte
Drehpendelbewegung

BER stellt eine neue Funktion fur die Kransteuerung zur Verfu-
gung. Bei Kranen, die Lasten Uber Seilsysteme transportieren,
kommt es oft zu einer Verdrehung um die Hochachse. Das kann zu
einer unkontrollierten Dauerschwingung fuhren. Die neue Dreh-
pendelregelung von mapp Crane kann diese Schwingung unter-
dricken.

Schneller und sicherer Lasttransport

Ebenso ist es mdglich, eine kontrollierte Drehung herbeizufihren.
Das ist zum Beispiel hilfreich, wenn eine Last in einem bestimmten
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Winkel abgestellt werden soll. Pendel- und Drehpendelregelung
konnen gleichzeitig aktiv sein, um den Lasttransport so schnell
wie moglich abzuwickeln.

Automatische Korrektur der Bahn

mapp Crane ermdglicht zudem eine automatische Korrektur der
Bahn, wenn sich die Zielposition &ndert, wahrend der Kran in Be-
wegung ist. Diese Aufgabe stellt fur die Bahnplanung eine grof3e
Herausforderung dar, weil bei der Umplanung die Schwingfahigkeit
des Systems sowie sdmtliche Achsbeschrankungen berdcksichtigt
werden mussen. Mit mapp Crane ist diese Funktion nun ohne grofB3en
Programmieraufwand verfigbar. €«
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Condition Monitoring

Mit optimaler
Instandnaltung
Kosten senken

Maschinenbetreiber sind seit Jahren mit dem Dilemma konfrontiert, dass einerseits die
Produktqualitat sowie die Maschinen- und Anlagenverfigbarkeit erhdht werden sollen und
andererseits die Instandhaltungskosten signifikant sinken sollen. Eine Losung fur dieses
Dilemma versprechen moderne Instandhaltungsstrategien wie die zustandsorientierte oder
die vorausschauende Instandhaltung.

1 3.
Reaktive Zustandsorientierte
Instandhaltung Instandhaltung

el 4.
Praventive Vorausschauende
Instandhaltung Instandhaltung
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Mit vorausschauender Instandhaltung wird der Abnutzungsvorrat optimal ausgenutzt.

2

Derzeit setzen die meisten Unternehmen auf ausfallbedingte oder
varbeugende Instandhaltung. Diese Strategien lassen sich jedoch
nur bis zu einem gewissen Grad optimieren. Um langfristig wirt-
schaftlich produzieren zu kdnnen, sind neue Ansatze notig.

Bisher schrecken jedoch Kosten und Komplexitat viele potenzielle
Anwender vom Einsatz moderner Instandhaltungsstrategien ab.
Durch den Einsatz intelligenter Sensorik sind heute jedoch einfache
und kostengunstige Ldsungen moglich.

Die Instandhaltungsstrategien

Um die Vorteile moderner Instandhaltungsstrategien zu verstehen,
werden im Folgenden die 4 gebrauchlichsten Strategien genauer
erldutert:

1. Reaktive Instandhaltung

Eine noch immer haufig angewandte Form von Instandhaltung ist
die reaktive Instandhaltung. Maschinen oder Anlagen werden nur
bei Ausfallen oder Defekten repariert. Dadurch treten unerwartete
Produktionsstillstande und mitunter groBere Schaden an Maschinen
und Anlagen auf.

2. Praventive Instandhaltung

Bei der préventiven Instandhaltung werden Maschinen oder Anlagen
in gewissen Zeitintervallen heruntergefahren und Bauteile Uber-
pruft, beziehungsweise ausgetauscht. Diese Art der Instandhal-
tung fuhrt haufig dazu, dass intakte Bauteile ausgetauscht und
noch vorhandene Restlaufzeiten nicht genutzt werden. Dadurch
entstehen hohe Kosten.
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3. Zustandsorientierte Instandhaltung

Moderne Messtechnik ermdglicht es, den Zustand von Maschinen
und Anlagen prazise und permanent zu erfassen, zu beschreiben
und zu bewerten. Durch diese Informationen konnen Ursachen fur
mogliche Storungen und Schaden bereits im Vorhinein erkannt
und gegebenenfalls sofort beseitigt werden.

Der Abnutzungsvorrat wird fast vollstandig ausgenutzt, dennoch
werden Primdrschaden weitgehend ausgeschlossen und damit
Folgeschaden verhindert. Wie die zustandsorientierte Instandhal-
tung in einem Unternehmen eingefuhrt werden kann, erklért die
VDI-Richtlinie VDI 2888.

4. Vorausschauende Instandhaltung

Wahrend die zustandsorientierte Instandhaltung einzelne Daten,
wie zum Beispiel Vibrationen, auswertet, geht die vorausschau-
ende Instandhaltung noch einen Schritt weiter: Alle verfigbaren
Daten werden herangezogen und automatisch verarbeitet, um
noch prézisere Aussagen Uber die Restlaufzeit der Kompanenten
zu erhalten.

Zur Auswertung kommen Methoden der Big-Data-Analyse zum Ein-
satz. DafUr werden hunderte oder gar tausende Parameter aus un-
terschiedlichen Quellen aggregiert und ausgewertet. Historische
Daten werden mittels Data Mining nach Mustern durchsucht, die
Aufschluss uUber bislang unerkannte - und haufig komplexe - Zu-
sammenhange geben. In Kombination mit Herstellungsdaten und
Informationen von Messwertgebern kann so fur jede Komponente
sehr prézise vorhersagen, wann sie voraussichtlich ausfallen wird.

titelstory report interview news technologie
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APROL ConMon sammelt alle relevanten Daten aus der Produktion.

Darauf aufbauend, konnen nachrangige WartungsmaBnahmen
aufgeschoben werden, wahrend stark ausfallgeféhrdete Kompo-
nenten rechtzeitig identifiziert und bereits vor dem Ausfall instand
gesetzt werden konnen. Zudem lassen sich systematische Fehler-
bilder mit ihren Abhangigkeiten erkennen. So kdnnen Maschinen-
parameter geandert werden, um den Verschliel3 zu reduzieren.

Strategie individuell festlegen
Auch wenn moderne Instandhaltungsstrategien zahlreiche Vorteile
bieten, sollte fur jeden Anlagenteil ermittelt werden, welche In-
Condition-Monitoring-Systeme (CMS) Gberwachen den
Zustand von Maschinen und Anlagen. Daher eignen sie

sich hervorragend fur die Umsetzung vorausschauender
und zustandsorientierter Instandhaltung.

Condition Monitoring mit APROL ConMon

Mit APROL ConMon bietet BSR die Moglichkeit, alle relevanten
Messgrofen zu messen, aufzuzeichnen und auszuwerten.
Die Software [8sst sich mit minimalem Aufwand einrichten.
Condition-Monitoring-Systeme und Aufgaben des Plant
Asset Management lassen sich einfach umsetzen.
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Motorstrom Not-Halt Handeingabe

standhaltungsstrategie in dem jeweiligen Fall das beste Ergebnis
liefert. Grundlage hierfUr sind technische und wirtschaftliche Er-
wagungen und gesetzliche Rahmenbedingungen.

Sofort einsatzbereit

APROL ConMon wird varinstalliert auf einem Industrie-PC geliefert
und ist sofort einsatzbereit. Neben der Engineering- und der
Operator-Software verfigt das System uber eine hochperformante
Datenbank mit SQL-Interface. Sie basiert auf dem extrem stabilen
Betriebssystem Suse Linux Enterprise Server. Alle benotigten Daten
werden historisch gespeichert.

Das System wird meist ohne Monitor in einem Schaltschrank ver-
baut, der Zugriff erfolgt mittels Webbrowser oder VNC-Client von
den Arbeitsplatzrechnern der zustandigen Fachleute.

Beliebig skalierbar

APROL ConMon ist beliebig skalierbar, es [sst sich sowohl fur eine
einzelne Maschine als auch flr groBe Produktionen mit zahlrei-
chen Anlagen einsetzen. Bei Bedarf (&8sst sich APROL ConMon um
die Energie-Monitoring-Losung APROL EnMon und die Prozessdaten-
erfassung APROL PDA erganzen. Sogar der Ausbau auf ein vollwer-
tiges Prozessleitsystem ist jederzeit moglich, ohne dass bereits
investierter Engineering-Aufwand verloren geht. <
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Nnktionen
r Maschinen

und Anlagen

BSR baut seinen Technologie-Baukasten mapp Technology weiter aus. Mit der neuen Funktion
mapp Tweet konnen Maschinenapplikationen nun Informationen per SMS oder E-Mail senden.

Die gewonnene Eigenintelligenz erhoht die Verflgbarkeit der Maschine.

2

Automatisch Nachrichten versenden

Mit dem neuen Software-Baustein mapp Tweet verschickt eine
Maschinenapplikation bei bestimmten Ereignissen Nachrichten
per SMS oder E-Mail. mapp Tweet ist mit wenigen Klicks eingerichtet
und l&@sst sich einfach mit anderen mapp-Komponenten verbinden.
So kann die Alarm-Komponente mapp AlarmX bei Alarmen, die so-
fortiges Eingreifen erfordern, automatisch eine Nachricht an den
Wartungstechniker schicken. mapp Tweet kann weitere Informati-
onen, zum Beispiel zur Behebung der Alarmursache mitsenden,
sodass ein Instandhalter schnell und effizient die Ursache behe-
ben kann. Maschinenstillstdnde werden so gezielt und effizient
reduziert.

Kurze Reaktionszeiten im Wartungsfall

Ist der Servicetechniker nicht vor Ort, kann er mit der BSR-Fern-
wartungslosung innerhalb weniger Augenblicke die Verbindung
herstellen, eine Ferndiagnose durchfiihren, Maschinenparameter
anpassen und die Ursachen beheben. Die Losung steht im Ein-
klang mit gdngigen IT- und Sicherheitsrichtlinien und ermdglicht
groBe Einsparungen bei geringen Investitionskosten. €
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BER baut seinen Technologie-Baukasten mapp Technology weiter aus. Ab so-
fort sind Funktionen zum automatischen Informations-Versand flr moderne
Wartungskonzepte verflgbar.
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Maschinen- und Anlagenbetreiber setzen zunehmend auf das Industrial Internet of Things.
Damit sie die Vorteile ihrer vernetzten Produktionsstatten auch umfanglich nutzen kdnnen,

mussen Maschinen und Anlagen eine Verbindung in die Cloud ermdglichen. Dies geschieht mit

sogenannten Edge-Geraten.

\Z

Der Bedarf an effektiveren und effizienteren Prozessen in der In-
dustrie ist ungebrochen. Energiewerte mussen ermittelt werden,
der Service schneller und besser werden, die Leistung von Ma-
schinen und Anlagen sich vergleichen lassen. Das alles &8sst sich
mit automatisierten und vernetzten Maschinen und Produktions-
linien im Industrial loT erfullen.

Daten effektiv nutzen

Mit Hilfe des Industrial loT kann der Anwender Informationen aus
seinen Maschinen und Anlagen ziehen, die weit Uber einfache
Alarmmeldungen oder Eventinformationen hinausgehen. Zum Bei-
spiel: ,Informationen darUber, ob ein Maschinenteil Verschlei3-
erscheinungen aufweist und wann es zum Ausfall kommen wird”,
sagt Ralf Puhler, Produktmanager Industrial loT bei BSR und hebt
hervor: ,Derzeit werden nur rund ein Prozent der Daten, die in einer
Produktion entstehen, effektiv genutzt.” Diese Quote mochte der
Automatisierungsspezialist mit einem modularen Losungspaket
erhohen, das aus Hard- und Softwarebausteinen besteht und sich
an die Bedurfnisse des Kunden anpassen lasst.

So ermdglichen die modularen Softwarebausteine von mapp Tech-
nology, Maschinendaten zu erfassen, auszuwerten und zu visuali-
sieren. Soll zum Beispiel ein Energie-Monitoring-System eingerich-
tet werden, zieht der Automatisierungstechniker die Komponente
mapp Energy in sein Projekt in Automation Studio. Der Software-
baustein sammelt automatisch die Verbrauchsdaten von allen
Achsen in der Maschine, errechnet Kennzahlen und visualisiert
diese. ,Neben mapp Energy gibt es zahlreiche weitere Bausteine,
darunter einen zum Berechnen der Gesamtanlageneffektivitat”,
erganzt Puhler.

