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Mitsubishi Electric und CC-Link -

die perfekte Verbindung fur
zuverlassige Automation

Verlassen Sie sich auf die Automatisierungslosungen von Mitsubishi Electric

Als Partner der CLPA (CC-Link Partner Association) unterstiitzt Mitsubishi Electric die
CC-Link-Technologie als seine Hauptnetzwerklsung.

Die offenen Feldbus- und Industrial-Ethernet-Netzwerke von CC-Link bieten eine nahtlose
Verbindung aller Automatisierungssysteme von Mitsubishi Electric und ermdglichen dadurch
eine zuverlissige, durchgingige, deterministische Steuerung sowie die Ubertragung von
Produktionsdaten in Hochgeschwindigkeit.

CC-Link ist die optimale Erganzung flir Mitsubishi Electric. Mit Gber 90 Jahre Erfahrung in
zuverldssigen Qualitatsprodukten fiir den weltweiten Einsatz gilt Mitsubishi Electric als einer
der Marktflihrer bei Automatisierungslosungen fiir viele verschiedene Branchen, darunter die
Lebensmittel- und Getranke-, Verbrauchsgiiter- (CPG), Energie, Automobil- und Life-Science-
Industrie sowie die Wasserwirtschaft.

Mehr Informationen zu CC-Link erhalten Sie unter de3a.mitsubishielectric.com
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Far mich bedeutet der Slogan ‘Changes for the better’ nicht nur eine
stetige Weiterentwicklung und ein Streben nach Verbesserung. Die He-
rausforderungen zur permanenten Anpassung an die Bedlrfnisse der
Kunden und der Mérkte, die sich uns als einem der Global Player stel-
len, dirfen nicht einfach nur angenommen, sondern missen von uns

aufrichtig vorgelebt werden.

Changes for the Better
Herausforderungen
Aufrichtigkeit

Wir stellen uns diesen Herausforderungen,
denn wir sind gut gerUstet. Neben qualita-
tiv hochwertigen Produkten, die das ganze
Spektrum von Low- und Middle- bis High-
End-Automatisierungsprodukten und -L6-
sungen abdecken, sind unsere Spezialis-
ten visionar und arbeiten in einem weltum-
spannenden Netzwerk aus Niederlassun-
gen, Servicestationen, Systempartnern
und Entwicklern.

Gut geriistet in die Zukunft
Schon vor mehr als 30 Jahren entwickelte

Mitsubishi Electric weitsichtig die erste
Kompakt-SPS, anfangs nur flr den Eigen-

IAPANISCH FUR AUTOMANISITRER £7%

Nicht nur das Spektrum an Automatisierungslosungen in dieser

bedarf, zwischenzeitlich ungeschlagen mit
weltweit Gber 14.000.000 Steuerungen.
Diese gelebten Visionen werden fortge-
fuhrt. Mit den n&chsten Generationen un-
serer Antriebs- und Steuerungstechnik
sind Sie bestens gerUstet fur die Anforde-
rungen von morgen.

Neue Zentrale fiir Europa

Mit unserer neuen Europazentrale, die wir
im Oktober 2015 beziehen werden, sagen
wir ‘ja’ zum Standort Deutschland. Denn
hier bieten sich uns die besten personellen
und logistischen Voraussetzungen, um als
Drehscheibe fur Europa nicht nur

Sonderausgabe des SPS-MAGAZINs hat seinen Ursprung in Japan. Auch
zahlreiche Fachvokabeln im Bereich der Produktionstechnik sind japanisch
geprégt. Unser kleines Worterbuch erkart die wichtigsten Begriffe und be-

sondere Eigenheiten aus Japan.

| GruBwort I

und

das Automatisierungsgeschaft voran zu
treiben. Unter einem Dach bundeln wir
neben der Factory Automation unsere wei-
teren Unternehmensbereiche Living Envi-
ronment Systems (Klimagerate, Wéarme-
pumpen), Semiconductor (Halbleiterindus-
trie) und Automotive (Infotainmentsysteme).
Hier gilt es zukinftig, Synergien zu nutzen
und durch Cross Selling neue Méarkte und
Kunden zu erreichen.

Bandbreite
der Automatisierung

Im vorliegenden Heft erhalten Sie einen

ausfihrlichen Uberblick tber die Band-

breite der Automatisierungswelt von Mit-
subishi Electric. Ich winsche lhnen viel
Freude bei der Lekture.

/ /m 7%/

Yoiji Sa|to
Prasident der deutschen Niederlassung
von Mitsubishi Electric in Ratingen
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I nterview

»WIir haben eine europaische
Identitat entwickelt.”

Wie positioniert man sich als japanischer Automatisierungs-Marktfihrer hierzulande? Das SPS-MAGAZIN hat bei Hart-
mut Pltz, President Factory Automation bei Mitsubishi Electric Europe, nachgefragt. Im Gespréch erkiért er die Fahrt-
richtung in Deutschland und Europa sowie die Rolle des Marktes im weltumspannenden Unternehmensverbund.

E&1 Markdtfiihrer in Japan, Herausfor-
derer in Deutschland. Was bedeutet
das fiir die hiesige Strategie von Mit-
subishi Electric in Sachen Automati-
sierung, Herr Piitz?

Pitz: Unsere Strategie fur Deutschland
orientiert sich an einem Wachstumsplan,

Abstand wichtigste Markt. Darauf auf-
bauend erweitern wir unsere Aktivitaten
mit einem endkundenorientierten Fokus,
der im ersten Schritt auf die vertikalen
Zielmarkte Wasser und Abwasser, Le-
bensmittel- und Konsumguterindustrie
sowie die Bereiche Lifescience und Auto-

»Wichtig ist fiir uns eine direkte Reprdasentanz
in allen wichtigen europdischen Markten.“

den wir vor rund drei Jahren flr Europa
definiert haben. Im Rahmen dieser Plane
liegt unser Hauptaugenmerk hierzulande
auf dem Maschinenbau. Das ist der mit

6 | SPS-Focus

motive ausgerichtet ist. Dort wollen wir
uns verstarkt mit unserer Lésungs- und
Applikationskompetenz engagieren und
haben im vergangenen Jahr ein techni-

sches Kompetenzzentrum aufgebaut,
das direkt mit den Maschinenbauern zu-
sammenarbeitet. Eine wachsende Saule
unserer Strategie ist neben der diskreten
Fertigung auch die Ausrichtung auf die
Prozessautomation. Mit dem Unterneh-
men KH Automation, das wir vor zwei
Jahren Ubernommen und in ME Automa-
tion Projects umbenannt haben, konnten
wir in diesem Bereich gut FuB fassen.

E&l wie ist das Unternehmen in
Europa aufgestellt? Welche anderen
Regionen sind aus lhrer Sicht beson-
ders interessant?



Patz: Wichtig ist fur uns eine direkte
Reprasentanz in allen wichtigen euro-
paischen Markten. Ein Beispiel ist der
skandinavische Raum. Dort haben wir
im vergangenen Jahr unser Engage-
ment durch eine eigene Niederlassung
und einem Team von 15 Mitarbeitern
verstéarkt. Nicht weniger spannend ist
[talien, wo wir, &hnlich wie in Deutsch-
land, einen starken Maschinenbaufokus
haben. Momentan sind wir zudem stark
auf Holland ausgerichtet, um dort mit
einem eigenen Team die Geschaftsent-
wicklung auszubauen. Last but not
least ist auch Osteuropa sehr interes-
sant. Genauso wie Russland, wo wir
gerade erst einen vollwertigen Standort
aufgezogen und eroffnet haben.

E= Trotz der politisch angespannten
Lage?

Pltz: Ja, auch angesichts der aktuellen
politischen Situation halten wir an unse-
ren Planen in Russland fest. SchlieBlich

21 wie ist die Zusammenarbeit und
der Austausch unter den einzelnen
Standorten im Rahmen der europai-
schen Aufstellung?

Putz: Wir fuhren seit einiger Zeit die eu-
ropdischen Standorte recht eng und
haben eine europdische Idenditat fur Mit-
subishi Electric Factory Automation ent-
wickelt. In der Vergangenheit waren die
Niederlassungen in Italien, England oder

| Interview | INEEG—_—_—

ten haben, unsere kombinierten Fahig-
keiten dem Kunden direkt zu zeigen.

E&l Wird das Gebaude auch mit ei-
gener Technik ausgeriistet?

Pltz: Ja, das Gebaude wird faktisch
nur mit Technik von Mitsubishi Electric
ausgestattet. Das beginnt bei der Ge-
baudeautomatisierung und geht Uber
den Bereich Heizung, Klima, Liftung

»Das neue Headquarter wird unser erstes
abteilungsibergreifendes Referenzprojekt -
hier kbnnen wir unser gesamtes
Kompetenzspektrum darstellen.”

Deutschland von der Wahrnehmung und
Aufstellung her unterschiedlich. Heute
gibt es eine gemeinsame européische
Marketingstrategie und auch die Bedie-
nung der Zielmérkte ist einheitlich — na-
tdrlich abgesehen von lokalen Nuancen.
Gesteuert werden alle strategischen Ak-

»Wir wollen in fiinf Jahren ganz klar
zu den Top Five der Automatisierungshersteller
im européischen Markt gehéren.*

andert sich nichts an dem Potenzial, das
dieser Markt flr uns hat. Wenn wir eine
Strategie fur richtig erachten und inner-
halb des Unternehmens entsprechenden
Konsens geschaffen haben, dann halten
wir daran fest. Auch wenn, wie im aktu-
ellen Fall, unvorhersehbare Herausforde-
rungen auftauchen. Das ist typisch fur
das Selbstverstandins und die Unterneh-
menskultur von Mitsubishi Electric.

IAPANISCH FUR

AUTOMATISIERER

Pojka Yolke Ubersetzen lisst sich
der Begriff in etwa mit ‘dumme
Fehler vermeiden’. Dahinter steckt
der Ansatz, Fehler bereits bei der
Entstehung prozessbedingt aufzu-
decken oder auszuschlieen. Aus
der Statistik kommend, findet das
Prinzip heute auch in Produktion
und Montage Anwendung.

tivitaten aber zentral aus Deutschland.
Deshalb hat unser Standort in Ratingen
ein besonderes Gewicht.

EZEl In Ratingen baut Mitsubishi
Electric aktuell neue Gebaude fiir
das Europa-Headquarter.
Putz: Richtig. In den jetzigen Gebauden
sind wir seit 30 Jahren. Aber der Stand-
ort ist mit dem Unternehmen gewach-
sen und mittlerweile sind die Mitarbei-
ter recht weit verteilt. Deswegen
haben wir die Notwendigkeit gese-
hen, die Strukturen wieder zu zentrali-
sieren und ein neues Hauptquartier in
Ratigen zu bauen — nicht nur flr den
Bereich Fabrikautomation. Dort werden
wir deutlich représentativer unterge-
bracht sein und ganz neue Mdoglichkei-

bis hin zu den Liften. Selbst die Mittel-
spannungstechnik kommt aus den ei-
genen Reihen. In diesem Umfang wird
das neue Headquarter unser erstes Re-
ferenzprojekt — hier kdnnen wir unser
gesamtes Kompetenzspektrum darstel-
len und zeigen: Es gibt kein zweites
Unternehmen, das technische Ausris-
tung in vergleichbarer Summe liefern
kann.

2l wie geht es weiter? Welche
Ziele haben Sie sich in Deutschland
und Europa gesteckt?

Pitz: Im Rahmen unserer Strategie set-
zen wir einen progressiven Wachstums-
plan um. Dieser sieht fur das laufende
und fur das kommende Jahr ein zwei-
stelliges Plus vor. Im Augenblick sind
wir gut innerhalb unseres Zielkorridors
unterwegs. Das bedeutet, wir wachsen
stréker als der Markt und das wollen wir
auch fortsetzen. Mittelfristiges Ziel ist
es, unsere Marktanteile in Europa so
auszubauen, dass wir als Automatisie-
rungsanbieter auf einem anderen Level
als in der Vergangenheit wahrgenom-
men werden. Entsprechend wollen wir
in funf Jahren ganz klar zu den Top Five
der Automatisierungshersteller im euro-
paischen Markt gehoren.

sUnsere globale Prdsenz,
die Kontinuitat und die Stabilitat des Konzerns

stehen auBer Frage.*“
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I nterview

Bild 2 | Hartmut Ptz ist fur das Automatisie-
rungsgeschéft von Mitsubishi Electric in Europa
verantwortlich.

E=] wie sieht es denn mit dem Reich
der Mitte aus? Fiihrt der Weg fiir Mit-
subishi Electric von Japan aus direkt
nach China, oder eher iliber Europa?
Putz: Sowohl als auch. China liegt ganz
klar im strategischen Fokus von Mit-
subishi Electric und die Region wird
auch vom Mutterhaus verantwortet.
Aber auch in der Zusammenarbeit mit
dem deutchen Maschinenbau ergeben
sich viele Moéglichkeiten. Denn Mitsub-

Global Player und als Marktfiihrer in
Japan konkret bieten?

Pitz: Es gibt sicherlich eine ganze Reihe
an Vorteilen, die sich alleine aus der
GroBe des Unternehmens ergeben. Un-

verkaufen war nur schwer mdglich, so-
bald Anforderungen oder Besonderhei-
ten aus den hiesigen Markten nicht be-
rlcksichtigt wurden. Hier hat sich viel
geandert. Heute sind wir stark in die

»Wenn wir eine Strategie entwickelt haben,
kénnen uns weder Verwerfungen im Marktumfeld,
noch ein Tsunami
oder die Euro-Krise davon abbringen.“

sere Kunden — Maschinenbauer ge-
nauso wie Endkunden - legen zuneh-
mend Wert auf Sicherheit und Zuverlas-
sigkeit. Die k&nnen wir bieten, unsere
globale Prasenz, die Kontinuitat und die
Stabilitdt des Konzerns stehen auBer
Frage. Auch hier kommt die Zuverléassig-
keit unserer Strategie zum Tragen. Wenn
wir eine Strategie entwickelt haben, was
als japanisches Unternehmen durchaus
etwas dauern kann, dann bleibt diese
Strategie bestehen und weder Verwer-
fungen im Marktumfeld, noch ein Tsu-
nami oder die Euro-Krise kdnnen uns
davon abbringen. Der Situation geschul-
det gehen wir vielleicht an der ein oder
anderen Stelle etwas vom Gas, aber die
Ausrichtung bleibt gleich. Deswegen
sind wir als auBergewodhnlich verlassli-
cher Partner bei unseren Kunden be-
kannt. Bei allen ambitionierten Wachs-
tumsplénen ist unsere Grundtendenz
eher konservativ — unseren Kunden ste-

»Die Qualitat ist durch unseren japanischen Ursprung
keinem Kompromiss unterworfen.*

ishi Electric hat im chinesischen Markt
eine sehr starke Stellung und ist dort
als Anbieter von Automatisierungstech-
nik verbreitet und akzeptiert. Durch
diese Position kdnnen wir mit dem eu-
ropéischen Maschinenbau Hand in
Hand arbeiten und gemeinsam L&sun-
gen fur den chinesischen Markt imple-
mentieren und bereitstellen.

EEEl welche anderen Vorteile kénnen
Sie durch den Mutterkonzern als

8 | SPS-Focus

hen keine Uberraschungen in Haus. Ein
drittes Beispiel ist die Qualitat, die durch
unseren japanischen Ursprung keinem
Kompromiss unterworfen ist. Gerade im
Automatisierungsbereich sind unsere
Produkte tedenziell eher over-engineert.

E&1 und wie sieht die konzerninterne
Zusammenarbeit zwischen Japan
und Europa aus?

Piitz: Ganz friher wurden nur in Japan
Produkte entwickelt. Diese in Europa zu

Entwicklungs- und Designprozesse
involviert und lassen von uns definierte
Anforderungen in die Produkte einflies-
sen. Alles was sehr europaspezifisch ist,
entwickeln wir hingegen hier vor Ort.

E&] Das heiBt die Leine des Mutter-
konzerns ist mittlerweile relativ lang?
PUtz: Ja. In der japanischen Unterneh-
menskultur muss man sich Vertrauen
erstmal verdienen. Es gibt keine Vor-
schusslorbeeren. Das haben wir mit Er-
folg gemacht, so dass die sprichwortli-
che Leine aus Japan Jahr fur Jahr lan-
ger geworden ist. Heute treffen wir Ent-
scheidungen fur eine bestimmte Ent-
wicklung oder einen bestimmten Ziel-
markt ohne Probleme alleine.

E& Europa hat Industrie 4.0, Ame-
rika die Manufacturing Renais-
sance. Wie heiBt das japanische
Pendant, Herr Pitz?

Pitz: Aus meiner Sicht ist Industrie 4.0
eine logische Weiterentwicklung des-
sen, was vor 20 Jahren unter dem Be-
griff Computer Integrated Manufactu-
ring, kurz CIM, begonnen hat. Neu
hinzu gekommen ist der Aspekt der
umfassenden Vernetzung aller Geréte
und Systeme, aber es ist letztendlich
eine Evolution, die der Markt in den
vergangenen Jahren mit wechselnden
Namen aufgegriffen hat. Bei uns ist
diese StoBrichtung unter dem Begriff
'e-F@ctory' langst als Strategie ausge-
geben und wir konzentrieren uns da-
rauf, die entsprechenden Entwicklun-
gen mit unserern Produkten und L6-
sungen zu unterstutzen. |



| Neue Europazentrale [N

Bild 1| So soll sie nach der Fertigstellung aussehen: Die neue Europa-
zentrale von Mitsubishi Electric in Ratingen.

Bild 2 | Bei der offiziellen Grundsteinlegung fur die neue deutsche Firmenzen-
trale von Mitsubishi Electric wurde eine Zeitkapsel eingemauert.

Neue Europazentrale fur Mitsubishi Electric

Blick nhach vorn

In Ratingen-Ost entsteht ein hochmoderner Bliro- und Verwaltungsgebdudekomplex: Das zuklinftige Hauptquartier
von Mitsubishi Electric in Europa. Anfang des Jahres wurde der Vertrag tber den Neubau notariell unterzeichnet und
beurkundet. Im September erfolgte die offizielle Grundsteinlegung. Doch bereits seit dem ersten Spatenstich im
Mérz herrscht emsiges Treiben auf der Baustelle. Das Projekt wéchst und nimmt tdglich mehr und mehr Gestalt an.

Die deutsche Niederlassung von Mit-
subishi Electric Europe ist seit Gber 30
Jahren in Ratingen anséassig. Doch der
Standort ist flr die Zahl der Beschéftig-
ten langst zu klein geworden. Ein neues
Hauptquartier muss also her, um die
gesammelte Mannschaft und Kompe-
tenz wieder an einer Stelle zentral zu
bundeln. Aufgrund der guten logisti-
schen Anbindung stand die Region Ra-
tingen als Standort nicht in Frage und
so entsteht in Ratingen-Ost nun eine
neue Europazentrale fUr Mitsubishi
Electric in ansprechender, offener Archi-
tektur und hochmodern ausgerUstet mit
dem kompletten Spektrum des eigenen
Technikportfolios.

Bekenntnis zum Standort

»Mit der Entscheidung, in Ratingen in einen
Neubau nach dem internationalen Um-
weltstandard LEED Gold zu investieren,
bekréaftigen wir unser Engagement in der
Region und bekennen uns klar zum Stand-
ort Ratingen”, unterstreicht Yoji Saito, Pra-

sident der deutschen Mitsubishi Electric-
Niederlassung, das Vorhaben. Das Unter-
nehmen kauft und baut den neuen Kom-
plex zusammen mit der Immobiliengesell-
schaft RSPartner auf einem rund 9.000m?
groBen Gelande in der Balke-Durr-Allee.
Das GroBprojekt stoBt auf entsprechende
Gegenliebe von kommunaler Seite: , Die
Entscheidung fur den Standort Ratingen
erflllt mich gleichermaBen mit Stolz und
Freude”, betont Klaus Pesch, Blrgermeis-
ter der Stadt Ratingen. , Ratingen kann
sich glicklich schéatzen, ein solches Unter-
nehmen seit 1978 als Partner zu haben.
Der Neubau ist sowohl fur Mitsubishi Elect-
ric als auch fUr die Stadt Ratingen eine
wichtige Weichenstellung fur die Zukunft.”
Mit rund 16.000m? Buroflache auf finfein-
halb Etagen soll der Bau ausreichend Platz
flr BUro- und Meetingraume sowie Schu-
lungs- und Technologiezentren bieten und
den Standards einer zukunftsorientierten
Arbeitswelt gerecht werden. Weiterhin wird
eine Tiefgarage mit rund 500 Parkplatzen
geschaffen. ,Wir mdchten mit diesem
Neubau ein Signal fur die Region setzen”,

sagt Georg Jennen, General Manager bei
Mitsubishi Electric. , Hier sind wir Zuhause
und hier bieten wir unseren Mitarbeitern
beste Arbeitsbedingungen in einem mo-
dernen Arbeitsumfeld. Zudem steigern wir
mit einem modernen Arbeitsumfeld die Ef-
fizienz und Wettbewerbsfahigkeit.”