Nahezu unbegrenzte Speicherkapazitat

Bisher werden Daten von Maschinen nur kurze Zeit gespeichert
und anschlieBend geldscht, um Platz fur Aktuellere zu schaffen.
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Wenn wir diese Daten jedoch weiter nutzen und analysieren wol-
len, mUssen wir einen Platz finden, sie zu speichern”, sagt Puhler.
Das kann eine lokale Datenbank sein oder ein Rechenzentrum in
der Cloud.

In Zeiten des Industrial loT sind aber nicht nur Daten und die dar-
aus gewonnenen Informationen einzelner Maschinen interessant.
Jlch will Maschinen und Linien untereinander vergleichen kdnnen,
nicht zuletzt unterschiedliche Produktionsstatten auf der ganzen
Welt", betont Puhler. Das daflr entstehende Datenvolumen ldsst
sich prinzipiell mit lokalen Computern analysieren und auswerten.
,Haufig ist es jedoch sinnvoll, daflr die nahezu unbegrenzte Re-
chen- und Speicherkapazitat der Cloud zu nutzen”, sagt der lloT-
Spezialist.

0T meets IT

Um die aggregierten Daten in die Cloud zu schicken, kammen als
Hardware sogenannte Edge-Gerate zum Einsatz. Edge-Gerate? ,Wir
nennen sie so, da sie die letzte physikalische Instanz vor der Cloud
sind”, erldutert PUhler. Diese Gerate bilden die Schnittstelle von der
0T (Operational Technology) auf Maschinenebene zur IT in der Cloud.
Zur OT gehoren Hardware- und Software-Komponenten, die Geréate,
Prozesse und Ereignisse in Echtzeit Uberwachen und steuern.

Je nach Anwendung und Datenvolumen werden die auf OT-Ebene
gesammelten Daten mit unterschiedlichen Herangehensweisen in
die Cloud Ubertragen. ,Daher bieten wir drei Typen von Edge-Geréa-
ten an, um fur jeden Anwendungsfall eine Ldsung zu haben”, sagt
Pdhler.

Die drei Edge-Varianten

Greift etwa ein Sensor stindlich ein Signal ab, kann es zweckmaBig
sein, die Daten direkt in die Cloud zu schicken. Ein konkretes Beispiel
dafir sind Pipelines, die mit Sensoren auf Leckage Uberwacht
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Viele Maschinen- und Anlagenbetreiber sammeln Daten, werten diese jedoch
nicht aus. Dadurch entgeht ihnen ein groBes Optimierungspotenzial.

werden. ,In so einem Fall ist keine Echtzeitsteuerung notwendig,
daher braucht es auch keine Steuerungslogik vor Ort.” Zudem
reicht es, wenn der Wartungstrupp die Pipeline innerhalb weniger
Tage Uberpruft. FUr solche einfachen Anwendungen ist ein B&ER-
Buscantroller ausreichend, der unverarbeitete 1/0-Signale ver-
schlusselt Uber OPC UA in die Cloud schickt. ,Diese Moglichkeit
bezeichnen wir als Edge-Connect”, sagt Puhler.

Ist das Volumen an Daten jedoch grdBer, lohnt es sich, diese
schon an der Maschine zu aggregieren. Das hat zwei Vorteile: Zum
einen sinken Bandbreitenbedarf und Kosten fur die Cloud; zum an-
deren gehen keine Daten verloren, wenn die Verbindung unterbro-
chen wird, da ausreichend Speicherplatz zum Puffern vorhanden
ist. ,In diesem Fall kdnnen unsere Standard-Steuerungen einge-
setzt werden”, erwahnt Puhler und erklart weiter: ,Hier sprechen
wir von einer Embedded Edge die gleichzeitig die Maschinenlogik
in Echtzeit abarbeitet und Daten in die Cloud schickt.”

Selbstlernende Systeme

Sollen ganze Produktionslinien dberwacht und Daten von hunder-
ten 1/0s fur die Cloud vorverarbeitet werden, reicht eine Steuerung
nicht mehr aus. Aber auch fur solche Anwendungen hat Puhler
eine Losung: ,Ein Automation PC von B&ER kambiniert mit einer voll-
umfassenden Industrial-loT-Plattform kammt als sogenannter Edge
Controller zum Einsatz.” Aufgrund seiner hohen Rechenleistung
und Speicherkapazitat kann der Industrie-PC, im Gegensatz zu den
beiden anderen Edge-Geraten, Daten zu einem wesentlichen Teil
vorverarbeiten und analysieren. Zudem konnen dort komplexe Al-
gorithmen berechnet werden, wie sie zum Beispiel bei selbstler-
nenden Systemen eingesetzt werden.

Mit den unterschiedlichen Edge-Architekturen ist es einfach, neue
Anlagen fit fur das Industrial loT zu machen. ,Edge-Architekturen
sind jedoch nicht nur fur neue Anlagen und Maschinen interessant,
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Hardware

erfassen

Software

Konnektivitat

Um Industrial loT umzusetzen, sind grundsatzlich vier Komponenten notwendig:
Hardware zur Datenerfassung, die Daten selbst, Software zur Datenanalyse und
schlieBlich die Konnektivitat - also ein Netzwerk, das alle Elemente verbindet.

sondern auch fur Bestandsanlagen, die bisher unvernetzt in der
Fabrikhalle stehen”, sagt Puhler. Mit der Grange Box hat BER auch
eine Ldsung fur diese sogenannten Brownfield-Anlagen im Portfolio.
Die Box mit einer Kombination aus Software und Hardware wird an
eine bestehende Maschine angeschlossen und kann problemlos
in eine Edge Architektur eingebunden werden. €

Edge Embadded Edge
connect edge contraller

BER ermdglicht drei grundlegende Edge-Architekturen und bietet damit eine
Losung fur jeden Anwendungsfall.
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/Wel Betriebssysteme
auf einem Gerat

Echtzgit Betrisbssystam

General Purpose 0S

Der BSR Hypervisor ermdglicht den parallelen Betrieb mehrerer Betriebssysteme auf einem Gerét.
Die Betriebssysteme konnen Uber ein virtuelles Netzwerk miteinander kommunizieren.

32

BSR erweitert sein Automatisierungssystem
BER erweitert sein Automatisierungssystem
um einen Hypervisor. Mit dieser Software
konnen Windows oder Linux parallel zum
B&R-Echtzeitbetriebssystem  ausgefihrt
werden. So lassen sich zum Beispiel Steu-
erung und Visualisierungs-PC in einem Ge-
rét vereinen. Mit dem Hypervisor kann zu-
dem ein Industrie-PC als Edge-Controller
eingesetzt werden. Dieser dient als Steue-
rung und sendet parallel dazu vorverarbei-
tete Daten via OPC UA an Ubergeordnete
Systeme in die Cloud.

Virtuelles Netzwerk

Der Hypervisor stellt eine virtuelle Netzwerk-
verbindung Dbereit, mit der Anwendungen
Daten betriebssystemubergreifend austau-
schen kénnen. Ahnlich wie bei einer ge-

wdhnlichen Ethernet-Schnittstelle werden
Standard-Netzwerkprotokolle verwendet. An
Stelle eines Kabels tritt ein reservierter
Speicherbereich, der keinem der beiden
Betriebssysteme zugeordnet ist.

Maximale Flexibilitat

Der Anwender konfiguriert den Hypervisor
und die Zuordnung der Hardware-Ressour-
cen in der BER-Automatisierungssoftware
Automation Studio. Die Systemkonfigurati-
onen werden individuell bestimmt. Damit
ist die Zuweisung von Ressourcen zum je-
weiligen Betriebssystem flexibel. Wahrend
bisherige Parallelisierungs-Losungen spezi-
ell auf eine Windows-Version zugeschnitten
waren, ist der B&R-Hypervisor vollstandig
unabhangig von der Version der verwendeten
Betriebssysteme. ¢
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Linienautomatisierung

exible Zufuhrunc
wird Realitat

Mit openROBOTICS ist das Know-how von Elettrosystem geschutzt, das System bleibt aber offen fUr die Konfiguration und Programmierung durch Integratoren und
Maschinenbetreiber. Diese kdnnen damit ihren Produktionsprozessen einen personlichen Stempel verleihen.
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Um ein Vorschubmaodul fur eine Montagereihe herzustellen, wird
normalerweise eine eindeutige Definition aller Teile einer Maschine
und ein eindeutig definiertes Produkt bendtigt. Im Falle von Produkt-
anderungen wahrend der Designphase muss die Maschine um-
designt werden, damit sie der neuen Anwendung entspricht, was
den Zeit- und Kostenaufwand des Projekts erhoht.

Mit dem von Elettrosystem entwickelten innovativen FlexiFeed-
Konzept gehdrt diese fehlende Flexibilitdt nun der Vergangenheit
an. Wie der Name verrat, ist FlexiFeed in der Lage, einer Montage-
reine Stuckeinheiten zuzufuhren, die sich in Form und Geometrie
unterscheiden. Ein- und dieselbe Maschine kann flr eine Vielzahl
unterschiedlicher Produkte eingerichtet werden, ohne dass dafir
das Design angepasst werden musste.

Vorteile fir Integratoren, Maschinenbauern und
Anlagenbetreibern

Die 1980 in den Hugeln der italienischen Region Piemont gegrindete
Firma Elettrosystemist auf schliusselfertige Ldsungen fur Montage-
reinen spezialisiert. Mit einer Vielzahl von patentierten Materialien
und Montageprozessen hat sich das Unternehmen einen Ruf als
globaler Industrial-Engineering-Partner fur die Automatisierung
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Roboterpfade werden in Standard-1S0-G-Code programmiert und in der B&R-
Automatisierungssoftware Automation Studio perfekt geglattet.

Angesichts der stetig wachsenden Forderung der Industrie nach immer kom-
pakteren Fertigungsanlagen wird eine Reduzierung der Anzahl, GroBe und Kom-
plexitat von Automatisierungskomponenten zu einer wichtigen Design-Heraus-
forderung. Der Schaltschrank stellt sich dieser Herausforderung mit ausgereiften
BSR-Produkten wie dem ACOPOS P3.
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erworben. Zusatzlich zu ihrem Primarmarkt, der Automobilindus-
trie, wird die umfassende Erfahrung der Firma Elettrosystem in
den Bereichen Montage, Sichtprifung, Handling und Funktions-
prufung auch auf den Gebieten Elektromechanik, Messung und
Messtechnik sowie Biomedizin hoch geschatzt.

Mit dem innovativen neuen Zufthrer des Unternehmens kdnnen
Systemintegratoren nun mit der Entwicklung der Maschine be-
ginnen, noch bevor das Produkt in seiner endgultigen Form ver-
flgbar ist. Dadurch verringert sich die Gesamtlieferzeit fur die
Maschine und es wird einfacher, die Zielsetzungen des Lean Manu-
facturing zu erreichen. OEMs sind nun in der Lage, die gleiche
Maschine fUr verschiedene Produkte anzubieten, indem sie ein-
fach die Greiffinger austauschen. Fur Maschinenbetreiber bringt
die Vermeidung unndtiger Stillstandzeiten einen erheblichen An-
stieg der Produktionskapazitat.

Damit der neue ZufUhrer ein Erfolg werden konnte, benotigte Elettro-
system eine Robotik- und Automatisierungsldsung, die dieser Her-
ausforderung gewachsen war. Bei der Suche nach einem Partner
wurden viele internationale Marken nicht nur in Hinblick auf die
besten Produkte, sondern auch hinsichtlich ihrer technischer Ex-
pertise und erfahrenen Ingenieuren in dem Bereich bewertet.

Eine Zufiihrung, viele Produkte - mit openROBOTICS

Elettrosystem fand das, was gesucht wurde, in der openROBOTICS-
Losung der Partner B&R und COMAU. Diese boten die komplette
Bandbreite intelligenter BSR-Automatisierungskomponenten, wie
PLC, 1/0 und HMI bis hin zu maschinellem Sehen und offener Kom-
munikation, in Kombination mit den Hochprézisionsprodukten von
COMAU.

,BE&R und COMAU sind inzwischen mehr als nur Lieferanten - es
sind zwei verlassliche Partner, die uns auf unserem kontinuierlichen
Weg des gemeinsamen Wachstums begleiten”, so Daniele Buttaci,
ICT Manager & Controller bei Elettrosystem. openROBOTICS bietet
eine durchgéngig einheitliche Losung mit einer hochintegrierten
Programmierung fur jede Komponente der Reihe, einschlieBlich der
Robatik. Mit der Entwicklungsumgebung Automation Studio und
dem Technologiebaukasten mapp Technology kdnnen sich Kunden
einfach den gewtnschten COMAU-Roboter in der Projektumgebung
aussuchen. Dieser wird muhelos in die Automatisierungssoftware
der Maschine integriert und synchronisiert.

Im Gegensatz zur herkdmmlichen Losung, in der die Robaotik und
die Maschinensteuerung uber getrennte Controller oder Gateways
erfolgt, ermoglicht die offene Technologie von COMAU und BER es
den Kunden, die Vorteile eines koordinierten, ganzheitlichen An-
satzes fur Betrieb, Diagnose und Wartung zu nutzen.



Daniele Buttaci
ICT Manager 8 Controller, Elettrosystem

Perfekte Integration in Montagereihen

FlexiFeed ist in drei Versionen erhaltlich: FF3, FF6 und FFS um Artikel
mit einer maximalen GréfBe von 30, 60 und 100 Millimetern verar-
beiten zu konnen. Die FlexiFeed-Verarbeitung beginnt, wenn der
Bediener das Schuttgut in den Sammelbehdlter gibt, der dieses
nach und nach an den Brehtisch abgibt, um Staus zu vermeiden.
Auf dem Drehtisch werden die Artikel getrennt und in die Kammis-
sionierzone transportiert. Hier ermittelt eine Kamera die Position
und Orientierung jedes Artikels, sodass ein COMAU-Roboter (anth-
ropomorph, SCARA, Delta oder kartesisch] sie richtig weiterverar-
beiten kann.

Herkommliche Ldsungen bendtigen im Allgemeinen dedizierte
Controller fur CNC und Robotik. Die integrierte Losung von B&R
setzt hingegen nur einen einzigen X20-Controller fur die gesamte
FlexiFeed-Automatisierung - PLC, HMI, Kommunikation, Vision, CNC
und Robotik - ein. ,Dies ist eines der wichtigsten Highlights von
FlexiFeed”, sagt Buttaci. ,Um den Prozess in Gang zu setzen, wird
nur eine Bedien-HMI fiir Roboter, Kamera und Drehtisch bendtigt.”
Ein BSR-X20-Controller kann bis zu drei FlexiFeed-Module gleich-
zeitig steuern.

Die Softwareentwicklungsumgebung Automation Studio von B&R
ermoglicht eine Programmierung in allen IEC-61131-Sprachen so-
wie in C, C++, G-Code und Robotersprachen. Wir kénnen die Roboter
in G-Code mit perfekt geglatteten Bewegungen programmieren -
was fur eine Roboterumgebung vollig normal ist, nicht aber fir

N
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POWERLINK

Ein Netzwerk fiir alle Systeme

POWERLINK bietet eine einheitliche, konsistente und
integrierte Losung fur alle Kommunikationsaufgaben von
FlexiFeed innerhalb eines einzigen Netzwerks - ange-
fangen bei der Steuerung, /0 und Sensoren bis hin zum
maschinellen Sehen und dem COMAU-Schaltschrank.
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,B&R und COMAU sind inzwischen mehr als nur Lieferanten - es sind zwei verlassliche Partner, die uns
auf unserem kantinuierlichen Weg des gemeinsamen Wachstums begleiten.”

CNC-Controller”, erldutert Buttaci. ,Bei einer solchen Auswahl an
Programmiersprachen sind wir in der Lage, fUr jede Aufgabe genau
die richtige Losung zu finden.”

Geringere Stellflache bei maximaler Leistung

Angesichts der standig wachsenden Forderung der Industrie nach
immer kompakteren Fertigungsanlagen wird die Reduzierung der
Anzahl, GréBe und Komplexitat von Automatisierungskomponenten
zu einer wichtigen Design-Herausforderung. Der Schaltschrank
stellt sich dieser Herausforderung mit ausgereiften BSR-Produkten,
wie dem ACOPOS P3.

Jeder ACOPOS P3 kann bis zu drei Achsen steuern. Damit sind nur
zwei Antriebe notig, um einen Roboter mit 6 Achsen zu mandvrieren.
Aufgrund der kurzen Zykluszeit von nur 50 Mikrosekunden fur
Strom-, Geschwindigkeits- und Positionsregelung in Verbindung
mit der hohen Bandbreite und dem Determinismus von POWERLINK,
bietet der ACOPOS P3 hohe Dynamik und Prézision fur Roboter-
anwendungen.

Effizienzsteigerung auf 97% mit dem FlexiFeed

Mit seiner openROBOTICS-Losung bietet der FlexiFeed seinen An-
wendern zahlreiche Vorteile - angefangen bei der kompakten Stell-
flache und der einfachen Integration in vornandene Montagereihen
bis hin zu erheblich reduzierten Stillstandzeiten, einfacher Diag-
nose und unerreichter Flexibilitat. ,Herkdmmliche Schittgut-Zu-
fuhrsysteme, vor allem fUr leichte Kunststoffteile, haben von sich
aus eine geringe Produktionseffizienz von etwa 75 bis 85%", er-
klart Buttaci. ,Durch eine Effizienzsteigerung auf 97% bietet der
FlexiFeed einen immensen Vorteil in Hinsicht auf die Produktions-
kapazitat.”

Durch die Kombination der fortschrittlichen Robotermechanik von
COMAU und dem vielseitigen Portfolio von B&R, mit dem jeder
COMAU-Rabater perfekt gesteuert werden kann, profitieren OEMs
van verkdrzten Konstruktions- und Inbetriebnahmezeiten. ,Was uns
noch wichtig ist”, so Buttaci, ,ist, dass - obwohl das System offen
fur Integratoren und Endanwender ist, die es fur einen bestimmten
Konfigurationsprozess konfigurieren wollen - das gesamte tech-
nische Know-how von Elettrosystem sicher geschitzt ist.” «
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Sicherheitstechnik

Systembruch ade
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Um kleine und groB3e
Sicherheitsanwendugen
wirtschaftlich umzusetzen,
mussten Maschinenbauer
bisher unterschiedliche
Sicherheitskonzepte ein-

setzen. Das ist jetzt
Geschichte. Die integrierte
Sicherheitstechnik von
B&R kann preislich mit der
Relaistechnik konkurrieren
und ist beliebig skalierbar.

v

2

Klassische Serienmaschinen, die unveran-
dertin groBer Stlckzahl produziert werden,
gibt es schon lange nicht mehr. Vielmehr
mussen Maschinenbauer haufig mehrere
Versionen einer Maschine anbieten, die
sich typischerweise in High-End, Low-Cost
und Midrange differenzieren. Hinzu kom-
men spezifische Einzelldsungen oder An-
passungen fur spezielle Markte.

,In der Regel wird zundchst eine Maschine
entwickelt. Davon werden unterschiedliche
Versionen und Optionen abgeleitet”, erklart
Franz Kaufleitner, Produktmanager Integra-
ted Safety bei BSR. Schon bei der funktio-
nalen Steuerungstechnik ist das mit gro-
Bem Aufwand verbunden. ,Noch schwierie-
ger wird es, wenn man diese vielen
Versionen und Optionen sicherheitstech-
nisch gestalten muss”, hebt der Safety-
Experte hervor.

Bezahlbare Hardware

Bei Low-End-Maschinen mit wenigen Funk-
tionen kommt hé&ufig immer noch hart-
verdrahtete Sicherheitstechnik zum Ein-
satz. Bei Varianten mit anspruchsvollerer
Sicherheitstechnik hingegen sind program-
mierbare Sicherheitssysteme der Standard.
Will ein Maschinenbauer eine High-End-
Maschine an einen kostensensiblen Markt
anpassen, wechselt er van programmierba-
rer zu hartverdrahteter Sicherheitstechnik.

titelstory report interview news technologie
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Die Sicherheitssteuerungen von BSR sind nahezu beliebig skalierbar. Unabhanig von der eingesetzten Hardware kann immer die gleiche Software eingesetzt werden.

,Bie Sicherheitsapplikation muss bei die-
sem Vorgehen mit einer anderen Technik
vollstandig neu entwickelt werden”, sagt
Kaufleitner. Zusétzlich muUssen die véllig
unterschiedlichen Sicherheitskonzepte do-
kumentiert, archiviert und auch gewartet
werden. Effizienter ware es daher, wenn die
programmierbare Sicherheitsapplikation das
gesamte Funktionsspektrum kosteneffek-
tiv abdecken wirde.

Damit das funktioniert, missen zwei Voraus-
setzungen erfullt sein: ,Es muss bezahlbare
Hardware fUr integrierte Sicherheitstechnik
bei Kleinstanwendungen geben und die

Franz Kaufleitner

Software muss auf unterschiedlicher Hard-
ware ohne Systembruch einsetzbar sein”,
erldutert der Produktmanager. Daran hat
das Team um Kaufleitner gearbeitet und
eine softwarekompatible Kleinst-Sicher-
heitssteuerung entwickelt.

Mit der sogenannten SafelOGIC-X ist integ-
rierte Sicherheitstechnik zu einem Preis
erreichbar, der mit hartverdrahteter Relais-
technik oder kompakten Sicherheitsgeraten
konkurrieren kann. Doch wie ist das mog-
lich? ,Wir haben die Aufgaben einer Sicher-
heitssteuerung auf sowieso vorhandene
Komponenten im Automatisierungssystem

h

Produktmanager Integrated Safety bei BER

Wenn Kunden erstmals unsere programmierbare Sicherheits-
technik einsetzen, sind sie begeistert von den Maglichkeiten,

die sie damit haben.”
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verteilt. Daher sagen wir zu der kleinen Lo-
sung auch virtuelle Sicherheitssteuerung,
weil physisch keine Sicherheitssteuerung
exisitert”, erlautert Kaufleitner.

Die SafeLOGIC-X ist ein sicheres I/0-Modul
mit zusatzlichen Prozessorressourcen und
bietet alle Funktionen der Sicherheitssteu-
erung SafelOGIC. Die Sicherheitsapplikation
wird in der SafeLOGIC-X abgearbeitet, das
sichere Parameterhandling und Konfigura-
tions-Management - beides fur Anwen-
dungen der Sicherheitsstufen SIL3 / PLe /
Kat. 4 zertifiziert - l[duft auf der funktionalen
Steuerung.

Begeisterte Anwender

Die integrierte Sicherheitstechnik hat den
Ruf teuer und aufwéndig zu sein. Mit den
einfach zu bedienenden Software-Tools
und der SafelLOGIC-X beweist BSR jedoch
das Gegenteil. ,Wenn Kunden erstmals die
Kleinst-Sicherheitssteuerung  einsetzen,
sind sie begeistert von den Moglichkeiten,
die sie damit haben”, berichtet Kaufleitner
von den Kundenreaktionen.
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Ohne Systembruch ist die BSR-Sicherheitstechnik von der Kleinstanwendung bis hin zu groBen Applikationen mit mehreren hundert sicheren 1/0s skalierbar.