Zeitung in der Zeitkapsel

Bei der offiziellen Grundsteinlegung flr die
neue Firmenzentrale wurde auch eine
symbolische Zeitkapsel unter anderem mit
einer deutschen und einer japanischen Ta-
geszeitung sowie deutschem und japani-
schem Bier in das Fundament eingemau-
ert. , Die Zeitkapsel symbolisiert die tiefe
Verbundenheit unseres japanischen Mut-
terkonzerns zum Standort Deutschland”,
sagt Prasident Saito. ,, Der Neubau ist eine
gute Investition in die Zukunft.” ,,Mit der
Grundsteinlegung bereiten wir den Boden
flr weiteres Wachstum und die Zukunfts-
sicherung unserer Arbeitspléatze”, erganzt
Frank Klper, Vize-Président der deutschen
Mitsubishi Electric-Niederlassung. |
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B Produktibersicht |

Produkte

o MR
ELECTRIC
Ehanges for the Beiter

e MR
ELECTRIC
Changes for the Berter

Produktname 60T2000-Serie 6S-Serie Produkiname
Hightech-Komponenten mit langer Tradition fir ein Wty Bedieneinheit mit Touchscreen Bedieneinheit mit Touchscreen SRR
breites Anwendungsspektrum in der Industrie. Gerte-Brete * e * Tiee ] 1642652 T
, . ) R Dl TH TF Bauweise modular / i
Steuerungs- und Antriebstechnik von Mitsubishi  [REss4 Mzwf'sem"ar{ :’,T?eme:;m'
Electric findet in nahezu allen Bereichen der Ferti-  [RREEEEL 25815 EDE) A HSIEEEEe
gungsautomatisierung und in der Prozessindustrie R 12,1/ 8001600 7710°/ 8001480 r——
. 1
Anwendung. Zu den Anwendern zéhlen Unterneh- s Wuticalor y
. . . . Programmspeicher-Typ
men der Automobil- und Zuliefererindustrie, der ; ; )
. : ; Farbenanzahi 16-Bit (65 Tsd) 16-Bi (65 Tsd) Speicher-Kapazititn KB
Verpackungs-, Lebensmittel-, Textil- und Halblei- T ———
; ; i A ; ¥ Leuchtdichte 400
terindustrie sowie der Gebaudetechnik. Uberall Betiebsenperahubereic
dqrt ermo‘ghchen‘ d@ Prodgkte und Erfahrgqg NIIaW Waximale Ableseentenung 10m Nl ke Engioge gl
Mitsubishi EleCtI’IC eine effiziente AUJ[IomatIS@rung Hahe der Einzelzeichen [mm] 5-120 Anzahl zentraler Ausgange digital
von Maschinen, Anlagen und Produktionsablaufen. -
. .. . .. u Licht-/Beleuchtungsverhalten reflektiv SRR
Die folgende Produktibersicht fihrt ausgewahite T———
Kompqnentlenldes Anlbiet.ers auf‘_ Alle Produkt.e Schnittstellen: parallel , RS232, RS422 , RS485 A1 ikl e —
von Mitsubishi Electric sind online auf www.i- B 2xUSB (12 Mops) EthemetUSB/SD-card PLCopen Konf. beiIEG 6113-3 rogt. L FBD,LD, T, SFC.
need.de gelistet. (mby) & Sromiersorgung AG 230V Weitbereich Spracherw, Hochsprachen baw, andere Sprachen
E/A-Jberwachung
----------------------------------------------------------------------------- Stromversorgung DC AV 24V )
Ferndiagnose
Betriebstemperaturbereich [°C] -55°C 0-50°C Schnitstellen: RS232, RS422 , RS485 , LWL , Ethemet
Y Schutzart Frontseite P67 IPG5F Schnittstellen: weitere
-HEE d . [:l B Ethernet, AS-Interface, CANopen, DeviceNet .55 VLS e
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, Interbus , Modbus , Profibus-DP
Find;\a/r; Sii qiﬁsgl und vie\ef yveiteéedprodukte Interbus, Modbus, MP!,Profbus-DP A% Rans Industrial Ethermet-Kommurikationsprotokall,
von Mitsubishi Electric auf i-need.de andere Feldbusse 0C-Link, CC-Link IE, Melsecnet andere Feldbusse

http://www.sps-magazin.de/AlF/6996

Servoregler

ELECTRIC ELECTRIC ELECTRIC
Changat for the Boter Changar for the Baitar Changar for the Bortaor

- ~
Melsec i0-R Produkiname MR-J4 MR-JE

Industrie - Automation, Maschinenbau, Fertigungs- RETTE TR Druckma., Handling- und Montagesysteme, Werkzeug- und Verpackungsmaschinen,
aut, Anlagenbau, Verfahrenstechnik, Fahrzeugauto- Kunststoffma., Robotik, Schneide-, Textil-, Wickel-, Handling- und Montagesysteme

matisierung, Gebéudeautomation, Wasserwirtschaft Verpackungs-; Produktronikmaschienen

Produkiname
Einsatzschwerpunkte

Produktname

Einsatzschwerpunkt

Bauweise modular / kompakt erweiterbar Schutzart Ipxx P20 P20 -

" . . Asynchron-, Synchron-, Reluktanz-, Getriebemotor
Modulare Ausbaumbglichkeit max. E/A lokal 4096 / dezentral 8192 Leistungshereich regelbarer Servomotoren [kW] 005- 22 01-3

TR 5-or1.200- 240V, - 3 380- 480V, 5060Hz - 3-phese oder -phase T70VAC s 264V kil

Prozessor Mitsubishi Anschlussspannung DC [V] Anschluss-Spannung 1-phasig [V]
Programmspeicher-Typ RAM/SRAM /Flash-ROM Abgabestrom [A] 1,1- 126 09- 14 Anschluss-Spannung 3-phasig [V]
Speicher-Kapazitit in KB 1200 Abgabespitzenstrom [A] Ausgangsstrom [A]
Iykluszeit 1000 Bit-Anweisungen 0,98 Synchron, Asynchron Servom., DC-, EC-Motor vt Iar Stellbereich fir Frequenz [Hz]
Betriehstemperaturbereich [°C] 0-55 Linearmotoren , Torquemotoren , Schrittmotor /- " BEmEfnkionen
Anzahl zentraler Eingénge digital 8- 4096 weitere auf Anfrage Sohutzar
Anzahl zentraler Ausgéinge digital 8- 4096 Inkrementalg., Singleturn, Multiturn, Sin-Cos-G. AN Y,
Echtzeituhr v/ Resolver , Hallsensor , weitere =5 ,, auf Anfrage Ll T
Namierarbeiung v Vit Leitachse, Gechiut E, Gtrieh, anzere, vy i, i)
Programmiersprache AWL , FBS , KOP -/ Kurvenscheibe , Nockenschatwerk , Wickler I o Digitaleingange / Digitalausgange
IEC 6113-3 Programmiersprachen IL, FBD, LD, ST, SFC , Cont. Level, Conf. Level, Conf. Level, Con. L. (i.V) [EEHERTINGSI0IN IR P S 0 I R$232, RS422 , RS485
Spracherweiterungen Hochsprachen bzw. andere Sprachen Querschneider/Rot, Messer, Flieg. Schnitt / Sage /W /W Ethernet, ASI, CANopen
E/A-Uberwachung v Sonderfunktionen One-touch-Autotun.u. Vibrationsunterdriick. 2ten Gr. -~ One-touch-Auto tuning, Vib.unterd., Tough drive DeviceNet,Interbus, Lonworks
Ferndiagnose v/ Motion Control-Baust. n. PLCopen, andere Herst. v/, S Madbus, Profibus,Sercas
Schnittstellen: RS232 , RS422 , RS485 , LWL , Ethernet 32,32,32,8,8 Steuerungsfunkt. in Sprachen der IEC 61131-3 v -
Schnittstellen: weitere UsB Sicherer Halt, Si. Betriebshalt , Si. red. Geschw. /A "
AS-nterface, CANopen,DevieNet Y Weftre Siherheistunktionen i ST0/551/552/505/ S8 /S3M Arsteveung durc $PS
Inferbus, Modhus , Profibus-DP I GANopen/CANsync, DeviceNe,Interbus, Modbus| P o Bedieneinheitam Unrichter

Industrial Ethernet-Kommunikationsprotokolle, Priifungen und Zulassungen

andere Feldbusse

CC-Link IE, CC-Link IE Field, FLNet
Ethernet, CC-Link, Melsecnet und weitere

10 | SPS-Focus

Profibus-DP , Sercos /- )
CC-Link [E

Industrial Ethernet Protokollvarianten
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ALPHA XL MELSEC FX3U MELSEC FX3GE MELSEC iQ-F (FX5U) Melsec L-Serie Melsec iQ Plattform
Industrie - Automation, Maschinenbau, Fertigungs-  Industrie - Automation, Maschinenbau, Fertigungs-  Industrie - Automation, Maschinenbau, Fertigungs-  Industrie - Automation, Maschinenbau, Fertigungs- - Industrie - Automation, Maschinenbau, Fertigungs-  Industrie - Automation, Maschinenbau, Fertigungs-
aut, Anlagenbau, Verfahrenstechnik, Fahrzeugauto- aut., Anlagenbau, Verfahrenstechnik, Fahrzeugauto- aut., Anlagenbau, Verfahrenstechnik, Fahrzeugauto- aut., Anlagenbau, Verfahrenstechnik, Fahrzeugauto- aut, Anlagenbau, Verfahrenstechnik, Fahrzeugauto- - aut., Anlagenbau, Verfahrenstechnik, Prozesstech-
matisierung, Gebaudeautomation, Wasserwirtschaft matisierung, Gebéudeautomation, Wasserwirtschaft matisierung, Gebaudeautomation, Wasserwirtschaft matisierung, Gebéudeautomation, Wasserwirtschaft matisierung, Gebaudeautomation, Wasserwirtschaft  nik, Gebdudeautomation, Wasserwirtschaft

kompakt/modular erweiterbar kompakt/modular erweiterbar kompakt/modular erweiterbar
max. 28 E/A 256 dig. E/A (via CC-LINK und AS-Interface 384 128 dig. E/A (via CC-LINK und AS-Interface 256 dig. E/A (via CC-LINK 512 dig. E/A); lokal 2584 / dezentral 4096 lokal 4096 / dezentral 8192
dig. E/A); max. 8 Sonder- und 10 ADP-Module 256 dig. E/A); max. 8 Sonder- und 4 ADP-Module max. 16 Sonder- und 5 ADP-Module
Mitsubishi Mitsubishi Mitsubishi Mitsubishi Mitsubishi Mitsubishi
EEPROM RAM; gepuffert ( FLASH-ROM optional), EEPROM EEPROM RAM/SRAM/Flash-ROM RAM/SRAM/Flash-ROM
184 2 128 1040 1008
65 210 40 9 34
-25- 55°C - 55°C - 55°C 0(-20 geplant) - 55 (+60 geplant) °C - 55° 0-55°C
6-19 8- 248 14- 122 16- 240 16- 2568 8- 409
8- 248 10- 120 16- 240 8- 2578 8- 409
v v optional v/ v v
v v v v
54, s s WV, s /W

Base Level, Base L., Base L., Base L., Base L. Base Level, Base L., Base LI, Base L., Base L. ,Base Level, Base Level, Base Level, geplant Conf. L., Conf. L., Conf. L., Conf. L., Conf, Level Conf. L., Conf. L., Conf. L., Conf. L., Conf Level
C++, VB bei integriertem PC

=~
>

S v v v v v

v v v v/ v v
2., 10,2,2,8,1 10,2,2,8,1 2,2,3,1 32,32,32,8,8 32,32,32,8,8

UsB 1x USB und 1x RS422 on board
AN x4 s s /o
x4 -/ x4 -/ -/
MC24, Modbus-TCP, Peer-to-Peer-, 1:n-Netzwerk, ~ MC24, Modbus-TCP, Peer-to-Peer-, 1:n-Netzwerk,  MC24, Modbus-TCP, CC-LINK IE Field, P-to-Peer-, CC-Link IE, CC-Link IE-Field, ModbusTCP, CC-Link IE, FLNet
Computer-Link (max. 16 Gerate) CC-Link Master/Slave, Profibus-DP Master/Slave CC-Link Master und Stave 1:n-Netzw., CC-Link M./Slave, Profibus-DP M./S. Profinet (in Vorbereitung), CC-Link, I0-Link CC-Link, Melsecnet und weitere

FR-F700 FR-AB00 FR-E700 FR-F746 FR-D700 FR-AT01

|
Pumpen, Liifter, Geb&udemanagement Transporttechnik, Maschinenbau, Pallettierer; Indus- Transporttechnik, Maschingnbau, Pallettierer; Indus- Gebaudeaut. in harter Umgebung, HLK, Warmepu., ~ Forderbander, Transporttechnik, Pressen, Maschi- - Transportte., Maschinenbau, Pallettierer; Industrie-
(Heizung-Liftung-Klima), Zentrifugen,Verdichter,  triewaschma.; Extruder; Textiima., Aufzugstechnik, triewaschmaschingn; Textiimaschingn; Warmlufterz., Entrauchungsventilat., Lebensm.-/Ge- nenbau, Pumpen, Lifter, ind. Maschmaschinen, Ver- - waschma.; Extruder; Textilma., Aufzugste., Positio-
Transporttechnik, Priifstinde Positionieranw., prazise High-Performance Aufgab. T/ Torantriebe; Liifter und Pumpen; tranke-, Chem.-, Holz-, Druck-, Papier-, TexInd.  packungste. Verdichter, automat. Regalsysteme  nieranw., prézise High-Perform. Aufg., Riickspeisef.
- AR A AR A AR A
- 0,75- 630 04- 1000 0,1-15 0,75- 55 01-75 55- 55
. 90- 264 90- 264
170- 550 380- 500 325- 528 323- 550 323- 528 170- 528
- 2- 1212 3- 1212 1-30 2- 116 1-16 12- 215
- 05- 400 0,1- 40055 02- 400 05- 400 02- 400 02- 400
- DC-Bremse, Zwischenkreisgrenzbr., ext.Chopper  DC-Bremse; Zwischenkreisbremsung, ext. Chopper DC-Bremse; Zwischenkreisbremsung, ext. Chopper  DC-Bremse, Zwischenkreisgrenzbr., ext.Chopper intgrierter Bremschopper Bremsen iiber Riickspeiseeinheit, ext. Cho.
- P00 - IP20, IP54 P00 - 1P20 P20 P54 P20 P00
. /o %7
- / - . . .
- 12/9 1217 112 12/9 51 1217
- X X s s 957 s
/o /o A /o /o AN
/oo AN AN AN A
/- /- /- VA /- /-
CC-Link; Metasys N2 EtherCAT, Ethenet P, Profinet, CC-Link, SSCNET CC-Link CC-Link CC-Link, SSCNET
- Mitsubishi SPS, weitere SPS- und Geratehersteller Mitsubishi SPS, weitere SPS- und Gerdtehersteller ~ Mitsubishi SPS, weitere SPS- und Gerétehersteller  Mitsubishi SPS, weitere SPS- und Geratehersteller ~ Mitsubishi SPS, andere SPS- und Gerétehersteller  Mitsubishi SPS, weitere SPS- und Gerdtehersteller
- v/ v/ v/ v/ v/ v/
CE, UL, cUL, GOST, DNV,CCC UL, cUL, CE, GOST, CCC, DNV UL, CSA, CE, EN, ROHS, CCC, GOST, EN 954-1 CE, GOST, CCC 15014001, 1509001, UL, CSA, ROHS, UL, cUL, DNV, CE, GOST, CCC
CCC, GOST, CE, EN 954-1
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Bild 1 | Durch einen ganz-
heitlichen Ansatz und die
Zusammenarbeit verschie-
dener Organisationen steht
die Plattform Industrie 4.0
auf einer breiten Basis.

Gemeinschaftsprojekt Industrie 4.0

Industrie 4.0 geht alle an

Industrie 4.0 ist in aller Munde. Thomas Lantermann ist davon (berzeugt, dass es sich hierbei um keine Luftnummer
handelt. Denn wer hier trédelt, verspielt schnell seinen Vorsprung auf dem Weg in die Automatisierungszukunft.

Waéren die Menschen auf dem Mond ge-
landet, wenn es den Wettstreit zwischen
den Superméchten in den 1960er Jahren
nicht gegeben hatte? Wenn JF Kennedy
nicht die Vision gehabt héatte, zum Ende
des Jahrzehnts den Mond fiir die USA er-
obert zu haben? Unsere Bundesregierung
in Form von Angela Merkel hat zu Beginn
unseres Jahrzehntes auch eine sol-

IAPANISCH FUR
AUTOMATISIERER

Gailjin ‘Gaijin’ ist eine abschét-
zige Bezeichnung fiir Nichtjapa-
ner, gerade fiir westliche Auslan-
der. Historisch waren Gaijin Per-
sonen, die nicht zur Familie oder
lokalen Gemeinschaft gehorten.
Deswegen heiit die genaue
Ubersetzung ‘Mensch von auBen’
und nicht ‘Langnase’, wie oft
falschlich tberliefert.

12 | SPS-Focus

che Vision ins Leben gerufen, die von der
Wirtschaft aufgenommen und vorangetrie-
ben wird: Industrie 4.0. Diese sogenannte
vierte industrielle Revolution hat weltweit
zunéchst nur Lacheln hervorgerufen und
wurde als Marketing Promotion abgetan.
Nachdem sich aber Bitkom, VDMA und
ZVEI als fuhrende Automatisierungsver-
bande Deutschlands zusammengeschlos-
sen haben und kontinuierlich an der Vi-
sion arbeiten, ist das Interesse der an-
deren fUhrenden Industrielander ge-
weckt worden. Die Organisationen haben
sich zur Plattform Industrie 4.0 zusam-
mengefunden und gemeinsame Arbeits-
gruppen definiert, um den Herausforderun-
gen der ndchsten Jahre gewachsen zu
sein. Die einzelnen Gruppen sind:
e AG 1 Strategie und Framework
¢ AG 2 Referenzarchitektur, Standardisie-
rung und Normung
e AG 3 Forschung & Innovation
e AG 4 Sicherheit vernetzter Systeme

Unterstitzt werden diese Arbeitsgruppen
durch die Bundesministerien fur Bildung
und Forschung (BMBF) und fir Wirt-
schaft und Technologie (BMWi). In Sa-
chen Normung ist die DKE (Deutsche
Kommission Elektrotechnik Elektronik In-
formationstechnik) mit beratender Funk-
tion im Team. Durch diesen ganzheitli-
chen Ansatz und die Zusammenarbeit
der Organisationen ist die Plattform In-
dustrie 4.0 auf eine breite Basis gestellt
worden. Dies gilt fur die technische Kom-
petenz, aber auch flur die gesellschaftli-
che Akzeptanz. Dieser deutsche Ansatz
ist I&ngst zum européischen geworden.