Sicherheitstechnik fiir hohe Verfiigbarkeit

h

Integrierte Sicherheitstechnik macht Maschinen flexibler und sicherer. ,\Weil
sie letztendlich nicht mehr manipuliert werden”, sagt Kaufleitner. Ein Punkt,
der oft verschwiegen wird. Wenn das kurze Offnen einer Sicherheitstir

zum Produktionsstillstand fuhrt, wird das zum Manipulieren des Turkontaktes
motivieren. Mit der programmierbaren Sicherheitssteuerung hingegen (uft
eine Produktion - gegebenenfalls mit geringerer Geschwindigkeit - bei offenen
Schutztdren weiter. Auch ein direkter Eingriff ohne Stillstand ist moglich. Das
erhdht nicht nur die Verfligbarkeit der Maschine, sondern minimiert auch die

Motivation zu manipulieren.

Wahrend die hartverdrahtete Sicherheits-
technik als Reaktionsmdglichkeit im Prinzip
nur das Abschalten zulasst, unterstutzt
SafelLOGIC-X auch sichere Antriebe mit um-
fangreichen Funktionen und besonders kur-
zen Reaktionszeiten. ,Damit werden kleine
Maschinen flexibler und auch sicherer”, un-
terstreicht Kaufleitner zwei wesentliche Vor-
teile der Losung. Das Sicherheitskonzept
muss also nicht zum Stillstand fUhren, son-
dern kann fein abgestimmt auf Sicherheits-
anforderungen reagieren (siehe Kasten). Aus

automotion 09.17

Grinden der Wirtschaftlichkeit war das bis-
her nur groen Applikationen vorbehalten.

Eine Software reicht

Der Anwender kann mit der skalierbaren
Ldsung von BSR alle Maschinen und deren
Varianten mit einer Engineering-Umgebung
entwickeln. Programmieroberflachen, Funk-
tionen und Modulparametrierung sind bei der
groBen wie der kleinen Sicherheitssteuerung
gleich. Entwicklungsingenieure missen sich
in nur ein System einarbeiten. Weiterhin

titelstory

unterstitzt die Kleinst-Sicherheitssteue-
rung auch die Vorteile modularer Maschi-
nenkonzepte und die integrierte Biagnose.

Mit all diesen Mdglichkeiten kénnen Ingeni-
eure kinftig neue Sicherheitskonzepte
entwickeln. Der Fantasie sind keine Gren-
zen gesetzt: Selbst die Kombination beider
Losungen ist eine Option, die zum Beispiel
bei Buhnentechnik eingesetzt wird. ,Hier
mussen viele Elemente einerseits autonom
funktionieren aber auch im Verbund koordi-
niert agieren kdnnen”, erldutert Kaufleitner
die Besonderheit.

Es kann aber auch sein, dass ein Endkunde
eine Maschinenauspragung mochte, fur die
eine schon konzipierte Safel.0GIC-X zu klein
ist. In diesem Fall wechselt der Maschinen-
bauer einfach auf eine leistungsstéarkere
Safel0GIC. ,Die bisherige Programmierung
kann dabei vollstandig Ubernommen wer-
den”, sagt Kaufleitner. Die Losung von B&R
macht integrierte Sicherheitstechnik Uber
alle Maschinenkategorien hinweg durch-
gangig und skalierbar. €

report interview news technologie
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Interview

Ohne Standard-

Schnittstellen keine
Digitalisierung”




Die grofte Hurde fur die Industrie 4.0 ist das Fehlen einer einheitlichen Schnittstelle. Nur damit
lassen sich Maschinen und Gerate unternehmensweit und herstelleribergreifend vernetzen.

Was aber nutzt diese Vernetzung den Verarbeitern? Und warum ist es so schwierig, einen Schnitt-
stellen-Standard zu entwickeln, der wie USB am PC das Anschlie3en jeglicher Peripherie an der
Maschine ermdglicht? Dariber sprachen wir mit Dr.Harald Weber, beim VDMA zusténdig fur die

Schnittstellen-Standardisierung; mit Patrick Bruder, der beim Automatisierer BSR Global Technology
Manager fur den Bereich Kunststoffindustrie verantwortlich ist; sowie mit Sebastian Sachse,

ebenfalls von BSR und dort zustandig fur Technologiemarketing, was auch die Schnittstellen und
Protokolle miteinbezieht.

2

Warum bendtigt die Industrie eine einheitliche Datenschnittstelle?
Patrick Bruder, BSR: Die Anforderung kommt von unseren Kunden,
den Maschinenbauern. Die haben das Problem, dass sie mehrere
Maschinen oder Maschinenteile zusammenschlieBen mussen.
Und da hilft eine standardisierte Schnittstelle natUrlich. Diese
werden wahrscheinlich von ihren Kunden, also den Anwendern,
dazu angehalten. Sie haben zum Beispiel Schwierigkeiten damit,
ein Dosiergerat sowohl bei Maschine A als auch bei Maschine B
anzuschliefen, weil auf den Maschinen unterschiedliche Steue-
rungen laufen.

Aber was hat sich gedndert? Friiher haben die Kunststoffverarbeiter
doch auch einfach eine Anlage beim Maschinenbauer bestellt und
ihre Materialférderung oder ihr Dosiergerét angeschlossen.
Sebastian Sachse, BSR: Stimmt. Darum haben sie heute viele ver-
schiedene Systemldsungen in ihren Werkhallen, die verschiedene
Sprachen sprechen. In Zeiten der Digitalisierung reden wir aber
davon, dass wir die Systeme alle miteinander nahtlos verbinden.
Wenn Systeme aber alle eine unterschiedliche Sprache sprechen,
ist das ein Problem. Deswegen versuchen wir gemeinsam mit dem
VDMA und Euromap eine saubere Losung zu finden, um diese
Sprachen zu vereinheitlichen.

Inwiefern nutzt diese weitere Vernetzung dem Verarbeiter?
Sachse: Ich gebe mal ein konkretes Beispiel: Stellen Sie sich var,
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wir haben eine riesige Produktionsstétte und eine CNC-Maschine
produziert nur Ausschuss, und das bereits am Anfang des Produk-
tionszyklus. Der Anwender merkt das allerdings erst bei der finalen
Endkontrolle. Die entscheidende Frage fur ihn ist dann: ,Wie finde
ich diese Maschine und die Ursache fur den Fehler?” Heute arbeitet
er sich langsam von hinten nach vorne durch. Das finale Produkt ist
unbrauchbar, wandert in die Tonne und damit wird der Gesamtwert
vernichtet. Wenn aber gleich am Anfang in der CNC-Frase festge-
stellt werden kann, wo der Fehler passiert, weil zum Beispiel der
Fraser zu tief geht und damit die AuBenhille beschadigt, dann
werfe ich nur dieses kleine Stlck Blech weg. Der Rest der Wert-
schopfung zum finalen Produkt hat noch nicht stattgefunden und
wird daher eingespart. Das ist die Effizienzsteigerung, nach der
viele suchen. So etwas findet man nur mit einer vernetzten Anlage.

Dr.Harald Weber, VDMA: Darin sind noch weitere Effizienzpotenziale
versteckt. Etwa wenn die Maschinen noch mehr Daten austau-
schen, weil diese fur die jeweilige Nachfolgeeinheit von Nutzen
sind. Dann braucht diese nicht noch mal ihre eigenen Sensoren,
sondern bekommt zum Beispiel die Informationen darlber weiterge-
reicht, wie stark der Trockner das Material schon vorgewarmt hat,
wie der Feuchtigkeitsgehalt ist und so weiter. Dann kann sich die
Nachfolgemaschine darauf einstellen und Energie einsparen.
Auch bei Wartungen l@sst sich dadurch viel sparen: Wenn ein Trock-
ner wei3, dass an der SpritzgieBmaschine in einer halben Stunde
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das Werkzeug gewechselt wird, kann er sich darauf einstellen.
Dann muss er nicht durchheizen, sondern fahrt ein bisschen run-
ter, schont dadurch das Material und fangt erst nach 20 min. wieder
an aufzuheizen und ist auf den Punkt bereit.

Welche Arbeit kommt da konkret auf Sie als Automatisierer zu?
Sachse: Wir miUssen alle technischen Ebenen bei uns im System
kombinieren und fur den Kunden leicht anwendbar machen. Zum
Beispiel mussen wir OPC UA TSN bei uns in den Produkten imple-
mentieren. Softwareseitig mussen wir das Ganze auf der einen
Seite in der Runtime verankern, aber auch im Engineering Tool. Das
Engineering Tool ist die Schnittstelle zum Anwender und bestimmt
somit auch final die Usability der Technologie. Darauf legen wir
besonderen Wert. Die Idealvorstellung ist ein sich nahezu autonom
konfigurierendes Netzwerk, dem der Nutzer seine Anforderungen
mitteilt.

Warum ist es wichtig OPC UA mit TSN zu kombinieren?

Sachse: OPC UA als solches hat seine Wurzeln in der IT-Welt. Uber
die Jahre hat sich die Technologie zu einem offenen industrieun-
abhangigen Standard entwickelt. Die Informationsmodelle von OPC
UA ermoglichen es, eine gro3e Datenmenge strukturiert abzubil-
den und zwischen unterschiedlichsten Systemen standardisiert zu
ubertragen. So kommt heute OPC UA in der Industrie bereits weit
verbreitet zur Anwendung, um Daten beispielsweise von einer
Steuerung in ein [T-System zu Ubertragen. Wenn wir aber von Ma-
schine zu Maschine kommunizieren und prozesskritische Daten
austauschen wollen, dann wird eine zeitliche Konstanz gebraucht,
ein deterministisches Systemverhalten. Es muss gewahrleistet
sein, dass, wenn wir ein Signal an der Maschine A losschicken, das
Signal nach exakt 10 Millisekunden an der ndchsten Maschine an-
kommt. Es darf nicht erst nach 20 Millisekunden ankommen, wenn
vielleicht der Roboterarm beim SchlieBen der Gussform noch in der
Maschine steckt.

Dr.Harald Weber
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Ist es mdglich, Maschinen und Geréte, die mit der Euromap-
Schnittstelle nichts anfangen kénnen, nachzuriisten?

Bruder: Wenn wir beim Beispiel SpritzgieBmaschinen bleiben: Diese
hatten schon relativ frih Euromap 63. Damit lassen sich vielleicht
nicht ganz so viele Daten Ubertragen wie bei der neuen Euromap
77, aber das war ein sehr guter Anfang. Daher kann man dort an-
setzen und dberlegen, ob ein Um- oder Aufristen notig ist. Falls
ja, hat der Anwender die Moglichkeit eine alte Steuerung zu erset-
zen. Diese OPC-UA-fahig zu machen, wird wahrscheinlich etwas
schwieriger. Stattdessen konnte man mit Gateways arbeiten, die die
Euromap-77-Schnittstelle nach oben tragen. Das ist eine Frage
des notwendigen Aufwands und ob sich dieser lohnt, aber davon
einmal abgesehen, ist es maoglich nachzurusten.

Wenn jetzt die SpritzgieBmaschinen-Hersteller eine Schnittstelle
fir ihre Maschinen erstellen, bilden sich doch wieder Insellésungen.
SchlieBlich gibt es ja auch Extruder, Thermoformmaschinen oder
Werkzeugmaschinen, die sich zum Teil mit denselben Peripherie-
geréaten verbinden wollen. Was tun Sie, um das zu verhindern?
Bruder: Nachdem es vorher gar nichts gab, fangen eben jetzt ein-
zelne Industrien an, fur sich eine Losung zu schaffen. Ich gehe
davon aus, dass sich hier in den kommenden zehn Jahren noch
einiges tun wird. Meines Erachtens empfiehlt sich daher eher ein
generischer Ansatz, bei dem man von einem Abbild einer Maschine
mit den typischen Daten ausgeht, nach und nach Funktionen er-
weitert und sie so weiter aufbaut.

Dr.Weber: Diese Entwicklungstendenzen bemerken auch wir im
VDMA: Wir haben im Bereich Kunststoff- und Gummimaschinen die
Euromap 79 in Arbeit, die Schnittstelle zwischen SpritzgieBma-
schinen und Robotern. Ber VDMA-Fachverband Robotik und Auto-
mation fangt nun aber auch an, Schnittstellen zu entwickeln.
Die sagen naturlich, wir verbinden unsere Roboter nicht nur mit
SpritzgieBmaschinen, sondern auch mit Werkzeugmaschinen,
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Technischer Referent Fachbereich Kunststoff- und Gummimaschinen, VDMA

.lch heiBe Harald Weber und bin beim VDMA Fachverband Kunststoff- und Gummimaschinen technischer
Referent. Dort kimmere ich mich um technische Themen, ein sehr grof3er Bereich davon ist die Standardi-
sierung. Dazu gehdren einerseits die Sicherheitsnormung und andererseits der stark wachsende Bereich
der Schnittstellenstandardisierung. Im Mittelpunkt steht gerade OPC UA: Dabei geht es darum, Informati-
onsmadelle zu entwickeln und die Firmen an den Tisch zu bringen, um ein gemeinsames Verstandnis zu
bekommen, welche Daten wie auf welchem Wege ausgetauscht werden sollen.”
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.Als Open Autamation Technology
Manager bei BSR bin ich fur das
weltweite Technologiemarketing
verantwortlich, das POWERLINK, openSAFETY und

OPC UA TSN beinhaltet.”

Holzbearbeitungsmaschinen und so weiter. Die Roboterhersteller
sagen naturlich zu Recht, dass sie nicht fur jeden Maschinentyp
ein eigenes Madell wollen. Das heif3t, wenn eine SpritzgieBmaschine
mit einem Roboter zusammenarbeitet, geht es wirklich um Werk-
zeugposition, Kernposition, Auswerfer. Das ist sehr Spritzgief3-
maschinen-spezifisch. Deshalb wird dort auch das entsprechende
Modell entwickelt. Was diese Ubergeordneten, generischen Sachen
angeht, haben wir auch erst mal einiges festgelegt, weil wir die
ersten waren und nichts vorgefunden haben. Jetzt sind aber die
Roboterhersteller sehr aktiv. Wir tauschen uns aus und schauen
darauf, welche Ergebnisse sie erarbeiten und was wir davon nut-
zen konnen.

Das fiihrt zu meiner Frage zur Rolle von BSR in Bezug auf Entwicklung
und Implementierung. Wo kénnen Sie dahingehend Ihre Stérken
ausspielen?

Bruder: Wir haben schon frih die Euromap-Schnittstellen 27 und 63
unterstutzt soweit sie fur uns relevant waren. In diesen Fallen haben
wir sie als Softwaremodule oder Bibliotheken implementiert. Dass
Euromap auf OPC UA geht, kommt uns sehr entgegen, da wir auf
den Steuerungen schon seit langem OPC UA haben. Dementspre-
chend sind wir schon weit in die Tiefe gegangen und sind dabei,
OPC UA mit TSN echtzeitfahig zu machen. Auf diese Weise kdnnen
wir unseren Kunden, also den Maschinenbauern, relativ frih die
Sicherheit geben, dass sie auf die richtige Technologie setzen.
Sobald die Euromap-Spezifikation final veroffentlich wird, werden
wir auch dazu Ldsungen fUr die Kunden anbieten, um ihnen die
Umsetzung softwaretechnisch zu erleichtern.

Sachse: Was unser Portfolio angeht, bieten wir bereits heute eine
groBe Zahl an Produkten an, die sowohl einen OPC-UA-Server als
auch -Client integriert haben. Unser OPC-UA-Buscontroller ist ein
gutes Beispiel fur ein OPC UA Device mit Server-Funktionalitat. Diesen
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Controller kann der Anwender in seine Anlage integrieren, die Senso-
rik anschlieBen, die er braucht und mit einem beliebigen OPC-UA-
Client Uber ein [T-Netzwerk auf die Daten direkt in der Produktion
zugreifen. Eine durchgdngige Kommunikation der Daten vom Sensor
bis in die Cloud wird damit ermdglicht.

Wie ist der aktuelle Entwicklungsstand von Euromap 77 und wann
kénnen wir mit einer umfassenden Implementierung und Umset-
zung von Euromap-Schnittstellen auf OPC UA rechnen?

Dr.Weber: Die Euromap-77-Schnittstelle hatten wir im Oktober
letzten Jahres als ersten Release Candidate verdffentlicht. Es waren
aber noch ein paar Anpassungen notig, sodass es demnachst einen
zweiten Release Candidate geben wird. Vor der endgultigen Frei-
gabe ist es wichtig, dass die Schnittstelle prototypisch implemen-
tiert und getestet wird. Teilweise sind die Hersteller zwar schon
dabei, die Anpassungen mussen aber entsprechend nachgezogen
werden. Das ist eben die Frage, wie lange es noch dauert, bis die
Hersteller ihre Produkte durchgetestet und freigegeben haben.

Und wenn die Spezifikation da ist, wann kann die Schnittstelle im-
plementiert werden?

Bruder: Wenn die Spezifikation freigegeben ist, ist es sofort mog-
lich, das Ganze umzusetzen - auch weil wir OPC UA schon auf un-
seren Steuerungen haben. Wir arbeiten darber hinaus an einer
Losung, um den Maschinenherstellern die Umsetzung mit der
Euromap-Empfehlung zu erleichtern.

Welche Gerédtekategorien bekommen ihre Euromap-Schnittstelle
nach den SpritzgieBmaschinen und Robotern?

Dr.Weber: Fir Extruder fand die erste Sitzung Mitte Juni statt. Dabei
ging es darum zu schauen, was der grundsatzliche Rahmen ist, in
dem wir uns bewegen wollen. Ich meine, das fangt ja an vom reinen
Extruder, also ein Zylinder mit Schnecke drin, bis zu kompletten
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EUROMAP und B8R-Steuerung

h

BER als einer der fuhrenden Anbieter von Automatisierung fur Kunststoffmaschinen, engagiert sich seit vielen Jahren in
den Arbeitsgruppen der EUROMAP. EUROMAP-Empfehlungen, wie EUROMAP 27 oder 63, sind mit entsprechenden Bibliotheken
oder Funktionsbausteinen im BSR-System umgesetzt. Neue Empfehlungen basieren auf OPC UA. OPC UA ist heute bereits
auf allen BSR-Steuerungen verfigbar. Auch bei der Erweiterung auf OPC UA TSN ist BER federfuhrend bei der Spezifikation
und Entwicklung beteiligt. Somit bietet BER seinen Kunden auch zukiinftig eine Losung an, die eine schnelle und einfache

Implementierung der neusten EUROMAP-Empfehlungen unterstttzt.

Anlagen. Das werden wir nicht alles auf einmal angehen kdnnen,
deshalb kimmern wir uns erst mal um den Extruder der im Zentrum
steht - und darum, welche Daten er rausgeben soll. Was wahr-
scheinlich demnéachst angegangen wird, sind Blasfarmmaschinen.
Im Moment ist daflr noch kein Termin festgelegt. Auch um die
Peripherie-Gerdte werden wir uns demnachst kimmern. Das grofe
Thema ist aber erst mal der Extruder als neuer, groB3er Block.

Was sind denn die jiingsten, wesentlichen Fortschritte in Rich-
tung Euromap 777

Dr.Weber: Also ich denke, das Wesentliche ist jetzt gerade der
Aufbau einer Ubergeordneten Struktur. Wir machen jetzt nicht die
Scheuklappen zu und sagen, wir kimmern uns nur um Spritzgief-
maschinen und Leitrechner, und was links und rechts ist, interes-
siert uns nicht. Wir sagen, da ist doch sehr viel, was fur andere
Maschinenkombinationen wiederverwendet werden kann mit drin
und wir l[8sen das raus. Wir missen dadurch manche Sachen viel-
leicht ein bisschen allgemeiner formulieren, doch dann bleibt
wirklich nur noch das, was speziell fir den Anwendungsfall in der
speziellen Euromap 77 ist. Alles andere sind Ubergeordnete Ob-
jekttypen, die an verschiedener Stelle einfach wiederverwertet
werden konnen. Wenn man vielleicht mit Blasformmaschinen an-
fangt, wird man feststellen, ach, da gibt es ja jetzt schon sehr
viele allgemeine Typen, die nehmen wir uns einfach. Deshalb
schauen wir nur noch, was muss noch fur die Blasformmaschinen
dazu, wie unterscheiden sie sich van den SpritzgieBmaschinen -
man muss nicht wieder bei Null anfangen.

Steht OPC UA irgendwann in Konkurrenz zu POWERLINK?

Sachse: Zunadchst einmal ist das TSN-Protokoll noch in der Ent-
wicklung. Das heift, es gilt erst mal bis Ende des Jahres abzuwarten,
welche Performance damit erreicht werden kann. Es wird definitiv
Uberschneidungspunkte bei Anwendungen geben, wo sowohl die

Performance von OPC UA TSN als auch die von POWERLINK oder ver-
gleichbaren Protokollen ausreicht. Stand heute ist, dass TSN nicht
die Performance von POWERLINK, zum Beispiel bei einer Mation-
Anwendung, erreicht.

Gibt es zum Schluss noch einen Aspekt in dieser Thematik, den Sie
noch gerne ansprechen wollen?

Sachse: Das Wichtigste ist die einheitliche Standardisierung. Im
Jahr 2000/2001 gab es bereits den Ansatz dazu, damals war es
Ethernet. Leider kamen statt eines einheitlichen, kompatiblen Stan-
dards fur die Industrie unzahlige Protokolle heraus. Jetzt haben wir
wieder die Mdglichkeit, etwas einheitlich zu standardisieren. Diese
Chance mussen wir nutzen. Unternehmen haben aber auch dazu-
gelernt, deshalb sind wir optimistisch, dass es dieses Mal gelingt,
einen einheitlichen Kommunikationsstandard fur Industrial loT-
Anwendungen zu schaffen.

Dr.Weber: Aus unserer Sicht ist das Gute daran, dass wir uns im
vorwettbewerblichen Umfeld bewegen. Es kommen wirklich die
Kankurrenten zusammen und entwickeln gemeinsam eine einheit-
liche Schnittstelle. Die wollen hier eben nicht alle Apples sein, die
nur eigene Schnittstellen haben und wehe, jemand mdchte das
jetzt mit einem anderen System verbinden. Die Unternehmen sagen,
das bringe ihnen nichts. Sie haben auch keine Befurchtungen, da-
durch austauschbar zu werden. SchlieBlich unterscheiden sie sich
ja trotzdem hinsichtlich Performance, Zykluszeiten, Genauigkeiten.
All das wird in keinster Weise dadurch beeinflusst, dass die Daten
standardisiert nach auBBen gegeben werden.

Vielen Dank fiir das Gesprédch! <«

Das Interview flhrte: David L6h, Fachzeitschrift Plastverarbeiter,
david.loeh@huethig.de

.Als Global Technology Manager in der Abteilung Business Development bei BER bin ich fur

die Kunststoffindustrie zustandig. Dartberhinaus bin ich in verschiedenen Gremien, zum Beispiel

Patrick Bruder
f \ Global Technology Manager Plastics Industry, BER
. &
A N Euromap, vertreten.”
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Die Daten von B&ER-Motaren und -Antrieben werden von TRESU-Maschinen direkt
erkannt. Durch die Einkabel-Ldsung werden Installationszeiten zudem erheb-
lich verringert.

32

0b Kartonverpackungen fur Take-away-Gerichteoder andere Trager-
materialien: Die modularen Flexo-Innovator-Druckanlagen von
TRESU ermaglichen maBgeschneiderte Bruck- und Veredelungsver-
fahren. Damit ist eine Vielzahl an Optionen, wie Rickseiten- und
Kaltfoliendruck, Stanzung, Laminierung, Beschichtung, Pragung und
Folierung, moglich.

Die Software-Plattform und Motoren in diesen Anlagen stammen
von BE&R. Aber das ist nicht alles, was der danische Flexodruck-
Spezialist van dem Osterreichischen Automatisierungsspezialisten
bezieht. Aufgrund der fUr jedes Projekt erforderlichen kundenspe-
zifischen Anpassungen setzt TRESU auf eine enge und hochst
transparente Zusammenarbeit mit BSR, die auch Projektentwick-
lung und Schulungen beinhaltet.