Auch Amerika denkt um

In Amerika ist nun auch ein Umdenken zu
erkennen. Die Wertschdpfung eines Lan-
des kann nicht nur auf Dienstleistungen
aufbauen, sie muss auch produziert wer-
den. Deshalb muss in den Hochlohnl&an-



dern die industrielle Fertigung optimiert
werden. Personalisierte Produkte, wie ein
iPhone mit individuellem Wunsch-Design
oder spezielle Sonderausstattung im Auto,
also die LosgroBe Eins, versprechen die
gréBten Margen und Wachstumsraten.
Deshalb sind in den Vereinigten Staaten In-
dustrie 4.0 nachempfundene oder eigene
Ansétze ins Leben gerufen worden. Ein
Vorteil fur Deutschland ist, dass es in Ame-
rika noch diverse Lésungsanséatze gibt und
man noch nicht gemeinsam an einem
Strang zieht. Der bedeutendste von der
US-Regierung gestlitzte Ansatz durfte der
Advanced Manufacturing Partnership
(AMP) sein. Es handelt sich dabei um eine
Ubergreifende Partnerschaft zwischen In-
dustrie, Wissenschaft und der sponsern-
den Regierung. Hierbei sollen neue He-
rausforderungen zur Verbesserung von
Technologien, Prozessen und Produkten
Uber die verschieden produzierenden Un-
ternehmen gemeistert werden. Ahnlich wie
in Deutschland werden hier diverse ‘Wor-
king Teams’ unter der Fihrung des Mas-
sachusetts Institute of Technology (MIT)
etabliert. Auch namhafte Automatisie-
rungsanbieter aus Deutschland arbeiten
mit. Ein weiterer Zusammenschluss ist
das Industrial Internet Consortium (IIC), ge-
griindet von den Firmen AT&T, Cisco, Ge-
neral Electric, IBM und Intel. Diese Partner-
schaft hat sich zum Ziel gesetzt, Ablaufe
und Daten einfacher zu verknUpfen und zu
optimieren, um Geschéaftsprozesse quer
durch alle Industriezweige zu verbessern.
Industrie 4.0 ist im Wesentlichen ein Soft-
ware-Ansatz und in den USA sitzen die
umsatzstérksten und erfolgreichsten Soft-
ware Unternehmen der Welt. Wenn diese
Kompetenz gebindelt wiirde, kdnnte der
europaische Ansatz, der viele Ahnlichkei-
ten mit den amerikanischen Ideen hat, ins
Hintertreffen geraten.

China im Auge behalten

China mit seinem Funfjahresplan ‘High
End Manufacturing Equipment’ und den
finanziellen Moglichkeiten sollte man
ebenfalls nicht aus dem Auge verlieren.
Auch hier werden die amerikanischen

und européischen Ideen Einzug finden.
Japan und die anderen globalen Mérkte
verhalten sich noch abwartend. Man be-
trachtet die jeweiligen Ansatze mit gro-
Bem Interesse. Deshalb ist es so wichtig,
in Deutschland die Entwicklung von In-
dustrie 4.0 vom theoretischen Marketing
und Powerpoint-Status in Richtung prak-
tischer, realer Losungen sowie Richtlinien
und Normen zu treiben. Falls uns dies
nicht in Kirze gelingt, werden der deut-
sche und der europaische Markt nach-
haltig an Glaubwurdigkeit und Einfluss
verlieren. Das wrde letztendlich unserem
Status als Exportweltmeister schaden.

Standardbeschreibung fiir
Industrie 4.0

Technisch gesehen ist die groBte Aufgabe
der Verbandsplattform einen Industrie 4.0-
Komponentenstandard zu definieren.
Diese Beschreibung muss von der Pro-
zessindustrie bis zur Automobilproduktion,
von der Automatisierungsldsung bis hin
zur [T-Komponente anwendbar sein. Wenn
man die Anforderungen an eine Shop-
Floor-Industrie 4.0-Komponente, z.B. eine
Werkzeugmaschine, betrachtet, so reden
wir hier von Eigenschaften wie maximale
WerkstickgroBe, Schneidegeschwindig-
keit oder Genauigkeit. Die Eigenschaften
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einer [T-Komponente, bei einem Manage-
ment Execution System (MES) zum Bei-
spiel Anzahl der Tasks oder Planungstiefe,
sind sehr unterschiedlich. In diversen Stan-
dards, beispielsweise AutomationML,
haben sich diese Probleme auch ergeben.
Durch Erfahrungen bei der Normierung
wird es den Arbeitsgruppen sicherlich bald
gelingen, dieses Problem zu l6sen und ihre
Ergebnisse in eine Norm umzusetzen.
Damit wére der Weg fur Industrie 4.0 be-
reit. Die Kommunikation zwischen solchen
Industrie 4.0-Komponenten sollte auf den
bestehenden Standards in Industrie und IT
basieren. Profinet, DeviceNet, Ethercat
oder CC Link haben sich in der Shop-
Floor Welt gut bewahrt, sind in der Enter-
prise Welt aber sicher nicht sehr effektiv.
Ebenso sind die Ethernet-Netzwerke aus
dem Office-Bereich mit ihnrem nicht-deter-
ministischen Ansatz nicht in der Produktion
zu gebrauchen. [T-Echtzeit ist nicht unbe-
dingt gleich Produktionsechtzeit.

Waénde zwischen den Welten

Dieses Verstandnisproblem zwischen [T-
und Shop-Floor fUhrt zu einem spannen-
den Ansatz, den man zurzeit sehr kontrar
diskutiert. Die Losung kdnnte darin liegen,
eine Schnittstelle fUr die Industrie 4.0-Kom-
ponente gemal dem OSI-Modell zu defi-

INDUSTRIE 4.0

Bild 2 | Industrieverbande bewegen nur gemeinsam
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nieren und offene Schnittstellen fur die
Kommunikation zwischen solchen Kompo-
nenten zuzulassen. So kénnte man im En-
terprise-Bereich die Ethernet Kommmunika-
tion weiterhin fUr groBe Datenmengen und
im Shop-Floor-Bereich die deterministi-
schen Feldbusse benutzen. Dass diese in
Zukunft mehrheitlich auf Ethernet basieren,
kann hier nur von Vorteil sein. Die beson-
dere Herausforderung im Industrie 4.0-An-
satz liegt an den noch immer existierenden
Wanden zwischen der [T und Produktion.
Beide Welten mussen aufeinander zuge-
hen, ein gemeinsames Verstandnis fur die
Bedurfnisse und Anforderungen der Ande-
ren entwickeln und nicht kurzfristig den
Vorteil in der Verbreitung ihrer eigenen Lo6-
sung suchen. Bundesregierung und Ver-
bande sind hier in der Verpflichtung, eng-
stirige Partner in den Arbeitsgruppen zu-
rick zur Umsetzung der Vision zu bringen.
Es geht nicht darum, die Komponenten
einer bestimmten Firma besser am Markt
zu platzieren.

Existierende Hardware nutzen

Wie sieht nun die Zukunft der Steuerungs-
und Automatisierungstechnik im Rahmen
von Industrie 4.0 aus? Hat die SPS noch
Zukunft? Werden intelligente Sensoren
und Aktoren die Motion- und Roboter-
Controller ersetzen? Sind die Steuerungen
fUr Industrie 4.0 bereit? Da Industrie 4.0 ein
Software Ansatz ist, kdnnen die Industrie
4.0-Komponenten auf existierender Hard-
ware ausgefuhrt werden. Die Shop-Floor-
Netzwerke sind vorhanden und ebenso
die Protokolle zum Datenaustausch mit
der MES/ERP-Welt. Eigenschaftsbeschrei-
bungen der Protokolle und Komponenten
existieren heute auch bereits und werden
von den NC-Steuerungen bis hin zur SPS
unterstutzt. Beispiele sind die XML-basier-
ten Definitionen von AutomationML oder
das Weihenstephaner Protokoll. Der L&-
sungsansatz der IEC61499 Uber die ver-
teilte Intelligenz in der Produktion, sollte
hier viel mehr Beachtung bekommen. Egal
ob Vision System oder intelligenter Sensor,
ob SPS oder Motion-Steuerung: Im Prinzip
enthalten all diese Komponenten eine

14 | SPS-Focus
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Rechner- und Speichereinheit. Letztendlich
ist es egal, wo ein Programm ausgefuhrt
wird, solange die Ressource ausreichend
Leistungsfahigkeit hat, um die Daten zu
verarbeiten und anderen Einheiten bereit-
zustellen. Smarte, also intelligente Soft-
ware-Ldsungen sind auch hier gefragt.

Software ist der Schliissel

Software ist der Schltssel fur die Produk-
tivitdt der Zukunft. Zuverlédssige SPSen
werden mit der richtigen Software fir In-
dustrie 4.0 auch in Zukunft ein wesentli-
cher Bestandteil der Automatisierungswelt
sein. Doch Bundesregierung und Industrie
muUssen Hand in Hand arbeiten, um mehr
qualifizierte Software-Entwickler auszubil-
den. So lasst sich unsere Kompetenz be-
zUglich der Industrieautomation im Rah-
men von Industrie 4.0 weiter starken.
Amerika ist an dieser Stelle besser aufge-
stellt als Europa. Wir kénnten unseren
Technologievorsprung leicht verspielen,
wenn die deutschen Firmen engstirnig ihre
eigenen Interessen verfolgen und die groBe
Vision Industrie 4.0 aus dem Auge verlie-
ren. Zundchst mussen wir nattrlich an
Deutschland und Europa denken. Wir ex-
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Bild 3 | Die vier Stufen der Industriellen Revolution

portieren aber auch nach Amerika, Asien
und den Rest der Welt. Deshalb ist es
wichtig, unsere Ideen auch mit diesen
Markten zu teilen, um auch weiterhin dort
erfolgreich zu sein. Deutsche Firmen arbei-
ten mit Unternehmen in Amerika zusam-
men, Mitsubishi Electric Europe arbeitet an
der Plattform Industrie 4.0 mit.

Briicken bauen

Aus meiner personlichen Sicht treibt der
Weltwettbewerb um die beste Losung fur
die Industrie das Thema voran. Die globa-
len Probleme der Weltbevdlkerung, an
dieser Stelle sind nicht nur Ernéhrung und
Gesundheit zu nennen, kénnten durch ein
starkeres Miteinander besser geldst wer-
den. Die Abgrenzung einzelner Lander
und Kontinente wird hier nicht weiterhel-
fen. Die unterschiedlichen Anséatze zur
Steigerung der Produktivitat in den Lan-
dern sind sehr &hnlich. Rechtzeitig Bri-
cken zu bauen ist besser als spater
Wande einzureissen. |

Autor | Thomas Lantermann, Senior
Business Development Manager bei der
Mitsubishi Electric Europe B.V. in Ratingen
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MELSEC i0-F |

Die 34-jahrige
Erfolgsgeschichte
der Kompakt-SPS

1981 zur Serienreife gebracht, steht in
diesem Jahr bereits die vierte Genera-
tion der Melsec-Steuerungen ins Haus.
Aus Ermangelung einer existierenden
Kleinstldsung entwickelte Mitsubishi

X3 sories
m ! = Fitus

X P Fn .F\a-

—=133

P Fiw

—  —
i — -
PG R Fln
i

::.-.}----lllllllll“lllllllllﬂllll

Pl
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Electric die kompakte SPS erst einmal
fur den Eigenbedarf. Diese Melsec F-
Serie bot auf engstem Raum Features,
die bis dahin nur wesentlich gréBere
Systeme zur Verfligung stellten. Die Se-
rienreife der ersten Kompakt-SPS lau-
tete eine neue Ara fiir den gesamten
Automationsmarkt ein. Durch den Wan-
del von Pneumatik, Schutztechnik und
Nockenschaltwerken hin zu speicher-
programmierbaren Steuerungen wirkte
diese neue L6sung wie eine Initialztn-
dung fur die Automatisierungsbranche.
Die Steuerungen wurden immer kleiner,
einfacher zu bedienen und flexibler.
Heute finden sich die kompakten
SPSen der Melsec-Serie nicht nur im

Maschinen- und Anlagenbau, sondern
auch in der Logistik, der Geb&udetech-
nik, in Sonderfahrzeugen und auf Schif-
fen. Mit hoher Zuverlassigkeit bilden sie
auch komplexe Steuerungsablaufe in
einzelnen Schritten ab und ermdglichen
leistungsfahige Losungen. Weiterhin sind
die SPSen auf offene Kommunikation,
Vernetzbarkeit, Fernwartung von Maschi-
nen, Anlagen oder sogar ganzen Pro-
duktionseinrichtungen und Geb&uden
sowie Datenarchivierung ausgelegt.
2010 wurde die zehnmillionste FX-
Steuerung ausgeliefert: Weltrekord in der
Industrieautomation, meldete der Her-
steller. Derzeit werden weltweit Uber
14.000.000 Kompaktsteuerungen von

Pionier und Marktfiihrer Melsec: Seit Gber 30
Jahren Uber 14.000.000 verkaufte Steuerun-
gen und die Erfolgsgeschichte geht weiter.

Mitsubishi Electric eingesetzt. Parallel zur
wachsenden Nachfrage wurde die Mel-
sec-Reihe kontinuierlich weiterentwickelt,
stets orientiert an den Bedurfnissen der
Kunden. In diesem Jahr kommt die
nachste Generation der Kompakt-SPS
auf den Markt: Die Melsec FX5 soll noch
starker zur Produktivitatssteigerung
sowie zur Reduzierung der Gesamtbe-
triebskosten beitragen. Verglichen mit
dem Ur-Model aus dem Jahr 1981 er-
reicht die FX5 mit 0,04us die 12.500-
fache Verarbeitungsgeschwindigkeit.

Die CC-Link
Partner Asso-
ciation (CLPA)
wurde im Jahr
2000 gegriindet
— zur gleichen
Zeit, als Mitsub-
ishi Electric CC-

Link zum offe-

John Browett ist

; FOWE nen Standard
i Geschaftsfuhrer .
i der Nutzerorgani- machte.  Seit-
i sation CLPA dem hat sich die
i Europe.

Organisation zu
einer der groB-
ten dieser Art mit mehr als 2.100 Mit-
gliedern entwickelt. Mehr als 280 Fir-
men bieten inzwischen Uber CC-Link-
fahige Produkte an. Ein Schilisselaspekt
fur CC-Link ist die Spitzenposition des

Protokolls in Asien. Nach seiner Entste-
hung in Japan hat es sich zu einem fuh-
renden Standard in der asiatischen Fer-
tigungsindustrie entwickelt. Aktuelle
Studienergebnisse von IHS und ARC
untermauern diese Annahme: Sie zei-
gen, dass rund 50% der weltweiten
Ausgaben im Automatisierungsbereich
heute in Asien stattfinden. Unterneh-
men, die ihre Geschafte im asiatischen
Markt ausbauen wollen, sollten sich
also CC-Link genauer anschauen. Zur
Unterstutzung hat die CLPA ein Sup-
port-Programm erarbeitet, das Unter-
nehmen bei der Vermarktung von CC-
Link-Produkten in China zur Seite steht.
Der Erfolg dieses Programmes — bereits
26 Firmen nehmen daran teil — fUhrte zu
einer weiteren Ausweitung. So lautet die

Kernbotschaft der Nutzerorganisation,
dass CC-Link im asiatischen Markt ge-
wissermafen ein De-facto-Standard ist.
Anbieter, die CC-Link nicht in ihre Auto-
matisierungslésungen fur die asiatische
Region integrieren, werden einen gro-
Ben Teil dieses Marktes nicht erreichen.
Sie bieten einfach nicht das, was der
Markt verlangt. CC-Link zu einem Netz-
werk-Line-up hinzuzuflgen ist einfach,
denn viele Unternehmen nutzen bereits
Technologie von CLPA-Partnern wie Hil-
scher, HMS und Renesas, um ihre
Netzwerke zu implementieren. Diese
Plattformen unterstitzen auch CC-Link
im Allgemeinen, es kann also problem-
los erganzt werden.
CLPA Europe
www.clpa-europe.com
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Gemeinsam fur die Automatisierung

Mit der Initiative e-F@ctory Alliance présentiert Mitsubishi Electric einen Zusammenschluss von Unternehmen,
die Know-how, Expertise sowie Systeme und Services zu ganzheitlichen Lésungen in der industriellen Auto-

matisierung kombinieren.

Ziel der e-F@ctory Alliance ist es, dem
Anwender die bestmdgliche Losung zum
Erhalt und Ausbau seines Wettbewerbs-
vorteils anzubieten. Jeder Partner verfigt
Uber spezielle Fachexpertise und kann
diese so auf die Produktionsumgebung
Ubertragen, dass der Anwender seine
Gesamtbetriebskosten reduzieren, die

Produktivitat steigern und eine nahtlose
Integration verschiedener Automations-
systeme und Subsysteme erzielen kann.
Fir ein spezifisches Projekt kooperieren
die Partnerunternehmen je nach Bedarf
miteinander und stellen dem Anwender
SO eine ausgezeichnete Kombina-

tion ihrer Fahigkeiten zur Verfu-

gung. Durch die Zusammenarbeit sind die
e-F@ctory Mitglieder sehr gut aufeinander
eingespielt und entwickeln in kurzer Zeit
kundenspezifische Losungen. |

G2
Adroit

Technologies

Objekte automatisch generieren
www.adroit.co.za

AUVESY

Versionsverwaltung fir SPSen
www.versiondog.com

COGNEX

Vision-System-Software
www.cognex.com

Dema3D

Simulation und Emulation
www.demo3d.com
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Atos vl
Origin

Systemintegrator flir KFZ
www.atos.net

CLB A

CC-Link-Nutzerorganisation
www.clpa-europe.com

COPADATA

Protokolle fir Energie und Co
www.copadata.com

EPLAN

E-CAD-Programmierung
www.eplan.de

CODESYS

IEC61131-Programmierumg
www.codesys.com

GOATALOGIC.

Sensorik, Scanner und Vision
www.datalogic.com

@ 2WON

MACHINES CAM TALK

Remote- und M2M-L&sungen
www.ewon.biz

» ESPRIT.

The Right Chaolce

Wire-EDM-CAM-Programm
www.dptechnology.com

SCHAEFFLER

K @ FAG

Condition Monitoring
www.fag-smartcheck.com



S88 fir Prozess und Energie
www.inea.si

FCLeaders

Web-Server mit LUA-LOsung
www.rtleaders.com

MITSUBISHI
AF W ELECTRIC
Changes for the Better

Automatisierungstechnik
de3a.mitsubishielectric.com

tec

IPC-L&sungen
www.janztec.com

17

HINSs
17

Netzwerk-Interfaces
www.anybus.de

| 11I1SCHaFFner

vy ey sredd ielisbeling

Filter far Umrichter
www.schaffner.com

ProlLeiT

Software flr Prozessindustrie
www.proleit.com

Vad -4
MES-Losung
www.mpdv.de

'« MITSUBISHI ELECTRIC Group
ME-Autormation Projects GmbH

Suite flr die Prozessindustrie
www.me-ap.de

lIBHsoftec

Schnittstellen u.a. flr Siemens
www.ibhsoftec.com

| Partnernetzwerk e-F@ctory |G

ﬁ

RITTAL
—TTIT]

Schaltschranklésungen
www.rittal.com

Rai ]
Database
EERVER E.1

Netzdatenbank flr C-Controller
www.raima.com

HXT

CONTROL

Verteilte Intelligenz
www.nxtcontrol.com

S:LEM
/ 11 \\
WLAN-Energie-Sensoren
www.lem.com

" VISUAL
\’ COMPOMNENTS

Simulation fur Robotik und Co
www.visualcomponents.com
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B Energiemanagement trifft Condition Monitoring |

Viele Unternehmen sehen die Energiekos-
ten nach wie vor als unverdnderbare GroRe
an. Wo die groBen Verbraucher sitzen,
bleibt im Dunkeln. Die Gesamtenergie-
menge wird durch den Energieanbieter an
der zentralen Einspeisestelle gemessen.
Doch damit ist eine genaue Zuweisung an
einzelne Kostenstellen, Maschinen oder
Produktionsprozesse ebenso wenig mog-
lich, wie ein Lastmanagement. Andererseits
werden haufig an Schaltschranken Ener-
giemess- und Anzeigegerate eingesetzt —
jedoch ohne die Verbrauchswerte zentral
zu erfassen und zu analysieren. Dabei zahlt
sich der Blick auf den unternehmenseige-
nen Energiehaushalt aus. Denn Vorausset-
zung fur effiziente und vor allem wirkungs-
volle EnergiesparmaBnahmen ist eine Er-
fassung des Ist-Zustandes. Hierfur wird je-
doch ein entsprechendes Monitoring bend-
tigt, das die in den Anlagen vernetzten
Energiezahler aufnimmt und von der Ferti-
gungsebene an Datenbanken und Sys-
teme zur Produktionssteuerung weiterleitet.

Integriertes Energiemanagement
Einen ganzheitlichen Ansatz fir Energiema-

nagement bietet das Energy Control Pack
(ECP) von Mitsubishi Electric. Es besteht

18 | SPS-Focus

Energie-
management
trifft Effizienz

Das Konzept e&eco-F@ctory verbindet Ferti-
gungstechnik und Energiemanagement. Im Schul-
terschluss mit seinen Partnern bietet Mitsubishi
Electric Lésungen fir Transparenz, die den Anwen-
der zu Einsparungen im Verbrauch, zu héherer Pro-
duktivitdt und zu reduzierten Kosten flihren. Auf diese
Weise behélt er die volle Kontrolle Giber ihre Prozesse.

aus einer Reihe geprtifter Erfassungs- und
Steuerungsmodule, die gemal der jeweils
vorliegenden Anwendung ausgewahlt,
konfiguriert und abgeglichen werden kon-
nen. Die Kombination von Hardware, Soft-
ware und Dokumentation ergibt ein schits-
selfertiges Energie-Management. Da das
System im Feld erprobt ist, laufen Installa-
tion und Inbetriebnahme von Anfang an rei-
bungslos ab. Fur eine schnelle Realisierung
des Energiemanagements bietet das Sys-
tem eine bis zu 80% vorgefertigte Losung
an, die dann im weiteren Verlauf der Inbe-
triebnahme ganz konkret an die Applikation
angepasst werden kann. Zudem ist das
ECP sowonhl fur die einfache Integration in

Energiekosten bis zu 60% reduzieren

neue Produktionsanlagen, als auch fur
existierende Anwendungen ausgelegt und
unterstitzt diese wahrend der gesamten
Betriebszeit der Anlage.

Erweiterte
Zustandsiiberwachung

Der Sensor fur die Schwingungsanalyse
FAG SmartCheck unterstlitzt das Konzept
der Transparenz auf verschiedenen Ebenen
der Messwerterfassung. Der Sensor arbei-
tet unabhéangig als kompaktes, modulares
Messsystem zur permanenten Uberwa-
chung von Maschinen. Da das Gerét die
klassischen und die schwingungsbasierten

Der FR-A741 ist fUr Energieeinsparungen im niedrigen
Drehzahlbereich ausgelegt. Durch seine integrierte
Energiertickspeisung eignet er sich besonders fur An-
wendungen mit zyklischer Beschleunigung und Verzo-
gerung. Mit geringer Eingangsleistung erzeugen die Fre-
quenzumrichter eine maximale Ausgangsleistung und
senken so den Energieverbrauch einer Anlage in der
Spitze um bis zu 60% — im Vergleich zum konventionel-
len Netzbetrieb. Die Optimum-Excitation-Control-Funk-
tion (OEC) gewahrleistet zusatzlich, dass der ange-
schlossene Motor genau den magnetischen Fluss er-
halt, mit dem er am effizientesten betrieben wird.




Parameter Uberwachen kann, bietet es be-
reits zahlreiche Mdéglichkeiten, die aus der
Maschinentberwachung von morgen nicht
mehr wegzudenken sind. In Zusammenar-
beit mit der Firma Schaeffler FAG bietet
Mitsubishi Electric eine ganzheitliche Vorge-
hensweise zur Bewertung des Zustands
einer Anlage. Die erfassten Daten kdnnen
automatisch Uber die iQ Platform oder die
Melsec-L-Serie und Ethernet an mehrere
Informationsebenen weitergeleitet werden.

Vergleichbare Architektur

»Die Architektur beider Systeme ist ver-
gleichbar”, unterstreicht Christoph Behler,
Senior Business Development Manager,
die Kombination von Energie- und Condi-
tion Monitoring im Hause Mitsubishi Elect-
ric. ,, SchlieBlich geht es stets um Daten,
die erfasst, in einer Datenbank gespeichert
und anschlieBend ausgewertet werden
mussen.” Allein der ermittelte Energiever-
brauch kann schon Hinweise auf ein mog-
liches mechanisches Problem geben:
»Stellt man bei gleichbleibenden Randbe-
dingungen und gleicher Last einen stei-
genden Verbrauch fest”, so Behler weiter,
,lasst sich bereits auf ein mechanisches
Problem schlieen.” Mit der Integration des

| Energiemanagement trifft Condition Monitoring [ IEEGEGEG

Enengy Contral Pack - Alles in einem Paket

Bild 2 | Das Energy Control Pack bietet den Weg zu effizientem Energiemanagement

angebracht werden.” Dann lassen sich
UnregelmaBigkeiten und kleine Probleme
frihzeitig erkennen und groB3e, in der Regel
sehr teure Schéden vermeiden. Weiterhin
kann der Anwender einen geeigneten Zeit-
punkt fur einen Anlagenstillstand zur War-
tung selbst bestimmen. Rechnet man die
Kosten eines ungeplanten Stillstands und
begleitender Reparaturkosten dagegen,
rechnet sich das Condition Monitoring sehr
schnell. Das Einsatzspektrum reicht von
Motoren und Pumpen Uber Ventilatoren
und Kompressoren bis hin zu CNC-Spin-
deln oder Separatoren. ,Wenn man die

»Wenn man die Einfiihrung
eines Energiemanagements plant,
lohnt sich ein ergdnzendes Condition Monitoring
umso mehr.”

Christoph Behler, Senior Business Development Manager

FAG-Sensors geht Mitsubishi Electric einen
deutlichen Schritt weiter in Richtung intel-
ligente und vorausschauende Wartung. Mit
dem SmartCheck-System lassen sich Pro-
blemfélle wie Lagerschaden oder Unwucht
Uber die Schwingungsanalyse eindeutig
erkennen. ,Unser Partner Schaeffler FAG
bringt seine langjahrige Erfahrung als La-
gerhersteller ein, um es dem Anwender so
einfach wie moglich zu machen”, sagt
Behler. ,, Als sensorische Schliisselkompo-
nente unseres Monitoring-Konzepts OEE
Control Pack muss das Smart-Check-
Modul nur am Elektromotor oder Getriebe

Einflhrung eines Energiemanagements
plant, lohnt sich ein ergdnzendes Condi-
tion Monitoring umso mehr”, betont Chris-
toph Behler. Umgekehrt profitiere aber
auch das Energiemanagement. ,, Denn ein
nicht erkannter Lagerschaden fUhrt ja auch
zu einem hoheren Stromverbrauch, der
sich mit vorausschauender Wartung ver-
meiden lieBe.”

Volistédndige Transparenz

Besonders in Zeiten mit steigenden Ener-
giekosten mussen Produzenten auf den

globalen Wettbewerb und die Beschaf-
fungsprozesse reagieren. Deswegen sind
Losungen fur eine schlanke Fertigung ge-
fragt, die zur Senkung der Kosten, Beseiti-
gung der Risiken, Verbesserung des Sys-
tems und durch eine Vereinfachung der
Wartung zu einer zuverlassigen Produktion
fhren. Aus diesem Grund sollte die Zu-
standsUberwachung auf der Fertigungs-
ebene zusammen mit der Energielberwa-
chung in das Gesamtsystem des Betriebs
integriert werden. Zur Verbesserung der
Wartung ist eine vollsténdige Transparenz
des Betriebs von der Fertigungs- bis zur
Leitebene erforderlich. Mitsubishi Electric
bietet diese Moglichkeit mit einer integrier-
ten LOsung: bestehend aus zwei Teilen zur
Uberwachung der Gesamtanlageneffektivi-
tat (Overall Equipment Efficiency), dem OEE
CP fur Condition Monitoring und dem OEE
CP fur Energie Management (ECP). Beide
Lésungen sammeln aktuelle Daten von
allen Messpunkten fur die Analyse durch
mehrere Ebenen von Managementsyste-
men. Das ermoglicht die Echtzeittiberwa-
chung der wartungsrelevanten Daten und
fihrt zusammen mit der Transparenz zur
richtigen Entscheidungsfindung und spuir-
baren Energieeinsparungen. |

Autor | Christoph Behler, Senior
Business Development Manager
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I Cngineering |

Mit Maps bietet Mitsubishi Electric eine
komplette Suite an Visualisierungs- und In-
formationsmanagementidsungen, die naht-
los mit allen Ubrigen Automatisierungskom-
ponenten des Anbieters harmoniert. Von
kleinen Einplatz-Visualisierungen auf IPC-
Basis fur OEMs und Serienmaschinen-
bauer bis hin zu anlagenweiten hochver-
flgbaren und verteilten Lésungen ist die
durchgangige und nach oben erweiterbare
Visualisierungsldsung einsetzbar. Mit dieser
Funktionalitat gelingt es Kunden, Effektivitat
sowie Qualitat zu steigern und gleichzeitig
die Ausfallzeiten zu reduzieren. Neben den
bereits bekannten und vorgesteliten klassi-
schen Visualisierungslésungen Maps HMI,
Maps Scada und Maps life-cycle Enginee-
ring hat sich Mitsubishi Electric nun auch
den Themen Datenauswertung, Reporting
und Business Intelligence zugewandt. Hier-
fUr sind nun Software-Werkzeuge erhaltlich,
die nahtlos auf der Visionalisierung aufset-
zen und die vorhandenen Anlagendaten
analysieren konnen.

IAPANISCH FUR

AUTOMATIOIERER

Jildojka Ziel des Jidoka-Prinzips ist
eine hundertprozentige Produkti-
onskontrolle noch wéhrend des lau-
fenden Produktionsprozesses. Die
Grundidee geht zuriick auf die Ei-
genschaften des ersten automatisier-
ten Webstuhls, der zuverldssig
stoppte, sobald einer der Fiden riss.
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Visualisierungs-Suite
komplettiert

Die skalierbare Suite Maps deckt von kleinen Einplatzibsungen

Uber die klassische Server/Client-Scada bis hin zur vielseitigen En-
gineering-Lésung ein breites Visualisierungsspektrum ab.

Datenauswertung

Die Adroit Report Suite ermdglicht web-
basierte grafische Analysen und Auswer-
tungen von aufgezeichneten Daten.
Ebenso sind aufgrund der von Maps un-
terstitzten Regulierung nach FDA 21
CFR 11 part 11 Aktivitatsberichte inte-
griert, zum Beispiel: Welcher Bediener
hat wann welche Anderungen am Pro-
zess gemacht? Spezielle industriespezifi-
sche Reports, beispielsweise flr die
Wasserwirtschaft oder die Nahrungsmit-
telindustrie, kdnnen zusatzlich lizensiert
und in das System integriert werden.

Reporting

Die L6sung Adroit Alarm Management &
Analysis ist ein ebenfalls webbasiertes
Reporting-Tool, das Kunden bei ihrem
klassischen Alarmsystem unterstitzt.
Weiterhin wird die Bedienerfreundlichkeit
der Anlage dahingehend verbessert,
dass weniger kritische Alarme angezeigt
und quittiert werden muissen. Bedien-
fehler der Anlage lassen sich somit
vermeiden und letztendlich die Anla-
gensicherheit durch die implementierten
GegenmaBnahmen steigern.

Data-Warehouse

Adroit Scada Intelligence stellt die
Schnittstelle zwischen der klassischen
Industrieautomatisierung und der Busi-
ness Intelligence dar. Basierend auf der

Microsoft Bl Plattform ist dies eine
Data-Warehouse-Ldsung. Sie gibt Kun-
den einfache Konfigurationsmethoden
an die Hand, um aus datenbankbasier-
ten zeitlich aufgezeichneten unorgani-
sierten Rohdaten automatisch wertvolle
Informationen zu generieren und sie in
einen sinnvollen Kontext zu stellen. Die
Informationen werden in einem standar-
disierten Datenmodell zur Verfligung ge-
stellt und kénnen auf einer Webseite
oder auch unter Zuhilfenahme von Mi-
crosoft Excel grafisch oder in Berichts-
form angezeigt und angepasst werden.
Das Tool setzt keinerlei Programmier-
kenntnisse voraus und unterstitzt den
Kunden durch einfache Konfigurations-
prozesse und die Nutzung von Indus-
triestandards. Das spart viel Entwick-
lungszeitzeit verglichen mit einer norma-
len Enterprise-Reporting-Losung.

Offen fiir Integration

Diese drei Losungen vervollstdndigen die
Maps Visualisierungsldsungen, kénnen je-
doch aufgrund ihrer Offenheit und der Mi-
crosoft SQL Server basierten Struktur nicht
nur in Maps sondern auch in jede andere
Visualisierungsldsung von Fremdanbietern
integriert werden und zusatzlichen Kun-
dennutzen generieren. |

Autor | Christian Nomine, Application Con-
sultant Vertical Industry Solutions, Industrial
Automation Systems Mitsubishi Electric
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Zukunftsfahige
Backwarenherstellung

Produktivitat
| und Effizienz durch

_ —_— — .
2 Datentransparenz
Der Preisdruck im Backwarenmarkt steigt. Insbesondere der zu-
_ nehmende Konkurrenzdruck durch Discounter féllt ins Gewicht,
—— die mit glinstiger, frisch im Laden aufgebackener Ware werben.

Dabei sind Produktivitdt und Gewinnmarge gerade in der Nah-
rungsmittelindustrie im Vergleich zu anderen produzierenden
Branchen eher niedrig. Vor allem kleinere und mittlere Betriebe
stehen vor einer Herausforderung: Sie missen mit den im groBen
MaBstab auf hochautomatisierten Monolinien hergestellten Dis-
counter- und Supermarktangeboten preislich mithalten. Um lang-
fristig wettbewerbsféhig zu bleiben, sind zunehmend Mdbglichkei-
ten zur Effizienzsteigerung gefragt bei gleichzeitiger Reduzierung
des Energieverbrauchs. Aussagekréftige Kennzahlen sowie das
Sammeln prozess- und produktionsrelevanter Daten und deren

—

Bild 1 | Automatisierung trégt wesentlich dazu bei, neue wie
auch Uber Jahre gewachsene Anlagen in der Backereiindus-

trie zukunftsfahig zu gestalten.

Kleinere Betriebe oder Filialbacker, die bis
zu 200 Laden im Umkreis beliefern, fertigen
in der Regel auf einer Linie mehrere Pro-
dukte. Das Automatisierungspotenzial in
solchen Béckereien ist hoch, wird aber
haufig unterschatzt oder als zu teuer abge-
tan. Doch um die Produktivitat zu steigern
und die Herstellungskosten zu senken, ist
es notwendig, dieses Potenzial auszu-
schopfen. Wer den Marktanschluss nicht
verlieren will, muss handeln und seine Fer-
tigung modernisieren.

Entscheidender Beitrag zur Wett-
bewerbsfahigkeit

Konservative Zurlckhaltung gegentber
Automatisierungstechnik ist fehl am Platz,
wenn der Betrieb zukunftsfahig bleiben soll.
Denn der intelligente Einsatz von Automa-
tisierungskomponenten kann entscheidend
dazu beitragen, die Wettbewerbsfahigkeit
eines Unternehmens zu sichern. HierfUr ist
es notig, dass Automatisierungsanbieter

und Maschinenbauer beim Endkunden fiir
technisches Verstandnis und eine offene
Einstellung gegentiber technischen Neue-
rungen werben. Historisch bedingt fUhren
kleinere und mittlere Betriebe die unter-
schiedlichen Prozessschritte der Teigverar-
beitung wie Kneten, Géren und Backen oft
unabhangig voneinander aus. Bereits
durch die Vernetzung verschiedener Insel-
I6sungen mithilfe effektiver und kosten-
gunstiger Standardautomatisierungstechnik
lasst sich die Gesamtanlageneffektivitat
(Overall Equipment Effectiveness, OEE)
deutlich steigern. Engpésse, Schwachstel-
len, Kostentreiber, Wartungsbedarf oder
Stlickkosten lassen sich genau ermitteln
und der Energieverbrauch exakt zuordnen.
Basierend auf den Daten eines vernetzten,
durchgéngigen Systems k&nnen Prozesse
wie beispielsweise die Ofenbelegungspla-
nung verbessert oder Sorten und Mengen
pro Zeiteinheit erfasst werden. Diese Infor-
mationen wiederum lassen sich dann in der
Ablaufplanung und -erfassung verwenden.

korrekte Auswertung sorgen fir die dafir nétige Transparenz.

Transparente Produktion

Haufig leiden Béckereibetriebe an einer
deutlichen Diskrepanz zwischen finanziel-
ler Planung und Realitét. Transparenz tragt
dazu bei, die tatséchlichen Produktions-
daten inklusive Wechselzeiten und ande-
ren Handwegen zu sammeln und realisti-
sche Formfaktoren zu erstellen. Transpa-
renz ist ebenfalls Voraussetzung fur eine
kontinuierliche Verbesserung im Sinne der
Kaizen-Philosophie. Ein Aspekt nennt sich
Total Productive Maintenance und meint
eine enge Verzahnung von Produktion
und Instandhaltung durch die standige
Uberwachung der Fertigungslinie. Mithilfe
von Datentransparenz lassen sich Ablaufe
stetig verbessern, um Kostenreduzierung,
Qualitatssicherung und — in der Lebens-
mittelindustrie nur eingeschrankt maglich
— hdhere Zeiteffektivitat zu erzielen. Dabei
lasst sich Datentransparenz auch in be-
stehenden Anlagen mit spezieller Technik
einfach herstellen.
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Bild 2 | Das Leistungsportfolio von Mitsubishi Electric fir die Backereiindustrie ist vielféltig. Es reicht
von der Automatisierung einfacher umrichtergesteuerter Teigmixeranwendung Uber komplexe Steue-
rungs- bis hin zur produktionssteigernden Robotertechnik.

Zwei Ausgangsszenarien

In den seltensten Fallen handelt es sich bei
einem Auftrag zum Anlagenbau um ein
Greenfield-Projekt, in dem ein komplett
neues Werk auf der sprichwortlich grinen
Wiese entsteht. Bei einem Neubauprojekt
lassen sich von vorne herein die moderns-
ten technischen Strukturen aufsetzen.
Komponenten kdénnen mithilfe aktueller
Kommunikationsstandards oder Uber Au-
tomatisierungsplattformen wie die iQ Plat-
form von Mitsubishi Electric miteinander
vernetzt werden. Sie sorgen fur eine naht-
lose Kommunikation innerhalb der Anlage
mit einem hohen Grad an Transparenz. In
der Regel gilt es jedoch, ein bestehendes
Werk zu modernisieren — ein sogenanntes
Brownfield-Projekt. In heterogenen, histo-
risch gewachsenen Strukturen mussen
Unternehmen Inselldsungen unterschiedli-
cher Hersteller und verschiedenen Alters
nachtréaglich verbinden, um auf Feldebene
alle relevanten Daten flr Ubergeordnete
Managementsysteme wie CRM (Customer
Relationship Management), ERP (Enter-
prise Resource Planning) oder SCM (Sup-
ply Chain Management) zu sammeln. Mit-
hilfe von Automatisierungskomponenten
wie dem Interface-Modul MES-IT von Mit-
subishi Electric l8sst sich auch hier die not-
wendige Transparenz schnell und kosten-
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effizient herstellen. Ganz im Sinne von In-
dustrie 4.0 erfasst das Modul in jedem Fer-
tigungsschritt Produktionsdaten und Prif-
ergebnisse und Ubertragt sie in Echtzeit an
Systeme hoherer Ebenen. Diese erstellen
dann mittels Excel, SAP oder vorgefertigten
Reports anschauliche, aussagekréftige
Auswertungen Uber die Prozessablaufe.
Die Anbindung an bestehende Systeme ist
schnell méglich, ohne die Maschinenab-
laufe zu stéren. Die Verbesserung der Ma-
schinenlaufzeit durch praventive Wartung
ist ein groBes Thema in der Nahrungsmit-
telindustrie. Fallt eine Maschine unvorher-
gesehen aus, ist normalerweise der kom-
plette Batch zu entsorgen. Das ist teuer

EE————— . T

und schadet der Produktivitat. FUr die zur
einfachen Realisierung praventiver War-
tungskonzepte nétige Datentransparenz
sorgen moderne Steuerungsplattformen,
Touch-Bediengerate und Sensorik mit um-
fangreichen integrierten Funktionen sowie
flexible Wartungs- und Instandhaltungskon-
zepte, wie der Sensor FAG SmartCheck
von Schaeffler FAG oder das Life-Cycle-
Tool MAPS von Mitsubishi Electric. Der
SmartCheck-Sensor beispielsweise er-
kennt und meldet die ersten Vibrationen
eines Antriebs lange bevor Gerdusche ent-
stehen. Damit ist die Reaktionszeit bis zum
Maschinenausfall wesentlich langer. Der
Wartungszyklus kann entsprechend friih-
zeitig an die Produktion angepasst werden.
Maschinen lassen sich problemlos mit dem
FAG SmartCheck nachrusten. Im Backe-
reibetrieb wére eine Nachriistung beispiels-
weise am Beladersystem, dem Mixer oder
den Transportbandern denkbar.