Die Kombination aus dber 35 Jahren Know-how im Flexodruck ge-
paart mit der Automatisierungsexpertise von BSR ist ein Schlissel-

h

.Die Kooperation mit BER spielt eine
wichtige Rolle in unserem Entwick-
lungsprozess und damit auch beim
Time-to-Market. Wir arbeiten mit den
BER-Mitarbeitern sehr eng zusammen und konnen ihre
hochqualifizierten Entwickler hinzuziehen, wahrend unsere
eigenen Leute exzellente Schulungen bei BSR erhalten.”

S@ren Maarssg
CEO, TRESU
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Laut Allan Sander, Vice President von TRESU, sorgt die vollstandig integrierte
BE&R-Ldsung bei den Druckmaschinen von TRESU fur Flexibilitdt und kurze Um-
rustzeiten bei garantiert hoher Druckqualitat.

element, das TRESU in die Lage versetzt, seine Kunden mit innova-
tiver Drucktechnologie zu beliefern, die exakt auf ihre jeweiligen
Bedurfnisse zugeschnitten ist.

Modulare Druckldsungen - weltweit

TRESU liefert seine modularen Drucklosungen weltweit aus - diese
sind individuell angepasst, um den Anforderungen von Kunden
hinsichtlich Software und mechanischen Komponenten gerecht
zu werden. FUr diese Ldsungen setzt das Unternehmen zunehmend
auf BER. Ein Grund dafir besteht darin, dass sich die Technologie
von BER am besten daflr geeignet ist, um die fUr Kunden wichtigsten
Anforderungen - wie Betriebszeit, Geschwindigkeit, Flexibilitat,
verfugbare Funktionsmerkmale und konkurrenzfahige Preise - zu
erflllen. Zudem genieBen B&R-Produkte weltweit einen guten Ruf
und es wird ein globales Support- und Service-Netzwerk geboten.

Laut Morten Stghs, Leiter Forschung & Entwicklung bei TRESU,
werden bei jeder neuen Bestellung eines Flexo Innovators sofort
die Entwickler von B&R dazugeholt, um diesen gemeinsam zu ent-
werfen und zusammenzustellen. ,Wir schauen uns nicht nur die
Spezifikationen an, die fur die Umsetzung des Projekts gefordert
werden, sondern achten auch darauf, wie wir die Maschine opti-
mieren konnen, um den Gesamtpreis maglichst gering zu halten”,
erldutert er. ,Burch die Beratung von BSR sind wir oft in der Lage,
etwa die GroBe der in der Presse verwendeten Motoren zu verringern.
Damit wird die Produktion gunstiger.”

Unterstiitzung einer neuen Abteilung
Dennis Flint Greve steht an der Spitze der kdrzlich neu eingerich-
teten Elektro- und Automatisierungsabteilung bei TRESU und ist
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Vom B&R-Schulungszentrum Automation Academy werden sowohl standardisierte als auch kundenspezifische Seminare an allen BER-Standorten weltweit ange-
boten. Auf der BER-Website gibt es (https://www.br-automation.com/en/academy/seminars/) dazu weitere Informationen. Auch individuelle Schulungen sind auf

Anfrage moglich.

dort fur die Entwicklung neuer Losungen zustandig. Einer der we-
sentlichen Vorteile der Zusammenarbeit mit BER besteht laut Greve
darin, dass beide Unternehmen im Hinblick auf die Produktent-
wicklungsphilosophie die gleiche Sprache sprechen.

20 Systemdesigner, Software- und Elektroingenieure arbeiten da-
ran, die Prozesse bei TRESU durch die Standardisierung seines
Portfolios von DOruckkomponenten und -optionen effizienter zu
machen. Die Zusammenarbeit mit BER unterstitzt TRESU dabei,
Wettbewerbsvorteile in einem Markt zu erlangen, der vom intensiven
Konkurrenzkampf um Kunden gepréagt ist.

JUnsere Maschinen werden mit vollstandig integrierten B&R-L0o-
sungen hergestellt und sind mit Automation Studio einfach zu
programmieren”, sagt Greve. ,Unsere Kunden profitieren von der
Flexibilitat, die ihre Produktion dadurch erhalt.”

Laufende Designfortschritte

Im Laufe der Jahre hat sich die Zusammenarbeit mit BSR weit Uber
die Beziehungen hinaus entwickelt, die TRESU fur gewdhnlich mit
anderen Lieferanten pflegt. ,BER verfugt tber ein Produktportfolio,
das etwa mit seinen flexiblen I/0-Modulen, genau unseren Anforde-
rungen entspricht”, sagt Greve. ,BER hat uns unter anderem dabei
geholfen, die GroBe unseres Schaltschranks zu minimieren, was
es uns wiederum einfacher gemacht hat, unseren Kunden ein paar
tolle Produktdesigns anbieten zu konnen.”

Fortbildung fiir Entwickler

Angesichts der rasch wachsenden Anzahl an Kunden, die nach
TRESU-Maschinen fragen, kann die Terminierung von Entwickler-

automotion 09.17

schulungen zu einem organisatorischen Balanceakt werden. Zu
den erforderlichen MaBnahmen zahlt auch das 10-wdchige Intensiv-
seminar ,Applied Automation Engineering”, das in der Unterneh-
menszentrale von BER Danemark stattfindet.

Wenn sich TRESUs Entwickler auf einer Schulung befinden, kann
sich das Unternehmen auf die hochqualifizierten Entwickler von
BSR verlassen. ,Das ist sehr hilfreich,” meint Greve. ,Sie bekom-
men so Einblick in unsere Projekte, wahrend sich unsere Entwickler
mit den B&R-Produkten vertraut machen kdnnen.” Die gut aufein-
ander abgestimmten Entwickler beider Unternenhmen sind so in der
Lage, bei der Losung schwieriger Probleme einen konstruktiven
Austausch zu betreiben.

TRESU erfreut iiber Ubernahme durch ABB

Die strategische Zusammenarbeit zwischen TRESU und BSR hat
unter anderem zu einem hohen Maf3 an Transparenz wahrend der
gesamten Projektplanung und -umsetzung gefthrt. ,Wir arbeiten
mit einem gemeinsamen Pool an Ressourcen und stehen im stéan-
digen Dialog darUber, wie wir diese am besten nutzen konnen”,
erlautert Sgren Maarssg, CEO von TRESU.

Maarssp sieht die Ubernahme von BSR durch ABB als eine sehr
positive Entwicklung. ,Dass BER jetzt zu ABB gehdrt, ist fur uns
von Vorteil - vor allem auf dem US-amerikanischen Markt. BSR
geht daraus als starkerer Lieferant sowohl fur Hard- als auch fur
Software hervor.” Er verweist dabei auf BSRs komplettes Sortiment
an Antriebstechnologie, Controllern und integrierter Sicherheit,
auf die sein Unternehmen setzt, um kompakte, qualitativ hoch-
wertige Losungen zu schaffen. €«
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OPC UA TSN erfllt alle Anforderungen, die eine moderne Fertigung an die Kommunikation stellt.

40 titelstory report interview news technologie

|



Es steht auBer Frage, dass das Industrial loT einen erheblichen Wert flr die Industrie birgt.
Jedoch steht die Wertschopfung in diesem Bereich noch am Anfang. Getriggert durch
ihre Endkunden sind die Anbieter von Automatisierungstechnik dabei, die erste Aufgabe in

modernen Industrial-loT-Anwendungen zu losen: eine durchgangige Kommunikation
basierend auf offenen Standards. Time Sensitive Networking (TSN} in Kombination mit OPC UA
schafft den zeitgenauen, horizontalen Zugriff auf Daten von Maschinen, Steuerungen und
|/0-Systemen - unabhangig vom Hersteller der Geréte.

2

OPC UA ist eine offene Technologie und bereits heute in vielen An-
wendungen im Einsatz. Fast alle Hersteller bieten OPC UA in ihren
Steuerungen und anderen Produkten an. Bie Technologie wird ge-
meinsam von vielen Herstellern unter dem Dach der Nutzerorgani-
sation OPC Foundation verbreitet und weiterentwickelt. Maschinen-
und Anlagenbetreiber begeben sich durch die Wahl einer bestimm-
ten Kommunikationstechnologie nicht mehr in Abhéngigkeiten,
sondern profitieren von einem gleichberechtigten Zugang zur
Technologie.

Mit der damit geschaffenen standardisierten Vernetzung von Sys-
temen kdnnen sich die Maschinen- und Anlagenbetreiber auf neu
auftretende Herausforderungen konzentrieren. Waren bisher
durchschnittlich 30 bis 40 Knoten in einem Netzwerk vorhanden,
werden es in Zukunft 1000 oder mehr Knoten sein.

Wachsende Knotenzahl

Diese gestiegene Anzahlvon Knoten missen sauber verwaltet und
ausgesteuert werden. In dieser Herausforderung liegt die Moglich-
keit der Automatisierungsanbieter, sich zu differenzieren und dem
Kunden einen Mehrwert zu bieten. Software-Tools, die es ermogli-
chen, groBBe Netzwerke inklusive aller Teilnehmer in kirzester Zeit
in Betrieb zu nehmen, werden massiv an Bedeutung gewinnen.
Zudem sollten diese Tools von Technikern ohne tiefergehendes IT-
Know-how bedienbar sein.
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Doch esist nicht nur die Anzahl der Knoten, die rasant steigt, auch
das Datenvolumen wird sich vervielfachen. Um bei dieser Datenflut
weiterhin den Uberblick zu behalten, reichen die bisher in der In-
dustrie verwendeten Protokolle nicht mehr aus. An dieser Stelle
bietet OPC UA einen entscheidenden Mehrwert.

Informationen statt Daten

Der groBe Pluspunkt von OPC UA liegt in den Informationsmodellen.
Klassische Bussysteme Ubertragen dimensionslose Daten, also
einfache Zahlen ohne Einheiten oder sonstige Informationen. Auf
der Steuerung &uft eine Applikation, die diese Daten interpretiert.
Wir sprechen in diesem Zusammenhang von einer semantischen
Beschreibung der Daten.

So lange Maschinen unabhangig voneinander gearbeitet haben,
war dieses Vorgehen absolut praktikabel. Doch sobald die Daten
zu anderen Einheiten Ubertragen werden sollen - seien es andere
Maschinen, SCADA-Systeme oder gar ERP-Systeme in der Cloud -
geht dieses semantische Wissen verloren. Die Daten sind nur
mehr dimensionslose Zahlen.

Weniger Fehler

Also wurden die semantischen Beschreibungen meist mit langen
Tabellen oder sogar handschriftlich weitergegeben und in die an-
deren Systeme eingepflegt. Der Aufwand dafdr ist immens und die
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OPC UA TSN ermdglicht die durchgehende horizontale Vernetzung einer Produktion.

Fehlerwahrscheinlichkeit sehr hoch. Mit OPC UA ist dieses Vorgehen
uberflussig. Die Fehleranfalligkeit sinkt und flexible Maschinen-
und Anlagenkanzepte lassen sich viel einfacher umsetzen.

Die OPC-UA-Informationsmodelle ermdglichen es, dass nicht nur
einzelne Daten Ubertragen werden, sondern Informationen. Diese
werden ohne weitere Erklarung von jedem Teilnehmer verstanden.
Nehmen wir als Beispiel einen Sensaor, der eine Temperatur von 5°C
misst. Herkdmmliche Protokolle Ubertragen den Wert ,5" als Daten-
typ Integer an die Steuerung. In der Steuerung ist gespeichert,
dass es sich bei der Ubertragenen Zahl um einen Temperaturwert
in °C handelt, der zudem bestimmte Grenzwerte hat.

Der Ansatz von OPC UA genht in eine andere Richtung: Der Wert ,5"
wird inklusive der beschreibenden Daten zur VerfUgung gestellt. In
diesem Fall also mit der Information, dass es sich um einen Tem-
peraturwert handelt, der in °C gemessen wurde und in welchen
Grenzwerten sich der Wert bewegen soll.