Roboter in der Fertigung

Zur Steigerung von Anlagenflexibilitat und
-verflgbarkeit kann sich auch der Robo-
tereinsatz als sinnvoll erweisen. Werden
auf einer Linie mehrere Produkte herge-
stellt, verpackt oder abgegriffen, lasst sich
die Taktung mit platzsparenden Roboter-
und Kamerasystemen wesentlich schnel-
ler und kosteneffizienter gestalten. Gleich-
zeitig sind die hohen Hygieneanforderun-
gen der Lebensmittelindustrie erfullt. Der
Robotereinsatz ist unter anderem bei
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Bild 3 | Mithilfe von Automatisierungskomponenten wie dem Interface-Modul MES-IT I&sst sich auch
in der Backwarenindustrie die notwendige Transparenz schnell und kosteneffizient herstellen.



Bild 4 | Kennzahlen sowie das Sammeln und Auswerten von prozess- und produktionsrelevanten
Daten sorgen fUr Transparenz, die zur Effizienzsteigerung und Sicherstellung der langfristigen Wettbe-
werbsfahigkeit nétig ist.

Pick&Place-Anwendungen mdglich. In der
Keksproduktion eines US-amerikanischen
Unternehmens konnte mithilfe der Robotik
die tagliche Produktionsmenge an Keksen
von 12 auf 20t gesteigert werden. Durch
das sanfte Greifen des Roboters lie sich
zudem der Ausschuss reduzieren und die
Qualitat um 20% steigern. Ein zukunfts-
weisendes Beispiel flir Robotertechnik im
Backhandwerk ist eine interaktive Applika-
tion, die Mitsubishi Electric bereits im Jahr
2012 auf der Fachmesse Iba in MUnchen
prasentiert hat. Uber ein iPad konnten
Standbesucher selbststandig eine virtuelle
Torte individuell beschriften. Der Uber das
Tablet aufgenommene Schriftzug wird an
einen PC geleitet, Uber dessen Monitor ein
Laser die Kontur abtastet. Diese Informa-
tion geht dann an die Robotersteuerung.
Mit einer solchen Losung wére es denk-
bar, GruBworte in der eigenen Handschrift
online zu Ubermitteln und die fertig deko-
rierte Torte spéater beim lokalen Backer ab-
zuholen.

Schnittstellenstandards

In enger Zusammenarbeit mit Automatisie-
rungsunternehmen, Anlagenbauern und
Anwendern entwickelt die Universitat Wei-
henstephan derzeit einen gemeinsamen
Standard fUr die Backereiindustrie, der eine
Schnittstelle zur Verbindung zwischen Ma-
schinen- und Software-Ebene definiert. Auf

diese Weise ist die einfache Anbindung
aller Anlagen Uber eine einheitliche [T-
Schnittstelle méglich, was deutliche wirt-
schaftliche Vorteile bringt. Denn die Ma-
schinenanbindung an ein MES ist Grund-
lage fUr die Effizienzberechnung einzelner
Linien und einer genauen Kostenkalkulie-
rung. Die Schnittstelle hat sich im Brau-
und Getrankebereich bereits etabliert und
ist auch in der fleischverarbeitenden Bran-
che eingeflhrt. Unter dem Namen WS
Bake soll sie nun auch fur die Backwaren-
industrie definiert werden und dort die Er-
fassung der fUr diese Branche relevanten
Informationen zur Qualitatssicherung,
Schwachstellenanalyse, Effizienzbewertung
und dem Energieverbrauch ermdglichen.
Die Ansétze von Industrie 4.0 halten auch
in der Lebensmittelindustrie Einzug. Im Mit-
telpunkt stehen neue Automatisierungs-
technik, intelligente Produktionsverfahren
und nicht zuletzt die Sicherung des Stand-
ortes Deutschland. Gerade kleinere und
mittelgroBe Betriebe miissen sich gezielt
vom Wettbewerb absetzen. Neue Ver-
kaufskonzepte, hohere Flexibilisierung in
der Produktion und eine starkere Anpas-
sung an Kundenwtinsche bis hin zur Indivi-
dualisierung von Waren sind notwendig.
Mithilfe von Automatisierungskonzepten im
Sinne von Industrie 4.0 und dem Internet
der Dinge lassen sich diese Ziele verfolgen.
Sogenannte Cyber-physical-Systems zu-
sammen mit hochmoderner Technik brin-
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gen einen schnelleren, flexibleren und kom-
plexeren Produktionsprozess, sorgen fur
Individualisierung bis hin zur LosgréBe Eins
und steigern die Transparenz der Ablaufe
durch Datenspeicherung in der Cloud.
Dazu mussen die Produktionsprozesse ro-
bust, stabil und intelligent gestaltet sein. In
sicheren Netzwerken mUssen Informatio-
nen in Echtzeit ausgetauscht und verfUgbar
gemacht werden. Forschung und Entwick-
lung auch mithilfe von Modell- und Simula-
tionsmethoden zur Risikoabschétzung sind
in allen relevanten Gebieten notig. Verwei-
gern sich Betriebe diesem technologischen
Wandel komplett, stellen sie inre Zukunfts-
fahigkeit in Frage. Ein einfaches Beispiel fur
Industrie 4.0 im Produktionsprozess: Be-
reits im Knetvorgang eines Batches wird
berechnet, welches Fach des Etagenofens
bei welcher Temperatur flr die nachste
Charge frei sein wird. Zur besseren Nach-
verfolgbarkeit der Produkte in den einzel-
nen Prozessschritten sind dezentrale I/Os,
RFID- und Feldbussysteme denkbar.

Zukunftsfahig bleiben

Die Backwarenhersteller stehen vor groen
Herausforderungen. Neben dem steigen-
den Kostendruck sind das im einzelnen die
steigende Produktvielfalt, schnellere Neu-
entwicklungen und Produktwechsel auf der
Anlage, zunehmend variable Bestellmen-
gen, kirzere Produktlebenszyklen sowie
strengere staatliche Regulierungen, vor
allem hinsichtlich Hygienevorschriften. Die
Anforderungen an die Technik in der Back-
industrie sind durch vielféltige Variations-
mdglichkeiten der Herstellungsprozesse
und Produktvorgaben besonders hoch.
Durch kontinuierliche Verbesserung der
Produktionsprozesse und Effizienzsteige-
rung lassen sich Kosten sparen, die Ge-
winnmarge vergroBern und vor allem die
Wettbewerbsfahigkeit langfristig sicherstel-
len. Grundlage daflr ist die Datentranspa-
renz einer vernetzten Fertigung, die sich
durch Standardautomatisierungstechnik
unkompliziert erreichen lasst. Automatisie-
rung kann wesentlich dazu beitragen, neue
wie auch Uber Jahre gewachsene Anlagen
zukunftsfahig zu gestalten. |
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Bild | Bei der Parallelinstallation
wird die neue Steuerung parallel
zur alten angeschlossen.

Retrofit — der erste Schritt
Richtung Zukunft

In der Regel laufen alte Maschinen in der Béckereiindustrie rund. Bei genauerer Betrachtung wird deutlich, dass
zwar die Mechanik der robusten Anlagen bei regelméBiger Wartung Jahrzehnte lang zuverldssig ihren Dienst erfillt.
Die Schwachstelle jedoch liegt bei den Elektronikkomponenten wie Sensorik und Steuerungssystem. lhr Ausfall
wird besonders problematisch, wenn es fir éltere Produkte keine Ersatzteile mehr gibt. Der Retrofit-Umbau im
Vorfeld erweist sich als sinnvolle Lésung, die zur Zukunftsfahigkeit eines gesamten Betriebs beitragen kann. Denn
Retrofit-Lésungen sind der erste Schritt zur Datentransparenz.

Retrofit bringt Datentransparenz

Mithilfe moderner Automatisierungskompo-
nenten der Retrofit-Losung lassen sich pro-
zess- und produktionsrelevante Daten er-
fassen und auswerten und darauf basie-
rend die Produktionseffizienz steigern. Da-
tentransparenz ermdglicht einen durchge-
henden, volistandigen Uberblick tber den
aktuellen Produktionsstatus sowie Uber
Veranderungen einzelner Kennzahlen im
Zeitverlauf. Technisch Uberholte Steue-
rungssysteme lassen eine derartige Trans-
parenz nicht zu. Mithilfe von Retrofit-Losun-
gen werden alte Anlagen entsprechend ak-
tualisiert und kommunikationsfahig ge-
macht. Gleichzeitig steigert ein Umbau die
Produktionssicherheit und ermdglicht die
Nachverfolgbarkeit der Prozesse. Durch
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Einsatz von Automatisierungstechnologien
konnen die unterschiedlichen Prozess-
schritte der Teigverarbeitung einfach ver-
netzt und die Gesamtanlageneffektivitat
deutlich gesteigert werden.

Zukunftsfdahig mit WS Bake

In diesem Zusammenhang spielen die
Weihenstephaner Standards eine wich-
tige Rolle. Sie ermdglichen die vollstan-
dige Anbindung aller Anlagen Uber eine
einheitliche IT-Schnittstelle. Die Maschi-
nenanbindung an ein MES- oder Scada-
System ist Grundlage fUr die Effizienzbe-
rechnung einzelner Linien und einer ge-
nauen Kostenkalkulierung. Die Schnitt-
stelle hat sich in anderen Branchen be-
reits etabliert. Unter dem Namen WS

Bake soll sie nun auch fur die Backwa-
renindustrie definiert werden. GroBe End-
kunden und viele Maschinenbauer haben
sich zur Mitarbeit verpflichtet sowie Mit-
subishi Electric als einer der Initiatoren.
Moderne Steuerungskomponenten einer
Retrofit-Lésung erflllen bereits das Wei-
henstephan Protokoll und werden sich
daher schnell an WS Bake anpassen las-
sen. Die einheitliche Schnittstelle erm&g-
licht es dann, alle relevanten Produktions-
daten aus der Steuerung fir Auswertun-
gen bereitzustellen. [ |

Autoren | Stefan Knauf, Corporate Account
Manager Food & Beverage, CPG, bei
Mitsubishi Electric Europe
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Bild 1 | Bei der Integration der PDX-Reactor-Technik kamen diverse Komponenten von Mitsubishi Electric zum Einsatz.
Das Ergebnis ist eine 1.200kg schwere Anlage, in der die SoBe in einem einstufigen Verfahren produziert wird.

Wirbel in der SoBenproduktion

Mithilfe britischer Prozess- und Automatisierungsexpertise konnte einer der gréBten Lebensmittelhersteller in
Japan die Produktionszeit von BéchamelsolBe um 83% reduzieren. Die moderne PDX-Reactor-Technik verhindert
angebrannte SoBenriickstdnde, sodass sich auch die Reinigungsphase zwischen den einzelnen Chargen deutlich
verringern lieB. AuBerdem konnte der Energieverbrauch minimiert werden. Bei der Integration der Lésung kamen
die unterschiedlichen Mitsubishi Electric-Komponenten zum Einsatz. Das Ergebnis ist eine 1.200kg schwere An-
lage, in der die SoBe in einem einstufigen Veerfahren produziert wird.

Der Lebensmittelhersteller eines der
gréBten Seafood-Unternehmen Japans
mit Verarbeitungsstandorten in Europa,
den USA, China und dem Mittleren
Osten, bezog in der Vergangenheit pro
Jahr bis zu 20.000t BéchamelsoBe von
einem externen Lieferanten. Die SoBen-
produktion sollte nun in-house verlagert
werden, zun&chst in das Werk in Japan
und spéter an andere Standorte welt-
weit. Der Projektauftrag sah eine mog-
lichst effiziente Fertigung vor. Das drei-
stufige Produktionsverfahren des Liefe-
ranten bendtigte 100min fur 1.000kg
SoBe. Hinzu kamen weitere 20min Still-
standzeit pro Charge, um die Anlage

von angebrannten Rickstanden zu reini-
gen. Um das Verfahren zu optimieren,
entschied sich der Lebensmittelhersteller
fur einen Dampfgarer vom Typ PDX Re-
actor. Der moderne Industriekocher
kann Lebensmittel auf flissiger Basis
sehr schnell und effizient erhitzen, mi-
schen und kochen, sodass sich die Ver-
arbeitungszeit oft um 50 bis 90% redu-
zieren lasst. Das leistungsstarke System
ist in der Lage, FlUssigkeiten gleichzeitig
zu homogenisieren, zu mischen, zu er-
hitzen und zu pumpen. Der PDX Re-
actor ist ein erweiterter Dampfgarer, der
Rezepturen mit mehrfacher Schallge-
schwindigkeit beschleunigt, so dass sich

dank dieser Niederdruck-Energiewelle
Substanzen bewegen und mischen. Es

TAPANISCH FUR

AUTOMATISIERER

Men|bolku Nichts ist in Japan
schlimmer als der Verlust des Men-
boku (Ehre/Gesicht). Um diesen
Fall zu vermeiden, gibt es viele aus
unserer Sicht ungewohliche Verhal-
tens- und Kommunikationsregeln —
auch im Arbeitsumfeld. Schon Kri-
tik oder eine direkte Verneinung
sind sehr verpont.
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gibt keine beweglichen Teile, die ver-
stopfen oder blockieren kdnnten. Die
hohe Oberflachenglte des Kochers er-
laubt eine schnelle und einfache Reini-
gung. Integraler Bestandteil der PDX Re-
actor Anwendung ist eine Kompakt-SPS
der FX-Serie von Mitsubishi Electric. Sie
ist fUr viele kritische Prozesse verant-
wortlich, darunter die Uberwachung und
Steuerung von Temperatur und Wasser-
dampf. Die FX3 ist eine Kompakt-SPS
der dritten Generation, die im Hochge-
schwindigkeits- und -Leistungsbereich
arbeitet und flr den internationalen
Markt entwickelt wurde. Sie lasst sich
flexibel auf die Anforderungen unter-
schiedlicher Anwendungen anpassen
und mit bis zu zehn Zusatzmodulen er-
ganzen, wie beispielsweise Spezialfunk-
tionen, Netzwerkkommunikation und
eine Systemerweiterung von bis zu 384
I/Os. Die neuartige Reactor-Technik
sorgt daflr, dass keine Zutaten im Ko-
cher anbrennen. Diese Eigenschaft war
flr einen effizienten Produktionsprozess
besonders wichtig. Die Vorteile liegen
auf der Hand: Es gibt keine Produktver-
luste und keine Kompromisse bei Ge-
schmack und Konsistenz. AuBerdem
entfallt die Stillstandzeit, die zuvor zur

Bild: Olympus Automation

Bild: Olympus Automation

Bild 2 | In der PDX-Reactor-Anwendung ist eine Kompakt-SPS der FX Serie flr viele kritische Pro-
zesse verantwortlich, darunter die Uberwachung und Steuerung von Temperatur und Wasserdampf.

Reinigung des Kochers von angebrann-
ten Ruckstanden bendtigt wurde. Vergli-
chen mit herkdmmlichen Kochmethoden
ermdglicht der PDX Reactor wesentliche
Energieeinsparungen. Ein HMI von Mit-
subishi Electric stellt dem Bedienperso-
nal sémtliche Anlagen- und Prozessin-
formationen visuell leicht verstandlich dar
und ermdglicht die Steuerung des Sys-
tems. Uber einen einzigen Bildschirm
bietet das HMI ein komplettes Bedien-
und Steuerungsgerat, mit dem der Be-

Bild 3 | Olympus Automation mit Sitz im englischen Peterborough entwickelt die PDX-Reactor-Tech-
nik exklusiv fir den weltweiten Lebensmittel- und Getrdnkemarkt.
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treiber die Anlage verwalten und notfalls
in den Prozess eingreifen kann. Dazu
kénnen die entsprechenden Datenpara-
meter problemlos angepasst werden.
Die Bediensprache der HMlIs lasst sich
schnell und einfach einstellen, sodass
sie ideal fUr den Einsatz in Maschinen
geeignet sind, die an verschiedenen
Standorten weltweit genutzt werden.
Das neue System hat gleich mehrere
Vorteile gebracht. Durch die Verlagerung
der SoBenproduktion in-house ist der
Lebensmittelhersteller nicht langer von
einem externen Lieferanten abhangig.
Die Verarbeitungszeit pro 1.200kg SoBe
lieB sich um 83% auf 17min reduzieren.
Durch Energieeinsparungen und einen
effizienteren Prozess konnten letztlich
auch die Betriebskosten deutlich ge-
senkt werden. Der innovative Anlagen-
bau ermdglicht einen optimierten Misch-
prozess, wodurch sich die fur die Bé-
chamelsoBe nétige Mehimenge um 20%
verringern lie3, ohne den Geschmack zu
beeintrachtigen. Bei dem derzeitigen
Produktionsvolumen werden somit 300t
Mehl und rund 2,1Mio. Liter Milch pro
Jahr eingespart. Olympus Automation
mit Sitz in Peterborough, GroBbritannien,
entwickelt die PDX-Reactor-Technik ex-
klusiv fUr den weltweiten Lebensmittel-
und Getrankemarkt. [ |

www.olympus-automation.co.uk
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Bild | So kénnen die Weihenste-
phaner Standards fir betriebsda-
tenerfassung in die Automati-
sierungspyramide eingeord-
net werden.

Offen fur
Schnittstellen

Als Schnittstellen zur Datenerfassung verbinden die Weihenste-
phaner Standards Maschinen mit ibergeordneten Systeme

+ 4

+ Effizienzanalyse, KPls
* Produktionssteuerung
= Materialmanagement
= Chargenverfolgung
+ Qualitatssicharung

Als globaler Anbieter von Automatisie-
rungslésungen muss Mitsubishi Electric
verschiedene Arten offener Schnittstellen
und Protokolldefinitionen anbieten kénnen.
Uber die letzten Jahre hat sich das Ether-
net als beliebtestes Shop Floor Enterprise
Interface herauskristallisiert. Um es benut-
zerfreundlicher fUr die Endanwender zu
machen, bieten die groBen Nutzerorgani-
sationen Automatisierungsprotokolle mit
vordefinierten Variablen an und kooperie-
ren miteinander. Es gilt grundlegende
Sperzifikationen zu harmonisieren. Mitsu-
bishi Electric hat es sich zum Ziel ge-
macht, die harmonisierten Protokolle quasi
automatisch in ihre SPSen zu integrieren.

Drei Wege zur Integration

Protokolle k&nnen entweder mittels Funk-
tionsbloécken oder C-Controller-basierten

JAPANISCR FUR

AUTOMATISIERER

Kailzen Kaizen heiBt ‘Wandel
zum Besseren’ und meint eine ja-
panische Lebens- und Arbeitsphi-
losophie, in deren Zentrum das
Streben nach stetig andauernder

Weiterentwicklung steht. Die
Form eines kontinuierlichen Ver-
besserungsprozesses, kurz KVP,
hat auch hierzulande in viele Fer-
tigungen Einzug gehalten.

o
&
)

& Getranke-/Lebensmittelproduktion, Abfiillung und Verpackung

zur Betriebs- oder Produktionssteuerung. Sie wurden so-
wohl fir die Verpackungs- und Abfilltechnik als auch fir

das Lebensmittelproduzierende Gewerbe entwickelt.
Far die Maschinenbauer ist es eine groBe Erleichte-
rung, wenn die zugelieferte Automatisierungstechnik

Ldsungen von Mitsubishi Electric imple-
mentiert werden. Eine dritte Mdglichkeit
bietet das Pack ML, welches ein Zu-
standsmodell (das auch vom Batch ISA-
88 verwendet wird) innerhalb der Steue-
rung definiert und Programme und Varia-
blen flr den Kunden vorkonfiguriert. Mit-
subishi Electric verwendet ein Standard-
Excel-Tabellenblatt um das dartber lie-
gende Programm zu generieren, was Feh-
ler reduziert und sicherstellt, dass das Pro-
gramm den Standards entspricht. Selbst-
verstandlich werden auch die HMI
Screens automatisch generiert.

Weihenstephan Protokoll

FUr das Weihenstephan Protokoll (WS) bie-
tet Mitsubishi Electric zwei Losungen an:
eine basiert auf Funktionsbausteinen, die
andere auf dem beschriebenen C-Control-
ler. Namentlich an die Weihenstephan-

Abflllmaschinen angelehnt und ur-

sprunglich in der Milch- und Bier-Pro-

duktion eingesetzt, erfreut sich dieses
Protokoll, durch die gesamte Lebensmit-
tel- und Getrankeindustrie hindurch, zu-
nehmender Beliebtheit. Die Weihenste-
phaner Standards sind in der Automatisie-
rungspyramide als Bindeglied zwischen
Produktionsleitebene und Prozesssteue-
rungsebene anzusiedeln und erlauben
einen entsprechenden Datenaustausch
und die Nutzung von MES-Funktionalitat.
Eine Produktionslinie nach WS-Standard
zu betreiben oder zu kaufen erlaubt dem

diese und dhnliche Standards mit einer entspre-
chenden Schnittstelle unterstitzen.

Kunden die bedeutenden Scada-Systeme
fur den Betrieb zu verwenden, da das Pro-
tokoll die fUr seine Zwecke nétigen vorde-
finierten Variablen bietet. Diese beinhalten
Informationen von Energie Uber Qualitat bis
hin zu globaler Wirksamkeit. Das WS Edit
Tool definiert eine Liste nétiger Variablen,
z.B. flr Flller, Schneider oder Mixer. Ge-
meinsam mit den Maschinenoptionen ge-
neriert es PDAconfig.xml-Dateien. Diese
Dateien kénnen vom Mitsubishi WS Con-
figurator ausgelesen werden, welcher da-
raufhin Funktionsbldcke generiert und au-
tomatisch an das FX-SPS-System oder an
das System Q exportiert.

Lésung fiir komplexe
Applikationen

Der Kunde findet diese vordefinierten Va-
riablen auch innerhalb von GX-Works-Pro-
jekten. Des Weiteren kann das Programm,
wenn gewunscht, automatisch generiert
werden. Durch die Verwendung der von
Mitsubishi Electric bereitgestellten Funkti-
onsbldcke ist das Kundensystem WS-
konform und unterstitzt die Funktionen
Read Svalue, Write Svalue, Read List,
Write List und Noop. Fur komplexere Ap-
plikationen kann Mitsubishi Electric seine
C-Controller-Lésung anbieten, fir welche
eine Browser-Seite die Pdaconfig-Datei di-
rekt vom PC ausliest. Der C-Controller
liest und schreibt die Werte der Tags von
verschiedenen SPSen und leitet sie an
das Enterprise-System. |
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Leistungssteigerung in der handwerklichen
Herstellung von Speiseeis

Umrichter-gesicherte Eiszeit

Ob Kilassiker wie Erdbeere oder experimentelle Sorten wie Orange-Basilikum — Hauptsache cremig und fest soll
das Speiseeis im Eiscafé sein. Die traditionelle Speiseeisherstellung der Eiskonditoren ist echte Handwerkskunst.
Spezielle Eismaschinen sorgen fir entsprechende Qualitdt, aber auf keinen Fall darf die Eisproduktion ungeplant
stoppen. Wird der Knet- und Gefrierprozess unterbrochen, ist das Milcherzeugnis nicht mehr zu verwenden. Mo-
derne Umrichtertechnik kann an dieser Stelle einen hohen Sicherheitsbeitrag beisteuern.

Die Firma Kalte-Rudi, Hersteller von Spei-
seeismaschinen, liefert seine mobilen Ma-
schinen hauptsachlich an Eiscafés, Backe-
reien, Konditoreien und GroBkuchen. Die
Speiseeismaschine Diagonal-Freezer in
patentierter Bauweise zeichnet sich durch
einen diagonal eingebauten Produktions-
zylinder und das Ruhrwerk mit Knetfunk-
tion aus. ,, Im Prozess wird Luft in der Flls-
sigkeit gebunden, wodurch das Eis seine
cremige Konsistenz und gleichzeitig mehr
Volumen erhélt”, erklart Markus Moos-
mann, technischer Leiter Elektrotechnik bei
Kélte-Rudi. ,GroBere Maschinen mit
einem Vierzylinderkompressor produzieren
aus maximal 16 Liter Ausgangsmix 20 bis
25 Liter verzehrfertiges Eis.”

28 | SPS-Focus

Antrieb am Anschlag

Speiseeis ist ein schwer zu verarbeiten-
des Material, das den Antrieb oft bis zum
Anschlag fordert. Rihrt die Maschine
mehrere Liter Eismasse, bleibt das Eis
nur aufgrund der Bewegung flUssig. Fallt
das Ruhrwerk aus, wird aus der zahflUs-
sigen Masse ein fester Eisklotz. Um die-
sen aus der Maschine zu l6sen, musste
man ihn auftauen und entsorgen. Bleibt
der Motor unplanmaBig wahrend des
RUhrprozesses stehen, ist das Produkt
also nicht mehr zu verwenden. Der Eis-
konditor muss sdmtliche Zutaten sowie
Energie fir den Antrieb und Wasser zur
Reinigung abschreiben.

Kippschutz bei Uberlast

Um dieses wiederkehrende Problem end-
gultig zu lI6sen, machten die Automatisie-
rungsexperten von Mitsubishi Electric dem
Maschinenbauer den Vorschlag, Umrichter
der FR-E700-Serie zu testen. Der inte-
grierte Kippschutz soll daflr sorgen, dass
das RuUhrwerk auch dann weiterdreht,
wenn der Motor im Uberlastbereich arbei-
tet. Dazu regelt der Umrichter die Aus-
gangsdrehzahl kurzfristig zurtick. Kalte-
Rudi stattete zunachst einen Prototyp mit
einem FR-E740 aus und fUhrte intensive
Tests durch. ,, Wir waren offen fUr einen
Testlauf der Mitsubishi-Electric-Frequen-
zumrichter, denn sie sollen die Effizienz



und Verfugbarkeit unserer Maschinen
steigern”, so Moosmann. ,Die Tests
haben gezeigt: Durch den Kippschutz las-
sen sich Uberlasten gezielt regulieren.
Geht der Motor tats&chlich einmal in den
Uberlastbereich, arbeitet der Umrichter
mit reduzierter Drehzahl weiter. Die Eis-
masse bleibt also in Bewegung und damit
erhalten.” Mit der UmrUstung auf die Um-
richterserie lauft die Maschine jetzt auch
im Grenzbereich der Motorleistung weiter.
Dadurch haben sich Maschinenverfligbar-
keit und Produktionseffizienz verbessert.
Somit trAgt der ressourcenschonende
Umrichter indirekt zu Einsparungen von
Zutaten, Strom- und Wasserverbrauch
bei. Dies ist vor allem fUr kleinere Betriebe
wie Eiscafés ein wichtiger Punkt.

Das gewisse Extra

In den Diagonal-Freezer-Modellen setzt
Kalte-Rudi den FR-E720 im 200-240V-Be-
trieb ein und den FR-E740 flir 380-480V.
Die Umrichterserie deckt einen Leistungs-
bereich von 0,55 bis 7,5KW ab und halt
hohen thermischen Belastungen von bis
zu 105°C stand. Die sensorlose
Strom/Vektor-Regelung ermdglicht speziell
bei Prozessstart und -ende ein besonders
hohes Drehmoment. Die Drehzahl lasst
sich Uber einen groBen Bereich exakt ein-
stellen. Zusatzlich verfligt die Serie mit der
optionalen Kommunikationskarte FR-A7N
Uber eine Profibus-Anbindung. Karte samt
Abdeckung lassen sich problemlos und
schnell an den Umrichter anstecken.
Neben dem Kippschutz sorgt der

TAPANISCH FUR
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Kam|pai Das japanische Wort fiir
‘Prost” hat nicht direkt mit der Pro-
duktion zu tun, ist aber umso
wichtiger, wenn man nach getaner
Arbeit noch mit Kollegen unter-
wegs ist. Und das kommt in Japan
ofters vor. Achtung: Nicht ver-
wechseln mit dem chinesischen
Pendant Gan Bai, es konnte zu Ir-
ritationen an der Bar fiithren.

Umrichter fUr eine messbare Energieredu-
zierung von je nach Anlage und Konfigura-
tion zwischen 15 und 40%. ,, Eine mogli-
che Stromersparnis von maximal 40% ist
bei Motoren von bis zu 6KW durchaus or-
dentlich”, bemerkt Markus Moosmann und
fuhrt weiter aus: ,, Der neue Umrichter ist
deutlich ausgereifter als das Produkt, das
wir bislang im Einsatz hatten. Integration,
Handhabung und Erweiterung um optio-
nale Zusatzfunktionen wie den Profibus-
Anschluss sind per Stecksystem sehr
leicht.” AuBerdem seien die Produkte sehr
stabil und hatten auch unter sehr harten
Einsatzbedingungen Uberzeugt.

Funktionale Anforderungen erfiillt

Die Netzwerkfahigkeit mit Profibus-Anbin-
dung war fur Kélte-Rudi besonders wich-
tig. Denn dadurch kénnen die Maschinen-
bau-Experten jederzeit den Betrieb des
Umrichters in Echtzeit Uberwachen. Sollte
sich ein Problem bei Umrichter oder Motor
abzeichnen, kann der Servicetechniker vor
Ort eingreifen. Dazu wird ein einfaches
Programmierkabel bequem an das HMI
angeschlossen. Ein spezielles Zusatzkabel
ist nicht notig. Uber die Software lassen
sich Diagnosebausteine programmieren
und sofort alle Daten auslesen. Die inte-
grierte Safety-Off-Funktion nach EN12855
bietet einen hohen Grad an Betriebssicher-
heit, denn Steuer- und Regelkreis des Um-
richters arbeiten unabhangig voneinander.
Dadurch ist im Notfall ein sicherer, soforti-
ger Halt des Rihrwerks gewahrleistet.

Ausblick in die Zukunft

Kélte-Rudi arbeitet seit 2012 mit Mit-
subishi Electric zusammen. Der Diago-
nal-Freezer ist mittlerweile serienmaBig
mit Umrichtern der FR-E700-Serie ausge-
stattet. Testergebnisse mit einem Pasteu-
risierer-Prototyp, der ebenfalls mit einem
FR-E720 lauft, sind bereits so zufrieden-
stellend, dass die serienméBige Ausstat-
tung dieser Anlagenreihe noch im laufen-
den Jahr anvisiert ist. Dabei handelt es
sich um eine Kompletterneuerung der
Maschine, denn bisher war ein Frequen-
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Bild 2 | Die FR-E-700-Serie deckt einen Leis-
tungsbereich von 0,55 bis 7,6KW ab und halt
hohen thermischen Belastungen stand.

zumrichter im Pasteurisierer nur als kos-
tenpflichtige Option erhéaltlich. Aufgrund
der Leistungsféhigkeit und Stabilitat der
Mitsubishi-Umrichter kann bei gleichblei-
bender Leistung eine kleinere Motoren-
groBe verwendet werden, was zu Kosten-
und Energieeinsparungen fihrt. Im
néachsten Schritt ist die Umrlstung des
Cremekochers vorgesehen. Dazu soll
demnachst ein Prototyp erstellt werden.
Mittelfristig will Kélte-Rudi zudem das Be-
dienpanel und mdglicherweise auch die
Steuerung auf Mitsubishi Electric umstel-
len. Auch bei der Entwicklung einer Spei-
seeis-Abflillanlage arbeitet Kalte-Rudi eng
mit Mitsubishi Electric zusammen. , Die
Abflllanlage ist eine komplett neue Erfin-
dung, die es so am Markt noch nicht gibt.
Da muss die Automatisierungstechnik zei-
gen, was sie drauf hat. Denn hochwerti-
ges, festes Speiseeis verkaufsfertig in ein
Paket abzuflullen, ist durchaus eine He-
rausforderung”, schlieBt Moosmann. M

Autor | Reinhard Spindler, Key Account
Partner, Industrie-Automation
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,Wir I(ij)eben Automatisierung*

Das breite Spektrum der Antriebs- und Automatisierungstechnik bildet den Kern, auf dem Mitsubishi Electric fiir
seinen Erfolg in Deutschland und Europa aufsetzt. Doch die dahinterstehende Mannschaft und deren Kompetenz
besitzen eine ebenso tragende Rolle. Wir haben die verantwortlichen Produktmanager nach den Besonderheiten
ihrer Téatigkeitsbereiche sowie nach Motivation und Zielen gefragt.

Gemeinsam zum Erfolg

,»In der Automatisierung sind wir im asiatischen Markt fuhrend, aber auch in Europa ist Mitsubishi
Electric in vielen Branchen vertreten”, sagt Rainer Hanel. ,, Mit unserem starken Portfolio und der Fo-
kussierung auf Zielbranchen wollen wir unseren Marktanteil in Zentraleuropa gemeinsam mit regio-
nalen Partnern weiter ausbauen.” Hanel ist als Marketing Manager CE verantwortlich fiir das Pro-
duktmarketing und Marketing Communications flr den Bereich Industrieautomation in Zentraleuropa.
Sein Ziel ist es, das Wachstum von Mitsubishi Electric in der Wirtschaftsregion Zentraleuropa voran-
zutreiben. Dabei steht eine kontinuierliche Veerbesserung basierend auf Branchen- und Kundenwiin-
schen im Mittelpunkt. Der Service-Gedanke ist dem Marketingleiter sehr wichtig: ,, Als Weltkonzern
versorgen wir unsere Kunden nicht nur mit den passenden Automatisierungsprodukten, sondern ver-
L flgen auch Uber ein breites Netzwerk an Niederlassungen und Service-Stitzpunkten auf der ganzen
Reiner Hanel, Welt.” Hanel ist bereits seit 1987 im Unternehmen und war international in den Bereichen Technik,
Marketing Manager Zentraleuropa  \arieting und Produktmanagement fir unterschiedliche Branchen und Applikationen tétig.

Pioniere der Steuerungstechnik

» Wir haben die Kompakt-SPS erfunden”, betont Harald Voigt, ,,und mit Gber 14 Millionen verkauften
Steuerungen der FX-Familie ist Mitsubishi Electric WeltmarktfUhrer in diesem Bereich.” Als Senior Pro-
duktmanager SPS / HMI / Software flr Zentraleuropa ist Voigt insbesondere flr die Kompakt-SPS-
Systeme, die kleineren HMIIs und die zugehérige Software verantwortlich. Dazu zahlen u.a. die Kleinst-
steuerungen der Alpha-Serie sowie die gesamte Melsec-FX-Familie mit bis zu 512 1/Os fir kleinere bis
mittlere Applikationen. Voigt ist bereits seit Uber 16 Jahren als Produktmanager fur Steuerungstechnik
tatig, davon knapp 14 Jahre bei Mitsubishi Electric. Ende der 1970er-Jahre hatte das Unternehmen
die erste Kompaktsteuerung entwickelt und 1981 in Europa eingeflhrt. Erstmals waren CPU, Netztell
und I/Os in einem Gehause untergebracht. Diese All-in-one-Ausflhrung ist bis heute das Hauptmerk-
mal der Kompakt-SPS-Kategorie. ,, Ein weiterer Erfolgsfaktor unserer Komponenten sind die hohen Herald Voigt
Qualitatsstandards. Sie sorgen flir die besondere Langlebigkeit der Geréte. Im Mitsubishi-Electric-  ggnior Prodl;ktmanager =y
Werk Himeji Works beispielsweise finden sich heute noch FX-Steuerungen der ersten Generation, Uber ~ HMI / Software fir Zentraleuropa
30 Jahre nach Markteinfuhrung”, berichtet Voigt.

Antriebslosungen fur Europa

Michael Orant ist seit drei Jahren zustandig fur Antriebssysteme und Niederspannungsschaltgerate in
Europa. Er ist schon seit dem Jahr 2000 im Unternehmen und war in verschiedenen Positionen in Pro-
duktmanagement und -marketing sowie im Business Development tétig. , Mitsubishi Electric liefert
einfach zu bedienende und zugleich hochperformante Antriebssysteme aus Japan fur den europai-
schen und den globalen Markt”, beschreibt Orant seinen Verantwortungsbereich. ,, Alle unsere Pro-
dukte und Systeme zeichnen sich durch einheitliche Funktionalitét, Programmierung und Design aus.
Das ist insbesondere fur international tatige Unternehmen wichtig.” Im japanischen Nagoya Works fer-
tigen rund 5.000 Fachkréfte etwa eine Millionen Umrichter pro Jahr. Um Qualitét und Zuverléssigkeit
sicherzustellen, durchlauft jeder Frequenzumrichter mehr als 300 Test- und PriUfverfahren, bevor er die
Michael Orant, Produktion verlasst. Die Antriebssysteme decken mittlerweile einen Leistungsbereich von 200W bis
Senior Produktmanager Drives & 10MW ab. ,,In Zukunft werden wir gezielt kundenspezifische Antriebsldsungen mit Schwerpunkt auf
LVS flir Zentraleuropa Energieeffizienz sowie einfache Bedienung und Inbetriebnahme anbieten”, gibt Orant einen Ausblick.
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Robotik im umfassenden

»Im Gegensatz zu anderen Roboterherstellern bietet Mitsubishi Electric eine umfassende Auswahl an
Automatisierungstechnik. Aufgrund der durchgangigen Kompatibilitat des Portfolios kénnen wir Pro-
dukte wie HMIs, SPS-Plattformen und Servoantriebe leicht an unsere Roboter anbinden. Daher sind
wir eng mit allen Produktbereichen verknUpft”, erklart Jan-Philipp Liersch, Produktmanager fr Roboter
fr Zentraleuropa bei Mitsubishi Electric. Nach seiner Diplomarbeit bei Mitsubishi Electric betreute er
als Projektingenieur europaweit Kunden. Seit 2011 verantwortet er den Robotik-Produktbereich, der
samtliche Robotersysteme von Mitsubishi Electric sowie die entsprechende Software umfasst. Zurzeit
forscht das Unternehmen an integrierter Sensorik, mit der sich Industrieroboter in ihrer Umgebung ein- ¢
fach zurechtfinden und flexibel reagieren kénnen. Ein weiterer Entwicklungsfokus liegt auf Robotern, — Jan-Philipp Lierseh,

. . - .- . . . Produktmanager Robotik flr
die Menschen unterstiitzend assistieren. Uber die aktuelle F-Serie und die Zukunft der Melfa-Roboter Zentraleuropa
sagt Liersch: ,, Prézision, Flexibilitdt und Geschwindigkeit — Roboter sind heute so vielseitig einsetzbar,
dass ihre Weiterentwicklung ein spannendes und abwechslungsreiches Thema flr die Zukuntt ist.”

Immer den Blick nach vorne

»Mein Zustandigkeitsbereich umfasst rotatorische, aber auch Linearmotoren von 10W bis 200kW.
Hinzu kommen die entsprechenden Servoregler, Motion und Simple Motion Controller sowie Soft-
ware”, stellt sich Amir Dehnavi, Produktmanager flr Servotechnik und die Steuerungen der L-Serie
in Zentraleuropa, vor. Er stieg bereits als Werkstudent bei Misubishi Electric ein, arbeitete ein Jahr im
europaischen Marketing flr Servoprodukte und anschlieBend fur drei Jahre am Standort Nagoya
Works in Japan. Dort war er in der Servoverstarkerentwicklung, im Labor und im globalen Marketing
tatig und konnte zudem seine Japanischkenntnisse vertiefen. Nach einem weiteren Jahr im européi-
schen Produktmarketing in Ratingen Ubernahm er 2012 die heutige Position. ,, Ich arbeite eng mit
den Kollegen aus der Steuerungs- und Netzwerktechnik zusammen, aber auch mit externen Ge-
triebe- und LinearfUhrungsherstellern”, erklart Dehnavi das Tagesgeschéft. Zu seinen zentralen The-
men zahlen auch die Sicherheits- und Netzwerktechnik und hier legt Mitsubishi Electric aktuell einen

Amir Dehnavi,
Produktmanager Servo Motion /
L-Serie besonderen Schwerpunkt. ,, Wir bieten vollstandig kompatible européische Produkte, mit denen wir

unseren Marktanteil hierzulande deutlich steigern wollen”, so Dehnavi weiter. ,, SchlieBlich z&hlen wir
zu den Top-3-Servotechnik-Herstellern.”