Informationen auf Anfrage

Andere Teilnehmer im OPC-UA-Netzwerk kdnnen nun diese Infor-
mationen abfragen. Dies erhoht die Flexibilitat in der Anwendung
drastisch. Soll im ERP-System zum Beispiel ein neuer Report gene-
riert werden, kann das ERP-System das Netzwerk nach Informationen
durchsuchen - bei OPC UA wird dieser Vorgang als browsen be-
zeichnet. Die gefundenen Informationen kdnnen anschlieBend in
einer Datenbank gesammelt und in dem Report dargestellt werden.
Bisher war das nur mdglich, wenn manuell eine Datentbertragung
programmiert wurde und im ERP-System die semantischen Infor-
mationen zu jedem einzelnen Wert hinterlegt wurden. Wurde in der
Maschine eine Variable gedndert, musste auch im ERP-System neu
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programmiert werden. Das resultiert in einem statischen System-
aufbau.

Wir sehen also, dass OPC UA die Kommunikation von der Steuerungs-
ebene zu Ubergeordneten Systemen massiv vereinfacht. Es gilt
allerdings noch eine weitere Herausforderung zu losen: Wenn
Ubergeordnete Systeme aus dem [T-Bereich Anfragen in das Ma-
schinennetzwerk schicken - in diesem Zusammenhang auch als
0T bezeichnet - steigt die Netzwerklast.

Wenn in einem [T-Netzwerk Verzdgerungen im Millisekundenbe-
reich entstehen, ist das im Normalfall unproblematisch. Bei hoch-
prazise getakteten Maschinenprozessen ist eine Genauigkeit im
Sub-Millisekundenbereich jedoch essenziell. Verzogerungen im
Millisekundenbereich fuhren sofort zu Stillstanden, Qualitadtsmin-
derungen oder im schlimmsten Fall sogar zu Gefahren flr Mensch
und Maschine. Aus diesem Grund finden wir bisher in nahezu jeder
Produktion eine klare Trennung zwischen IT- und OT-Netzwerk. In
den IT-Netzwerken fehlen die zeitliche Exaktheit und der zyklische
Datenverkenhr - zwei Eigenschaften, die auf Maschinenebene zwin-
gend notwendig sind.

Ein gemeinsames Netzwerk

In der IT wird auf das sogenannte Best-Effort-Prinzip gesetzt. Alle
Datenpakete werden schnellstmdglich und mit der gleichen Prioritat
weiterverschickt. Ist die Kapazitat an einer Stelle des Netzwerkes
erschopft, kommt es zu Staus. Das darf in einem Maschinennetz-
werk nicht passieren. Best Effort und deterministisch zyklischer
Datenverkehr Uber eine Infrastruktur waren bisher nicht maoglich.
Mit Time Sensitive Networking (TSN) wird sich das jedoch andern.
Unter der Bezeichnung TSN werden mehrere Erweiterungen des



Ethernet-Standards zusammengefasst, durch die sich zukinftig
allgemeine Daten und zeitkritische Daten Uber ein gemeinsames
Netzwerk Ubertragen lassen.

Um ein Netzwerk mit deterministischem Verhalten auszustatten,
mussen alle Teilnehmer ein einheitliches zeitliches Verstandnis
haben. Daflir wurde der Standard IEEE 802.1 AS-Rev entwickelt. Er
beschreibt einen Mechanismus, mit dem die Uhren aller Teilnehmer
im Netzwerk synchronisiert werden. So wird eine einheitliche Netz-
werkzeit geschaffen.

Als ndchstes muss dem deterministischen Datenverkehr im Netzwerk
Vorrang gewahrt werden. Dafur sorgen die Standards [EEE802.1
@bv und Oba. Sie regeln, dass die Netzwerkswitches die Queues so
abarbeiten, dass der deterministische Datenverkehr in einer ga-
rantierten Zeitspanne weitergeleitet wird und der restliche Verkehr
gegebenenfalls warten muss.

Um die Konfiguration eines solchen Netzwerkes zu standardisieren,
kommt das Stream Reservation Protocol IEEE802.10cc zum Ein-
satz. Es ermoglicht standardisierte Schnittstellen und Mechanismen
zur Konfiguration. Als Konfigurationsprotokoll wird NETCONF via TLS
verwendet.

Bandbreitensorgen adé

Kombiniert man die oben genannten Mechanismen in einem Netz-
werk, wird eine Ubertragung von zeitkritischen und zyklischen Daten
auf der gleichen Physik und gleichzeitig mit der Ubertragung von
nicht-zeitkritischen Daten moglich. Da moderne Produktionsnetz-
werke auf Gigabit-Ethernet oder sogar hohere Ubertragungsraten
aufsetzen, wird so gleichzeitig der Flaschenhals der Bandbreite
aufgeldst. Dieser ist mittlerweile nicht nur bei den klassischen Feld-
bussen sondern auch bei Industrial-Ethernet-Protokollen erreicht,
die auf 100 Mbit/s-Ubertragung basieren.

Die Kombination von OPC UA und TSN werden in der Automatisierung
von Produktionsstatten neue Architekturen ermoglichen. Es ist zu
erwarten, dass die bisher bestehenden Grenzen zwischen IT und

-

Protokolle fiir eine durchgehende Verbindung

0T zunehmend verschwinden. Dies gilt dbrigens nicht nur fur neue
Anlagen, die bereits vollvernetzt installiert werden, sondern auch
fur Bestandsanlagen, sogenannte Brownfields. So ermdglicht die
Orange Box von BSR, dass Bestandsanlagen sich Uber OPC UA in
Produktionsnetzwerke einbinden lassen. Veranderungen an der
bestehenden Maschine sind dazu nicht notwendig.

1/0-Geréate mit OPC UA TSN

B&R bringt sich aktiv bei der Entwicklung von OPC UA und TSN ein
und ist federflihrend bei den ersten Feldtests beteiligt, bei denen
die Kombination der Technologien TSN und OPC UA getestet wird.
BER sieht in OPC UA TSN riesiges Potenzial fur Maschinen- und
Anlagenbetreiber und treibt die Umsetzung dieser Technologie mit
grofen Schritten voran.

Prototypen unserer Gerate sind bereits seit ldngerem mit Geraten
weiterer Hersteller aus IT und OT in Testinstallationen im Einsatz.
Die Prototypen werden zum Beispiel im TSN-Testbed des Industrial
Internet Consortiums (IIC) auf Interoperabilitat getestet. Die aus den
Testinstallationen gewonnen Ergebnisse sind vielversprechend
und zeigen das Potenzial der Technologie in vollem Umfang: Zu-
satzlich zu den bereits gegebenen Maglichkeiten von OPC UA sind
schnelle Zykluszeiten und ein niedriger Jitter der Ubertragungs-
schicht in greifbarer Nahe. €

Sebastian Sachse, Technology Manager Open Automation bei BER

Die Datenubertragung von der Edge in die Cloud wird Uber spezielle Protokolle abgewickelt, die den Transfer groBer
Datenmengen unterstitzen. BSR bietet daflr die gangigen Protokolle MOTT und AMQP an. MOTT (Message Queue Telemetry
Transport] und AMQP (Advanced Message Queuing Pratocol) sind sogenannte Queuing-Protaokolle. Sie ermdglichen es,
Datenpakete zuverlassig zu Ubertragen, auch wenn die Netzwerkverbindung schlecht oder zeitweise unterbrochen ist.
Dazu werden die Datenpakete gegebenenfalls gespeichert und zu einem spateren Zeitpunkt versendet.

Andere Protokolle, zum Beispiel OPC UA, kdnnen Uber MQTT und AMOP Ubertragen werden. ,0PC UA hat den Vorteil, dass es
herstelleribergreifend sowohl in der IT-Welt als auch auf Steuerungsebene von nahezu jeder Hard- und Software verstanden
wird“, sagt Puhler. So kann unabhangig von der eingesetzten Hardware eine durchgehende Verbindung von der Maschinen-

ebene bis in die Cloud umgesetzt werden.
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Saatgutaufbereitung

Vorausse:
eine intel
Produk

zungen fur
ente
N schaffen

Ein gesattigter Markt und strenger werdende
regulatorische Beschrankungen hat die Anforde-
rungen an die Qualitat der Saatgutaufbereitung
steigen lassen. Die Erkenntnis, dass dieser
Qualitatsanspruch nicht mehr langer mit den fur

die Branche ublichen digital getrennten Anlagen
erfullt werden kdnnten, hat Dynavia dazu veranlasst,
eine intelligente Saatgut-Aufbereitungslinie zu
entwickeln, die mit einer kompletten B&R-Ldsung
inklusive APROL-Fabrikautomatisierung ausge-

. stattetist.
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Saatgut bendtigt ein hohes Maf3 an Pflege.
Nach der Ernte und der Prifung hinsicht-
lich Sortenreinheit, hygienische Qualitat
und Keimfahigkeit muss das Saatgut ge-
trocknet, sortiert, gereinigt, mit Pflanzen-
schutzmitteln behandelt und abgepackt
werden. Die verschiedenen Maschinen, die
fur diese Schritte notwendig sind, wurden
bisher in komplexe, heterogene Aufberei-
tungslinien zusammengefasst, die kaum
miteinander vernetzt sind.

Diese komplexen und rigiden Architekturen
haben zur Folge, dass die: Qualitdt des
Saatguts stark von den Fertigkeiten ab-
hangt, mit der ein erfahrener Bediener die
erforderlichen Tests und Anpassungen vor-
nimmt. Um dieses Risiko zu verringern, hat
Oynavia ein neues, intelligentes Konzept fur
Aufbereitungslinien umgesetzt, das eine
komplette BER-Losung inklusive das APROL-
Fabrikautomatisierungssystem beinhaltet.

Ein vollkommen neuer Ansatz

Da herkdommliche Saatgutaufbereitungs-
linien allméhlich ihre Grenzen erreichen,
entwickelte Dynavia eine bahnbrechende
neue Losung, die eine nahtlose Kommuni-
kation zwischen Maschinen, Controllern und
Sensoren vorsieht. Mit dieser neuen, in der
Saatgutaufbereitungsindustrie beispiellosen
Linie, wird die Produktivitat erheblich ge-
steigert und mehr Flexibilitat fUr Endanwen-
der erreicht.

Daruber hinaus verfugt die neue Linie Uber
ein vollautomatisches Reinigungssystem,
dass es den Maschinen ermdglicht, sich
selbst - ohne Eingriff durch den Bediener -
zu reinigen. Wenn die Maschine etwa ein
verschmutztes Durchflussmessgerat er-
kennt, &8sst sie die aktuelle Charge noch zu
Ende laufen und schaltet anschlieBend in
den Selbstreinigungsmodus. Dieser eigen-
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standige, automatische Reinigungsprozess
verringert Hygienerisiken und Verunreini-
gungen aus dem Feld sowie der Industrie.

Alle Informationen auf einen Blick

,Das  APROL-Fabrikleitsystem und das
lUckenlose B&R-Portfolio waren die ent-
scheidenden Faktoren fUr uns, auf B&R als
unseren Lieferanten und Partner fur Auto-
matisierung zu setzen®, sagt Steven
Le Garrec, CEQ bei Dynavia. ,Dass wir alle
Komponenten aus einer einzigen Quelle
beziehen, ermoglicht es uns, die Vorzuge
dieses integrierten Systems in vollem Um-
fang zu nutzen und unser Konzept intelli-
genter Aufbereitungslinien so effizient wie
moglich umzusetzen.”

Die intelligente Aufbereitungslinie, die Dy-
navia gerade fUr einen wichtigen Kunden
implementiert hat, ist mit 3.000 I/0-Punkten
und zahlreichen Controllern aus der X20-
Reihe von B&ER ausgestattet. Diese werden
von zwei redundanten APROL-Runtime-
Servern auf Industrie-PCs von B&R gesteu-
ert. Die Linie beinhaltet mehrere Einheiten
fUr die Lagerung und Dosierung der Pflanzen-
schutzmittel und Rezeptverwaltung sowie
verschiedene Mixer, Verpackungsmaschinen
und einen Palettierroboter.

LAPROL integriert die Steuerung der ge-
samten Anlage und zeigt Daten so an, dass
wir physikalische Phdnomene sehr schnell
verstehen und analysieren konnen”, sagt
Le Garrec. ,Der APROL TrendViewer ermdg-
licht es uns, Prozessdaten wahrend der
Flussig- und Gasphasen aufzuzeichnen.
Damit kann so schnell wie nie zuvor die
Feinabstimmung der Gerate vorgenommen
werden. Die integrierte Analyse- und Re-
portingfunktion auf der Grundlage von
Jaspersoft ermdglicht uns wertvolle Einbli-
cke in die chemischen Prozesse der Linie.”
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Die dezentrale Bewegungssteuerung mit ACOPOSmotor-Servoantrieben von BER ermdglicht es Bynavia, mo-
dulare Maschinen mit reduziertem Verkabelungsaufwand und vereinfachter Architektur anzubieten. Ihren
Kunden verleiht dies die notige Flexibilitat, um sich an zukinftige Anforderungen anzupassen.

Prazision mit |0-Link und POWERLINK
Aufgrund der gestiegenen Qualitatsanfor-
derungen und der strengeren Vorschriften
fur die Verwendung und Dosierung chemi-
scher Produkte, sind Prézision und Wieder-
holbarkeit zu wichtigen Anforderungen fur
Saatgutaufbereitungslinien geworden. Von
den Regulierungsbehdrden wird gefordert,
dass chemische Produkte mit einer Prazision
von einem Gramm pro Hektar dosiert werden.
Um dies durchgangig zu erreichen, hat
Dynavia fortschrittliche Dosier-Algorithmen
entwickelt und alle Vorteile des BSR-Sys-
tems optimal genutzt.

,Die 10-Link-Module im B&R-Portfolio er-
maglichen es uns, die Vorteile der erhdhten
Prazision digitaler Sensaoren zu nutzen®,
sagt Le Garrec. Die von den [0-Link-Sensoren
gelieferten Messdaten durchlaufen nur
nach eine A/D-Wandlung statt drei, wie es

Die Vorteile von POWERLINK

bei herkdmmlichen Sensoren ublich ist,
und die komplett digitale Verbindung liefert
erweiterte Diagnosemaglichkeiten und eine
einfache Sensorkonfiguration. ,Die 10-Link-
Vernetzung ermdglicht es uns, Sensoren
und Aktoren dynamisch zu konfigurieren,
sodass wir jederzeit die vollstdndige Kon-
trolle Uber Temperaturen, Pegel und Dricke
haben, was von entscheidender Bedeu-
tung ist, um die neuen Anforderungen an
die Saatgutqualitat zu erfillen.”

Auf der Steuerungsebene muss das Echt-
zeit-Netzwerk garantieren, dass Sensorsig-
nale so schnell verarbeitet werden, dass
die Aktoren ohne Prazisionsverlust reagieren
konnen. In der bereits bei einem Kunden
von Dynavia laufenden Losung gewahrleistet
das POWERLINK-Echtzeit-Bussystem her-
vorragende Durchsatzleistungen und die
Regelkreiszeiten konnten bis auf 4 Milli-

"
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POWERLINK

Durch die Kombination aus dem Echtzeit-Bussystem POWERLINK und 10-Link hat
Dynavia neue Rekorde im Hinblick auf Geschwindigkeit und Prazision erzielt.
Aufgrund der hohen Leistung von POWERLINK kénnen nun zum Beispiel biirsten-
lose Motoren statt herkdmmlicher Induktionsmotoren verwendet werden, wodurch
schnellere Aktionen auf der Aktorseite ermdglicht werden.
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Dynavias intelligente Maschinen und das Fabrikleit-
system APROL, unterstitzen die individuelle Massen-
anfertigung mit verschiedenen Saatgutvarianten.

sekunden gesenkt werden. Die hohe Leis-
tung dieses Netzwerks macht es Dynavia
zudem mdglich, burstenlose Motoren statt
herkdmmlicher Induktionsmotoren zu ver-
wenden, was schnellere Aktionen auf der
Aktorseite ermdglicht.

JUnsere Losung erzielt eine Dosiergenau-
igkeit von weniger als einem Gramm, was
dem Limit der Sensaren selbst sehr nahe
kommt”, erzahlt Le Garrec stolz. Der Einkabel-
Servoantrieb ACOPOSmotor liefert Dynavia
alle Vorteile der dezentralen Antriebstech-
nologie von BER, wie ein reduzierter Verka-
belungsaufwand und vereinfachte Archi-
tektur.

Wartung mittels Plug-and-Play
L,POWERLINK und 10-Link passen ohne Zweifel
perfekt zusammen”, bestatigt Le Garrec.
Beide Standards verfligen Uber Plug-and-
Play-Funktionen, die die Wartung deutlich
einfacher und sicherer machen. ,Es ist nicht
mehr notwendig, zum Kunden zu fahren, um
eine Komponente auszutauschen, was einen
groBen Vorteil fur unsere Exportaktivitdten
darstellt. Die fehlerhafte Komponente muss
lediglich vom Bediener ausgetauscht wer-
den. Die Neukonfiguration erfolgt dann
automatisch.”

Neben der Plug-and-Play-Funktion entwi-
ckelt Dynavia derzeit im Rahmen des Kon-
zepts der intelligenten Maschinen ein
Dienstprogramm fUr Ersatzteile, das auf
der Software Automation Studio von B&R
basiert. Dieses Tool lduft direkt auf den Ma-



Mit der Kombination aus POWERLINK und 10-Link gewahrleisten Maschinen von Dynavia eine schnelle und
prazise Steuerung fur eine optimierte Saatgutbehandlung.

Steven Le Garrec
CEO, Dynavia

h

.Das APROL-Fabrikleitsystem und das lickenlose BER-Portfolio waren die entscheidenden Faktoren fur uns, auf BER als
unseren Lieferanten zu setzen, von dem wir Automatisierung aus einer Hand beziehen. Die Kombination aus POWERLINK und
I0-Link hat es uns ermaglicht, neue Rekorde im Hinblick auf Geschwindigkeit und Prazision zu brechen. Die unerreichte
Kompetenz und Reaktionsfahigkeit des lokalen B&R-Teams haben uns dabei geholfen, unser kamplexes Projekt auBeror-

dentlich schnell abzuschlieBen.”

schinen und die Benutzeroberflache zeigt
an, welche Teile ausgetauscht werden
mussen. Oie Anwender kdnnen sofart die
erforderliche Bestellung setzen.

Individuelle Massenanfertigung mit flexibler
Automatisierung

Oynavias neueste Installationen ermogli-
chen es Saatgutherstellern, Rezeptande-
rungen unverztglich umzusetzen, um den
wechselnden Anforderungen an Saatgutart,
-menge und -behandlung gerecht zu wer-
den. ,Unsere Kunden sind jetzt in der Lage,
ihre Produktion an die zunehmende Vielfalt
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von Anforderungen auf produktive und ren-
table Weise anzupassen”, sagt Le Garrec.

LAngesichts der in der Vergangenheit uUbli-
chen komplexen, heterogenen Architekturen
haben es unsere Kunden vermieden, Ande-
rungen am Automatisierungssystem vorzu-
nehmen, nachdem es einmal eingerichtet
wurde. Die Gefahr, das System damit zu de-
stabilisieren, war einfach zu hoch”, erzahlt
Le Garrec. ,Mit den integrierten Losungen von
BSR konnen unsere Kunden nun die Auto-
matisierungslosung auf sichere und einfa-
che Weise an ihre Bedurfnisse anpassen.”

Automation Studio als Dienstprogramm fiir Ersatzteile

Mit der Software Automation Studio von BER entwickelte Dynavia
ein Dienstprogramm fUr Ersatzteile. Damit kann festgestellt
werden, welche Teile getauscht werden mussen. Die Anwender
konnen die erforderliche Ersatzteilbestellung sofort in Auftrag
geben - das spart Zeit und Geld.
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Cloud-basierte Analyse fiir vorausschau-
ende Wartung

Oynavia arbeitet derzeit an einer Losung
fur vorausschauende Wartung, die bald
fertiggestellt sein wird. In ihren Installatio-
nen zeichnet APROL kontinuierlich etwa
11.000 Datensatze auf. Um ein solches
Datenvolumen effizient zu nutzen, will
Le Garrec eine private Cloud-Losung im-
plementieren, die zusammen mit APROL
angeboten wird.

JAuf Installationsebene wird unsere Big-
Data-Losung aus lokalen APROL-Systemen
bestehen, die die Ereignishistorie aufzeich-
nen und Daten - in unserem Fall 100 Mega-
byte pro Woche - an eine private Cloud schi-
cken. Diese Daten werden in einer APROL-
Instanz, diesichinunseren Geschaftsrdumen
befindet, gespeichert und verwaltet. Auf-
grund der verwendeten OPC UA- und MQTT-
Standards sind alle mit der privaten Cloud
ausgetauschten Daten sicher.” ¢
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Intelligente Transportsysteme

Produ
Mit Anti-S

Ktivitat steigern
.ashing

Als einziges System am Markt unterstitzt SuperTrak die Anti-Sloshing-Technologie, welche Oberflachenschwingungen von Fldssigkeiten unterdrickt und so ver-
hindert, dass das Material beim Transport verschuttet wird.

4

Flissigkeiten ohne Verschiitten schneller transportieren

FlUssigkeiten schnell und ohne Verschitten zu transportieren ist
nun mit dem industriellen Transportsystem von BER ganz einfach
moglich. Als einziges System am Markt bietet SuperTrak die Anti-
Sloshing-Technologie. Diese Technologie unterdriickt Schwingun-
gen der freien Oberflache von Flussigkeiten und verhindert so,
dass das Material beim Transport aus Behaltern herausschwappt.

Kein Verschiitten aus offenen Behaltern

Sloshing beschreibt das Bewegungsverhalten von Flussigkeiten in
GefaBen, die bewegt werden. Das Aufschaukeln der FlUssigkeit
wird durch spezielle Bewegungsprofile des flexiblen Transportsys-
tems gezielt unterbunden. Somit wird die Flussigkeit wahrend der
Befdrderung ausbalanciert. Stillstandszeiten werden minimiert
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und ein erhohter Durchsatz bei der Handhabung von offenen Be-
haltern gewahrleistet.

Hdhere Produktionsgeschwindigkeit

Die Minimierung der Oberflachenschwingung von Flissigkeiten ist
vor allem in der Verpackungsindustrie von groBer Bedeutung. Je
geringer die Schwingungen der Flussigkeiten gehalten werden,
desto schneller kdnnen die Produkte transportiert werden. Durch
das spezielle Verfahren der Anti-Sloshing-Technaologie wird zudem
verhindert, dass Luftblasen in die Flissigkeit eingezogen werden
und es daher zu Schaumbildung kommt. Stillstandszeiten, die zur
Beruhigung der Flussigkeit bendtigt werden, werden drastisch re-
duziert, oder entfallen vollstandig. Dadurch steigt die Produktivitat
der Verpackungslinie. €



gy
| 7 X
‘ 4 \é..\
/-5:; — "'\P'
—.:‘.\/r'/_. ty} . \\ , -
b L. S5 =~ - Perfekte Synchronisation von CNC und Robotik
4?_ EN <3 N —
\ﬁ : :L\ i )
G 1 ( =) Yy
» g L W ¢ I'

- Zuverlassig im industriellen 24/7-Betrieb

>

- Einfacher und schneller Service im Feld

Ll
ETHERNETHSE I ®EE open § M1 PERFECTION IN AUTOMATION [Em}
POWERLINK SAFETY A MEMBER OF THE ABB GROUP 3




?’0)010

\gjfL Sl :\
[

Fe s | i | oEs
| i

| | | [
\ -

by ‘-.-‘_-?:_':::.
: " .
' ;» c,l..I(‘\
himgre OO
Y

2
a

Eaes % o%

50055

ETHERNETH 1 1 Bl

POWERLINK

open 1 m1

SAFETY