Die iQ Platform von Mitsubishi Electric erdffnet dem Anwender viele Moglichkeiten. , Neben klassi-
schen Steuerungsaufgaben kénen auch Servo-, Roboter- oder CNC-Anwendungen realisiert wer-
den”, kommentiert Nils Knepper die neueste Generation dieser Plattform. , Mit der iQ-R erhalt der
Kunden weitere Funktionalitat in einem leistungsstarkeren Paket.” Knepper ist seit drei Jahren bei
Mitsubishi Electric tatig und seit Oktober 2014 fUr die modularen Steuerungen und Bediengeréte zu-
standig. ,,Im Bereich der Visualisierung haben Kunden oft ganz unterschiedliche Anspriche und Win-
sche. Zusammen mit unseren Kollegen gehen wir auf die individuellen Kundenanforderungen ein und
sind stets motiviert, die ideale Losung zu finden.” Knepper schreibt der Kundennéhe einen hohen
Stellenwert zu: , Am Standort in Ratingen befindet sich das europaische Entwicklungszentrum fir
Hard- und Software. Daher kdnnen wir schnell auf die Wiinsche unserer Kunden reagieren und diese

- . . ) " k ) ) ) Nils Knepper,
in die Entwicklung einflieBen lassen. Von meiner Position verspreche ich mir, gemeinsam mit Kunden  produktmanager modulare SPS /

und Kollegen aus anderen Bereichen und Regionen vielversprechende Projekte zu realisieren.” Die HMI
Bedeutung von Netzwerken und Software nennt Knepper als wichtigste Herausforderung.
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Bild 1 | Eine wesentliche Rolle im Betrieb der AGVs (engl. Automated Guided Vehicles, kurz AGV, fahrerlose
Transportsysteme) spielen die modularen SPSen der Melsec-L-Serie von Mitsubishi Electric.

Fahrerlose Transportsysteme
In der Motorblockmontage

Ein fihrender Automobilhersteller profitiert von der Produktionssteigerung in seiner Motorblockmontage dank des
Einsatzes fahrerloser Transportsysteme (engl. Automated Guided Vehicles, kurz AGV), die Komponenten an ver-
schiedene Stationen innerhalb des Montageprozesses beférdern. Eine wesentliche Rolle im Betrieb der AGVs
spielen die modularen SPSen der Melsec-L-Serie von Mitsubishi Electric.

Die Montage von Motorbldcken ist ein an-
spruchsvoller Prozess, in dem verschie-
dene komplexe und haufig schwere Kom-
ponenten sowohl manuell als auch robo-
tergestUtzt zusammengesetzt werden. Der
Wettbewerbsdruck in der Automobilindus-
trie ist hoch. Daher zielen Fahrzeugherstel-
ler darauf ab, Produktivitat und Wirtschaft-
lichkeit permanent zu steigern, gleichzeitig
ihre Logistik zu optimieren und den Platz-
bedarf zu minimieren. Um diesen hohen
AnsprUchen gerecht zu werden, hat ein
fUhrender asiatischer Automobilhersteller
ein modernes Handling-System eingeflihrt,
das 130 AGVs nutzt, um Komponenten
zwischen Roboterstationen, Sonderma-
schinen und manuellen Arbeitsplatzen zu
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transportieren. Der Einsatz von AGVs hat
dazu beigetragen, die gesamte Anlagen-
konfiguration zu optimieren und neue Pro-
duktivitdtsstandards zu setzen.

Anspruchsvoller Montageprozess

Zu Beginn des Montageprozesses wird
der Motorblock — nach Bearbeitung und
Reinigung — in die Montagelinie Uberge-
ben, in der zun&chst die Lager installiert
und geschmiert werden. Nun wird die Kur-
belwelle in Position gebracht, die sich spa-
ter in den Lagern drehen wird. Danach
werden die Kolben in die Zylinderbohrun-
gen des Motorblocks eingebaut. Eine
stdhlerne Pleuelstange verbindet jeden

Kolben mit der Kurbelwelle. AbschlieBend
wird die Rickseite des Motorblocks mit
einer Abdeckung verschlossen. Auf einer
anderen Montagelinie wird der Zylinder-
kopfdeckel gefertigt. Dazu werden Zind-
kerzenrdhren in den Zylinderkopf einge-
fuhrt. Der Kopf verschlieBt die Zylinderboh-
rungen und versieht jeden Zylinder mit
einer ZUndkerze und Ventilen. Der Zylinder-
kopfdeckel wird nun auf den Motorblock
montiert, bevor eine Abdeckung an die
Vorderseite des Motors, den Zylinderkopf
und den Zahn- oder Steuerriemen ange-
schraubt wird. Letzterer verbindet die Kur-
belwelle mit der Nockenwelle, sodass
beide gleichmaBig rotieren. Damit ist si-
chergestellt, dass sich die Ventile genau



dann 6&ffnen, wenn die Kolben in Position
sind. Die AGVs sind maBgeblich am rei-
bungslosen Betrieb der Montagelinie be-
teiligt. FUr eine effektive und zuverlassige
Losung bendtigte der Automobilhersteller
hoch kompakte AGVs, die in der Lage
waren, schwere Komponenten zu trans-
portieren. Sie sollten einfach aufzubauen,
einzurichten und zu bedienen sein. AuBer-
dem musste die Kommunikation mit dem
Ubergelagerten Steuerungssystem des
Werks via WLAN gewahrleistet sein. Eine
neu entwickelte Reihe von AGVs erflllte
alle diese Voraussetzungen. Ausgestattet
mit SPSen der Mitsubishi Electric Melsec-
L-Serie sowie GOT-Bedienpanelen ent-
sprechen diese Schlepp-AGVs dem aktu-
ellsten Stand der automatisierten Hand-
ling-Technik.

Leistung und Funktionalitat

Als kompaktes, braugruppentrégerloses
Paket erflllt die Melsec-L-Serie die hohen
Anforderungen im Fahrzeugbau, denn sie
bringt genau die Leistung, Funktionen und
Fahigkeiten, die heute in anspruchsvollen
Automatisierungsaufgaben verlangt wer-
den. Der neue modulare Controller schlief3t
die LUcke zwischen der kompakten FX-
SPS und der auf der iQ-Platform basieren-
den modularen Hochleistungs-SPS der
Melsec-System-Q-Serie. Der Controller
verfugt Uber die volle Leistungsstérke einer
Melsec SPS der Q-Serie und ist dabei
trotzdem kompakt gebaut und mit einer
Bandbreite an Funktionen ausgestattet,
wie sie in der Regel nicht in SPSen dieser
GroBe zu finden ist. Gleichzeitig lasst

IAPANISCH FUR
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TPS Die Abkiirzung TPS steht fiir
‘Toyota-Produktionssystem’ und
beschreibt eine Konzeption zur
Vermeidung jeglicher Verschwen-
dung, die im 20. Jahrhundert im
gleichnamigen Konzern entwickelt
wurde. Ziel ist die hochstmogliche
Produktivitdt unter Einhaltung
aller Qualitéts- und Zeitvorgaben.
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Bild 2 | Jede SPS CPU der MELSEC L Serie verfugt Uber 24 1/Os, einen Zwei-Kanal-Hochgeschwin-
digkeitszahler, eine Zwei-Achs-Positionierung sowie Pulse-Catch- und Interrupt-Funktionen. Zu den
eingebauten Optionen gehdrt ein Ethernet-Port als Schnittstelle zu den héheren Ebenen.

sich die Steuerung mit ihrem an die FX an-
gelehnten nutzerorientierten Design einfach
erweitern. Samtliche Funktionen, die in an-
spruchsvollsten Maschinenautomatisie-
rungsprojekten benétigt werden, sind
standardmaBig in die SPS CPU der Mel-
sec-L-Serie eingebaut. Somit werden
Hardware- und Entwicklungskosten mini-
miert und hochste Flexibilitat sichergestellt.
Jede SPS CPU der Melsec-L-Serie verfligt
Uber 24 1/Os, einen Zwei-Kanal-Hochge-
schwindigkeitszahler, eine Zwei-Achs-Po-
sitionierung sowie Pulse-Catch- und Inter-
rupt-Funktionen. Zu den eingebauten

Datentbertragungsoptionen gehért ein

Ethernet-Port als einfache Schnittstelle
zu Steuerungssystemen hdherer Ebe-
nen.

Herzstiick der Steuerung

Diese Merkmale machten die SPSen der
Melsec-L-Serie zum Herzstlck der AGV-
Steuerung. Durch das kompakte BaumaR
und die baugruppentragerlose Konstruk-
tion ist die GréBe der Steuerung reduziert.

Dabei ist der komplette, bendtigte Funktio-
nalitdtsumfang standardméBig in die CPU
integriert. Einige der 130 AGVs bewegen
heute innerhalb der Montagelinie des
OEMs die verschiedenen Motorblockkom-
ponenten von Station zu Station. Dank der
integrierten Ethernet-Schnittstelle war die
Kommunikation der SPS mit dem Steue-
rungssystem des Werks mdglich. Die SPS
empfangt dadurch Anweisungen von ex-
ternen 1/Os, berechnet alle Parameter und
steuert das AGV sicher und zuverlassig
durch das Werk. In der Automobilindustrie
herrscht ein weltweiter Wettbewerbsdruck.
Ziel der OEMs ist es daher, in jedem Ferti-
gungsbereich eine Null-Fehler-Produktion
zu gewdhrleisten. Dies erfordert eine opti-
mierte Logistik und hocheffiziente Monta-
geablaufe. Ausgestattet mit SPSen der
Melsec-L-Serie von Mitsubishi Electric leis-
ten die neu installierten AGVs einen wich-
tigen Beitrag dazu. Sie helfen dem Auto-
mobilhersteller — der zu den weltweit fih-
renden Marken gehdrt — dabei, seine Spit-
zenposition in der Motorfertigung beizube-
halten. |
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Kompakt-SPS
der nachsten Generation

Die Melsec-FX5-Serie ist als Nachfolger der FX3-Familie voll kompatibel und bringt
viele Vorteile mit. Mit inrem dreifach schnelleren Prozessor ist sie flir eine Steigerung
der Systemleistung und damit der Produktivitat ausgelegt. DafUr verfigt die Steue-
rung Uber integrierte Hochgeschwindigkeitszahler und -impulsausgangen Ethenet
und einer RS485-Schnittstelle, analogen 1/0s und einem SD-Kartensteckplatz. Die
Grundgeréte sind mit modernen Prozessoren ausgestattet und stehen zur Einfuh-

rung mit 100 bis 240VAC und 32, 64 und 80 I/Os sowohl als digitale Relais- und Die Melsec-FX5-Serie ist als Nachfolger der FX3-
Transistorversionen zur Auswahl. Alle Grundgeréte lassen sich durch Erweiterungs- | Ea”éi”it auf Steigerulﬂg dg Séstergleisﬂmg Ugd

. " . . ) : roduktivitét ausgelegt. Die Grundgeréate sind mit
module pls auf 256 I/Qs ausbauen, ”ub.er Netzwerke wie CC-Link / |E Field, Ether- | 100 bis 240VAC und 32, 64 und 80 1Os als digi-
net, Profibust sogar bis 512 1/0s moglich. ! tale Relais- oder Transistorversionen verfiigbar.

Modulares Steuerungskonzept fur
hohe Sicherheitsanspriiche

GegenUber der Vorgangerserie Melsec Q reduziert die modulare Hochleistungssteuerung
Melsec iQ-R den Entwicklungsaufwand und sorgt mit deutlich gesteigerter Leistung und
umfangreicher Funktionalitat fir héhere Sicherheit, reibungslose Produktionsablaufe und
kirzere Standzeiten. Zudem erflllen vielfaltige Sicherheitsfunktionen, darunter ein zusétz-
licher Hardware Key, ein IP-basierter Zugrifffilter sowie die Nutzerauthentifizierung, umfas-
sende Security-Ansprlche. Durch verbesserte Debugging- und Fehlerbehebungsfunk-
tionen sind Zeit- und Kosteneinsparungen bei Inbetriebnahme und Instandhaltung még-

Sorgt mit gesteigerter Leistung und Funk-
i tionalitat fur Sicherheit, reibungslose Pro- lich. Dabei fallen u.a. Funktionen wie zur Betriebshistorie, zur Daten-, Fehler- und Ereig-

{ zesse und weniger Standzeiten: die neue  pigprotokolle oder zur Diagnose ins Gewicht. Die Software GX Works3 bietet als Bestand-

i modulare iQ-R. Die Hochleistungssteue- ) , \ . .
! rung bietet zudem eine breite Palette an teil der Entwicklungsumgebung iQ Works u.a. Parametrierung statt Programmierung und

i Security-Funktionalitat. eine automatische Erstellung von Hardware-Bausteinen.

Verpackungslosung mit auto- e

matischer Programmgenerierung &> &=

und neuen Funktionsbausteinen  ___* P =
| -

Mitsubishi Electric hat ein neues Tool speziell fur die Verpackungsindustrie vorgestellt. r ]
Die Software Packaging Solution ermdglicht eine einfache und schnelle Anlagenein- - .i = -
richtung mithilfe von Funktionsbausteinen und vordefinierten Programmmen flir Verpa- i
ckungsapplikationen gemal den Standards OMAC PackML und PLCopen. Dartber

. . L. ) . . . i Die neue Software
hinaus bietet die Lésung die automatische Programm- und Statusdiagrammgenerie- | Packaging Solution O ""EE-E
rung. Weiterhin erweitert sich das Angebot an vordefinierten Bausteinen um anwen- i richtet sich mit auto- .
dungsspezifische Funktionen wie Rotary Cutter, Dancer oder Hopper Control. Das Tool matischer Pro- =
. . . . . . " 1 rammgenerierun
berUcksichtigt sowohl die Bausteine fir Bewegungsablaufe nach PLCopen als auch ; Snd einger Vie|zah|%n EE 2
die Beschreibung der Statusdiagramme nach PackML. Zusétzlich erganzt die Software i Funktionsbausteinen o ..o
die beiden Standards durch die automatische Erzeugung von Programmstrukturen Zgii'f!;;ﬂ%'ﬁs\ﬁg CxCeni
. g . . //WWW.Sps-ma-
und Statusdiagrammen. Dadurch muss der Anwender lediglich seine Anwendung pa- 5 gafin.de/AIF/r;081

rametrieren und die verschiedenen Motion-Aufgaben zusammensetzen.

34 | SPS-Focus



| Highlights zur SPS IPC Drives 2014 | NG

Bediengeratserie um neue
Modelle nach oben erweitert

Nach der GOT2000 Serie werden wird nun die neuen GT21 und GT25 Reihen als
Erweitung des leistungsstarken HMI-Portfolios vorgestellt. Weiterhin prasentiert das
Unternehmen mit der 15”-Variante der High-End-Reihe GT27 das bisher groBte HMI
der Serie sowie die neue Software GT SoftGOT2000 an Stand 7-380. Die GT25
Gerate sind zun&chst in 8,4 und 10,4” mit und ohne frontseitigem USB-Port erhalt-
lich. Ende des Jahres kommt auBerdem ein 12,1” groBes Modell hinzu. Die VGA-
Auflésung sorgt fir eine erstklassige Grafikdarstellung. Uber das MES-Gateway-

Im Bereich Bedienen und Beobachten System GOT kann der Bediener direkt mit der Datenbank auf der Leitebene kom-
zeigt Mitsubishi Electric auf der SPS IPC - . . . . Lo
Drives, zum Beispiel die HMis der GT21-  nunizieren kann. Diese Funktion erlaubt es, ohne Zwlschenrechner direkt mit einer
und GT25-Reihe. SQL, Oracle oder Access Datenbank zu kommunizieren.

Premiere fur die Anbindung von
Servotechnik an offene Netze

Mit dem neuen Modell MR-J4-TM préasentiert Mitsubishi Electric einen Servoregler, der sich mit
Anybus-Steckkarten des e-F@ctory-Alliance-Partner HMS Industrial Networks kombinieren
lasst. Damit 6ffnet das Unternehmen seine Servotechnik erstmals flir Steuerungs- und Netz-
werktechnik von Drittanbietern. Mit dem Servoverstérker MR-J4-TM kénnen Anlagenbauer trotz
einer vorgeschriebenen Steuerung die Servotechnik von Mitsubishi Electric einsetzen, um bei- !
sipelweise Vorteile in puncto Platzeinsparung und Konstruktionsflexibilitdt zu nutzen. “Vergleicht “

man unsere Servoprodukte mit denen europaischer Hersteller nach BaugréBe und Leistung,
bieten sie eine 30 bis 40% hohere Leistungsdichte”, sagt Amir Dehnavi, Produktmanager bei | .
Mitsubishi Electric. Bei den neuen Servoreglern lassen sich auch die Funktionen der bisherigen
MR-J4-Serie wie Vibrationsunterdriickung ersten und zweiten Grades oder One Touch Tuning  Der neue Servoregler MR-J4-TM

. . B ) i ermdglicht erstmals die Anbin-
nutzen.In der ersten Version verfuigt der MR-J4-TM Uber eine Ethercat-Steckkarte von HMS. | dung der Mitsubishi-Electric-Ser-
Im n&chsten Schritt soll eine Profinet-Variante vorgestellt werden. Mittelfristig ist geplant, die i votechnik an offene Netzwerke.
L&sung auf diverse Netzwerke zu erweitern und damit fur den weltweiten Einsatz mit unter-

schiedlicher Steuerungs- und Netzwerktechnik anpassen.

Volle Antriebsleistung fur
den Maschinen- und Anlagenbau

Zu sehen auf der Fachmesse in Nurnberg ist auch die Umrichtergeneration FR-A800,
die fUr den klassischen Maschinen- und Anlagenbau entwickelt ist und ein hohes Po-
tenzial hinsichtlich Leistungs- und Effizienzsteigerung bietet. Die Serie ist mit modernen
Safety-Eigenschaften ausgestattet bedient ein Spektrum von 750W bis 1TMW. Sie er-
moglicht den Betrieb sowohl von Standard-Asynchronmaschinen als auch von IPM- und
SPM-Motortechnik. USB-Host- und -Device-Funktionen garantieren eine reibungslose

Die Umrichtergeneration FR-A800 von Programmierung und Parametrisierung wie auch Daten-Logging. Dabei ist die volle In-
Mitsubishi Electric wurde speziell fiir den tegration in die Mitsubishi-Electric-Programmierumgebung iQ Works gegeben. Uber ein
klassischen Maschinen- und Anlagenbau . , ) . . ) R .

entwickelt und erméglicht durch ihre hohe  €ingebautes Bedienfeld sowie Mehrtextdisplays sind die Komponenten intuitiv und ein-
Performance Steigerungen bei Effizienz- fach zu bedienen. Mithilfe der Real-Sensorless-Vector-Control-Regelung lassen sich eine

und Produktivitat. Drehzahl- und Drehmomentgiite bis zu einer Frequenz von 400Hz erzielen. Eine Uber-

lastfahigkeit von 250% wéhrend der Startphase sorgt fUr ein zuverlassiges Startverhalten
auch unter schwierigen Betriebsbedingungen.
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Preisbewusste Einstiegsoption
in die Visualisierung

Mit der GS-Serie prasentiert Mitsubishi Electric eine neue HMI-Klasse auf der diesjahrigen
SPS IPC Drives. Die Bediengerate der kosteneffizienten Serie bieten eine einfache und flexible
Einstiegsoption in die Welt der Maschinenvisualisierung. Der Funktionalitdtsumfang der Serie
enthdlt alle gangigen Basisfunktionen, wie die Datenaufzeichnung . Daten aus Anlagenkom-
ponenten lassen sich bequem Uber das HMI auswerten, grafisch darstellen und in einen in-

ternen SRAM-Speicher oder extern beispielsweise auf eine SD-Karte oder einen Rechner zur Die Bediengeréate der besonders
weiteren Evaluierung tbertragen. Somit kénnen zum Beispiel Berichte tiber die Maschinen- § kF’Ster?efﬁ'Zf”te”dGﬂS’,Sb?”?zp'ete”
. . . ' eine einfache un exiole ein-
auslastung oder eine Temperaturentwicklung ohne separate Algorithmen erstelit werden. Per ! stiegsoption in die Welt der Ma-
SD-Karte lassen sich beispielsweise auch ohne Weiteres Projektdaten im Zuge der Inbetrieb- i schinenvisualisierung.

nahme auf das HMI spielen.

Energy Assist Unit fur Ruckspei-
sung und Lastspitzenreduzierung

Um seinen Kunden Energie- und Kosteneinsparpotenziale bei Maschinen mit hohem
Energieaufwand zu erschlieBen, stellt Mitsubishi Electric auf der SPS IPC Drives die
Energy Assist Unit vor. Diese separate Komponente zwischen Versorgungsgerat und
Wechselrichter des Servosystems ermdglicht es, regenerative Energie von Servomotoren
groBer 30KW intelligent in die Anlage zurlick zu speisen und dadurch Energieverbrauch
und -spitzen zu reduzieren. Die Einheit nimmt die Bremsenergie auf und speichert sie in
Die Energy Assist Unit von Mitsubishi der Kondensatorbank. Bei Bedarf macht sie die gespeicherte Energie nutzbar, indem
Electric stellt eine effektive Mdglichkeit dar,  sje sie unterstitzend an den Wechselrichter zurlickspeist. Da die Einheit regenerativen
die Bremsenergie von Servomotoren gro- Strom direkt in der Maschine nutzbar macht, statt ihn ins allgemeine Netz zurtick zu
Ber 30KW regnerativ in der Anlage zur Ver-
figung zu stellen. speisen, lassen sich der Grundstrombedarf reduzieren und Energiespitzen kappen. Die
Energy Assist Unit ist fur Maschinen mit hohem Energieaufwand und kontinuierlicher Be-
wegungen geeignet, beispielsweise Spritzgussmaschinen oder groBe Pressen.

Uberkopfmontage
in Hochgeschwindigkeit

In Sachen moderner Robotikldsungen kann Mitsubishi Electric auf ein breites Repertoire
zurlickgreifen. Eines der jungsten Highlights ist der Melfa-Roboter vom Typ RH-1FHR.
Der Hochleistungs-Scara ist speziell fur die Deckenmontage ausgelegt und bietet ent-
sprechend hohe Prézision und Geschwindigkeit. Die RH-1FHR-Kinematik arbeitet Gber-
kopf in einer Geschwindigkeit von 160 Picks pro Minute und eignet sich damit insbe-

. . . ) ) o ) i Der neue Hochleistungs-Scara ist spe-
sondere fur das Palettieren von Kleinteilen. Eine Vielzahl moglicher Anwendungen findet i Ziell fir die Deckenmontage ausgelegt

sich unter anderem in der Lebensmittel- und Getrankeindustrie, der Pharma-, Verpa- i und arbeitet mit einer Geschwindigkeit

. . o 160 Pick Minute.
ckungs-, Unterhaltungselektronik- und Automobilindustrie. Die Pilot-Anwendung setzte von 1cs pro Mindte

der Maschinenbauer BWM um. Dabei wurde der neue Decken-Scara in eine Zelle in-
tegriert, die einen kompletten Handlingzyklus mit dem ZufUhrsystem Unifeed kombiniert.
Der Roboter ist mit einem Visionsystem ausgestattet, um Kunststoffkleinteile zu verein-
zeln und auf ein weiteres Férderband zu legen. Am Ende des Férderbandes greift der
Sechsachsoboter die Teile auf und gibt sie an die Zuflhreinheiten zurick.
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yJede Losung ist gewinnbringend*

Welche Trends beschéftigen die Robotik und welchen Einfluss hat das Schlagwort Industrie 4.0 auf dieses Markt-
segment? Das SPS-MAGAZIN hat bei Jan-Philipp Liersch nachgefragt, dem Robotik-Verantwortlichen bei Mit-
subishi Electric in Europa.

E&] Industrie 4.0 ist in aller Munde,
was bedeutet dies fiir den Bereich
Robotik?

Liersch: Mit Industrie 4.0 wird sich die
Wirtschaftlichkeit von vielen Industrieanla-
gen steigern lassen, aber bis dahin bedarf
es noch eines langen Weges, der parallel
von weiteren Innovationen aus der Indus-
trieautomation begleitet wird. Das im End-
effekt alle Systeme zusammen spielen und
voneinander profitieren kdnnen, wird der
groBe Erfolg von Industrie 4.0 sein.

B wie wichtig ist eine einfache her-
stelleriibergeordnete Integration?
Liersch: Gerade in der Robotik besteht
ein groBer Bedarf an leichter Integration
und schneller Kommunikation. Das wird
auch zukUnftig herstellerlbergeordnet
funktionieren mussen, da jeder Anwender
seine Schwerpunkte und Vorteile flr eine
Anwendung hat. Aber bereits heute schon
werden unterschiedliche Komponenten in
einer Anlage verbaut und kommunizieren
miteinander. Somit liegt es an jedem Her-
steller, dem Kunden mit den jeweillig bend-
tigten Komponenten eine geeignete Lo-
sung, allem voran eine gesamtheitliche
Losung, anzubieten.

E=l welche entscheidenden Trends
sehen Sie in der Robotik?

Liersch: Die entscheidenden Trends sind
die heutigen Wunsche unserer Kunde.

Einfache Integration, maximale Sicherheit
in der Produktion und Reduktion der Kos-
ten durch kooperierende Tatigkeiten mit
dem Personal.

E=l welche Rolle spielt die Robotik in
der e-F@ctory-Initiative von Mitsu-
bishi Electric?

Liersch: Unser e-F@ctory-Netzwerk
macht es dem Anwender so leicht wie
maglich auch fur komplexe Anwendun-

Steuerung der Vision-Systeme geht oder
um ein Versions-Management-Tool, jede
einzelne Ldsung ist fur die Einbindung
der Roboter in eine Anlage gewinnbrin-
gend und effizient.

E=1 welche Rolle spielt das Thema
Mensch/Roboter-Kollaboration fiir
Mitsubishi Electric?

Liersch: FUr uns in der Industrieautomation
ist die Mensch/Roboter-Kollaboration in

“Gerade in der Robotik besteht ein groBer Bedarf
an leichter Integration und schneller Kommunikation.

Das wird auch zukiinftig

herstelleriibergeordnet funktionieren miissen.”

gen den perfekten Partner zu finden. Die
Produkte sind dabei in der Regel aufei-
nander abgestimmt und die Erfahrungen,
die dieser Expertenpool mit sich bringt,
machen eine Umsetzung sehr einfach.
DarUber hinaus ist die Einbindung unse-
rer Roboter-Steuerung in unsere hausei-
gene SPS-Plattform fir Hochstleistung
mit anderen Automatisierungskomponen-
ten ausgelegt. Funktionen wie kooperie-
rende Roboter und Kollisionsvermeidung
durch CAD-Monitoring sind Funktionen,
die wir heute schon nutzen kénnen. Ins-
gesamt gibt es fur unsere Roboter eine
Vielzahl an e-F@ctory-Losungen, die wir
bereits in Applikationen einsetzen. Ob es
dabei die um integrierten Befehle zur

Zukunft der entscheidendere Weg, auf
dem wir unseren Kunden innovative L6-
sungen anbieten wollen.

EZ] wie geht Mitsubishi Electric das
Thema Integration von Robotik, SPS
und CNC konkret an?

Liersch: Die Integration von SPS-, Robo-
tik- und CNC-Steuerungen wurde von
uns bereits vor sechs Jahren vorgestellt.
Die Einbindung unterschiedlichster Steue-
rungs-CPUs ist fur uns auf der iQ Plat-
form schon Standard und erméglicht den
direkten Kommunikationsaustausch auf
unserem Ruickwandbus — der Vorteile nur
eine Software verwenden zu missen, ist
dabei selbstverstandlich. [ |
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Bild 1 | In der CNC-Dreh/Frasmaschine iRobo von Miga ist ein Mitsubishi Electric-Sechs-Achs-Roboter vollstandig
in die Maschine integriert, was deutliche Raumvorteile bringt.

Integration von CNC und Robotik
Die ganze Welt der Automatisierung

auf einem Baugruppentrager

Bereits seit Jahren kombinieren Werkzeugmaschinenbauer erfolgreich CNC- und Robotertechnik von Mitsubishi
Electric und treiben damit die mannlose Fertigung voran. Mit der iQ Platform ist nicht nur der nahtlose Zusam-
menschluss von CNC- und Robotersteuerung méglich, sondern zusétzlich auch die Kombination von SPS und
Motion-Control-CPU. Uber einen einzigen Baugruppentréger ldsst sich also eine intelligente Automatisierung ein-

fach realisieren. Auf diese industrieweit einzigartige, integrierte Lésung setzt auch der CNC-Spezialist Miga.

Das Unternehmen Muga Werkzeugma-
schinen ist 1999 aus der Firma Steinel
hervorgegangen und heute in den Be-
reichen Maschinenvertrieb, Werkstuck-
applikation sowie Maschinenservice
tatig. Unter der Marke Muga liefert das
Unternehmen ein  komplettes Pro-
gramm vertikaler Bearbeitungszentren
sowie CNC-Drehmaschinen. Nahezu
alle Modelle sind mit CNC-Steuerungen
und Antrieben aus dem Hause Mitsub-
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ishi Electric ausgestattet. Seinen Kun-
den bietet der Werkzeugmaschinenher-
steller den kompletten Service rund um
die CNC-Maschine sowie Beratung bei
Werkstlckapplikation und Automatisie-
rungstechnik.

Intelligente Werkzeugmaschinen

Die Firma Muga setzt beim Bau leis-
tungsfahiger, hochpréziser CNC-Maschi-

IAPANISCH FUR

AUTOMATIOIERER

Hei|sei Auch die Zeitrechnung ist in
Japan eine andere. Als Kaiser Aki-
hito am 7. Januar 1989 den Chry-
santhementhron bestiegt, startete die
Heisei-Zeit. Der Begriff bedeutet so-
viel wie ‘Frieden iiberall’ und gilt als
Regierungsdevise des Kaisers.
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Bohrfunktionen und erfiillt damit
die Kundenanforderung an eine
Komplettbearbeitung. Der iRobo
wird als Stand-alone-Losung u.a.
E in der Medizintechnik, der Auto-
!

ENY BITIN

mobilindustrie oder in der Produk-
tion von Normteilen verwendet.

Héhere Genauigkeit

Auch das Funf-Achs-Bearbei-
tungszentrum RMV 250RT nutzt
einen RV-6SD-Roboter sowie
eine Mitsubishi Electric-CNC-
Steuerung vom Typ M700. Bei
der Komplettbearbeitung eines

Bild 2 | iRobo ist auf die automatisierte Komplettbearbeitung von
Einlegeteilen ausgelegt. Sie kombiniert einen Roboter vom Typ
RV-6SD mit der CNC-Steuerung M70 und Antriebstechnik von
Mitsubishi Electric.

Bild 3 | Auch das Fiinf-Achs-Bearbeitungs-
zentrum RMV 250RT setzt einen RV-6SD-
Roboter ein sowie eine Mitsubishi Electric-
CNC-Steuerung vom Typ M700.

nen auf Mitsubishi Electric. Mit der Kom-
bination von CNC- und Robotertechnik
entstehen hochmoderne Losungen flr
eine intelligente Fertigung. Helmut Mdiller,
Managing Director des Werkzeugmaschi-
nenbauers, erklart: , Zur Konstruktion un-
serer Fertigungszellen haben wir uns fur
die Technik von Mitsubishi Electric ent-
schieden, da wir dabei alles aus einer
Hand erhalten: von den Antrieben, Uber
die CNC-Steuerung bis zum Roboter.
Mithilfe von Mitsubishi Electric kdnnen wir
unsere Werkzeugmaschinen mit einer ro-
botergestutzten Zu- und Abfuhrung von
Werkstlicken ausstatten und damit eine

reibungslose integrierte Produktion reali-
sieren.” Die CNC-Dreh/Frasmaschine
iRobo von Muga beispielsweise kombiniert
einen Roboter vom Typ RV-6SD mit der
CNC-Steuerung M70 sowie Antriebstech-
nik von Mitsubishi Electric. Muller be-
schreibt die Anlage: , Der iRobo ist eine
CNC-Maschine zur automatisierten Kom-
plettbearbeitung von Einlegeteilen. Dabei
ist der Sechs-Achs-Roboter vollstandig in
die Maschine integriert, was deutliche
Raumvorteile bringt. Ein Schutzzaun au-
Berhalb der Maschine ist nicht nétig, was
sich positiv auf Platz und Kosten auswirkt.”
Die Anlage verfugt Uber Dreh-, Fras- und

Werkstlckes Uber flnf Seiten ist beson-
ders wenig Umspannung notwendig, was
eine hdhere Genauigkeit erlaubt. Der Ro-
boter ist seitlich an der Maschine angeord-
net und beladt die Anlage automatisch
durch die SeitentUr, sodass die Zugang-
lichkeit zum Arbeitsraum vollstandig erhal-
ten bleibt. Das Bearbeitungszentrum von
Muga wird universell eingesetzt, u.a. zur
Fertigung von Teilen fur Spinnereimaschi-
nen. In der Medizintechnik sind die Anfor-
derungen an Genauigkeit und Oberfla-
chenglte besonders hoch. Hier Uber-
nimmt die Anlage z.B. das Frasen von
Operationsbestecken. [ |

iQ Platform von Mitsubishi Electric
Mit der iQ Platform bietet Mitsubishi Electric eine integrierte Lésung zur einfachen Kombination von CNC-, Roboter-, SPS-
und Motion Control CPU. Neben Anschlussstellen fur I/O-Module verflgt das System Uber Steckplatze flr unterschiedliche
Steuerungsmodule, die in Echtzeit miteinander kommunizieren, sodass ein hochsynchrones System entsteht. Die iQ Plat-

form liefert eine leistungsfahige, zuverlassige Auto-
matisierungslésung auf einem Baugruppentrager flr
alle Automatisierungsdisziplinen wie diskrete Steue-
rung, Motion Control, Roboter-, CNC-, Batch- und
Prozesssteuerung. Die reibungslose Kombination un-
terschiedlicher Steuerungen wie CNC und Robotik
Uber die iQ Platform trégt zur Umsetzung der An-
spriiche von Industrie 4.0 bei. AuBerdem gewahrleis-
tet die iQ Platform durch offene Schnittstellen den
einfachen und direkten Datenaustausch vom Robo-
ter bis zum ERP-System. Das erlaubt die flexible Pla-
nung und Datenauswertung im Rahmen von Indus-
trie 4.0. Schon lange arbeiten bei Mitsubishi Electric die unterschiedlichen Fachbereiche wie SPS, Robotik und Motion
Control eng zusammen, um ganzheitliche Losungen zu schaffen. Als Ergebnis dieser interdisziplindren Entwicklung ist die
iQ Platform nach Angaben des Anbieters in ihrer Art branchenweit einmalig und bietet ein hohes MaB an Integration.
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Zum Video tiber den

QR-Code oder o
http://www.sps-ma- Bild 1 | Mit einer UmrUst-Option ist der schnelle Wechsel zwischen den zwei Tragerformaten und zwi-
gazin.de/AIF/7013 schen verschiedenen Spritzenformaten von 0,5 bis 10mm maéglich.

Handling auf engstem Raum

Roboter takten Spritzen im Akkord

In der Pharmaindustrie gelten hohe Anforderungen an Hygiene, Qualitét und Leistung, auch fir die dort realisierten
Verpackungsanlagen. Der Platz in der Produktion ist zudem oft rar, vor allem im historisch gewachsenen Umfeld.
Neu hinzukommende Maschinen missen daher so kompakt wie méglich sein. Das Schweizer Unternehmen Ro-
botronic ist auf robotergestlitzte Handling-Anlagen spezialisiert und erfillt diese strengen GréBenvorgaben mit
einer selbst entwickelten, modular aufgebauten Roboterzelle.

Fur einen international tatigen Pharma-
konzern aus Deutschland hat Robotronic
solch ein Handling-Modul zur ZufUhrung
von Fertigspritzen in die Endverpa-
ckungsanlage realisiert. Der Kunde
suchte nach einer flexiblen Lésung und
gab eine maximale Bauzeit von vier bis
funf Monaten vor. Der zur Verfugung ste-
hende Raum war mit rund 3m? extrem
klein, die Geschwindigkeitsanforderung
mit 400 Spritzen pro Minute dagegen
sehr hoch. AuBerdem sollte eine UmrUs-
tung moglich sein, zwischen verschiede-
nen Spritzentragern sowie zwischen
Spritzenformaten von 0,5 bis 10ml.
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Baukasten mit Roboter

Mithilfe des Baukastenprinzips seines MRT-
Programms ist Robotronic in der Lage, be-
liebige Mitsubishi Electric-Roboter in einer
Zelle mit weiteren Elementen wie Trans-
portbandern, Kamerasystemen oder Line-
arachsen zu kombinieren. ,, Bei Konstruk-
tion und Bau ké&nnen wir mit dem Baukas-
tenprinzip viel Zeit sparen®, sagt Mike
Weber, Eigentlimer und Geschaftsflhrer
von Robotronic. ,, Das Grundgerust steht
immer und muss lediglich entsprechend
den Anforderungen ausgestattet werden.
Die Anschaffungskosten sind dadurch ver-

gleichsweise niedrig. Ein wichtiger Vorteil ist
die platzsparende Bauweise, mit der wir
auf besonders kleinem Raum arbeiten kon-
nen.” Das Grundmodul des MRT nimmt
eine Flache von knapp einer Europalette
ein, konkret sind es 1x1,3m, und ist rund
2,2m hoch.

Besonderheit des Spritzen-
Handlings

Jede Spritzenverpackungslinie benotigt
eine spezielle Zuflhrung, denn Spritzen
haben keinen Boden, auf dem sie stehen
koénnen. Deshalb werden sie an der Fin-



Bild 2 | Robotronic arbeitet mit einer selbst
entwickelten, modular aufgebauten
Roboterzelle, in der Roboter von Mitsubishi
Electric zum Einsatz kommen.

gerauflage, dem sogenannten Finger
Flange, hangend transportiert und gela-
gert, wozu besondere Trager notwendig
sind. Die zwei gangigsten Lésungen sind
normierte K&mme und Nester, die jeweils
160 Spritzen fassen. Zum Verpacken mus-
sen die Spritzen aus den K&mmen oder
Nestern entnommen und in die Verpa-
ckungsanlage gegeben werden. Dabei ist
Fingerspitzengefihl gefragt, denn die gla-
sernen Spritzen sind leicht zerbrechlich.
Weber erklart: , Entsprechende Handling-
Maschinen gibt es schon lange am Markt.
Was die Zellen von Robotronic einzigartig
macht, ist inre kompakte Bauweise.” Eine
ahnliche Maschine von einem anderen
Hersteller brauche in etwa drei- bis viermal
so viel Platz. ,,Doch gerade daran mangelt
es in der Regel in der Produktion”, so
Weber weiter, ,, was die verflgbare Flache
extrem teuer macht. ”"In der L6ésung zum
Spritzen-Handling kommen zwei Mitsu-
bishi Electric-Roboter vom Typ Melfa RV-
4FL zum Einsatz, kompakte Uberkopf-
Knickarmroboter mit sechs Achsen. Es
sind keine weiteren mechanischen Ele-
mente wie Hub- oder Drehkomponenten
notig. Mike Weber sagt dazu: ,, Wir legen
Wert darauf, méglichst ausschlieBlich Ro-
boter einzusetzen und nur in Ausnahme-

Bild 3 | Statt eines langen Forderbandes zur Zu-
fUhrung der Tubs hat Robotronic einen Dreh-
turm entwickelt, der wie die Roboterzelle auf

einem platzsparenden MRT-Modul basiert.

fallen zusétzliche mechanische Elemente
zu verwenden, die potenziell stéranfallig
sind.” Ein Roboter laufe in der Regel jahre-
lang ohne Zwischenfélle, sagt Weber. , So
kénnen wir einen hohen Output unserer
MRTs sicherstellen.”

Zufiihrung per Drehturm

Bestandteil der L6sung ist eine Zufuh-
rung fur die sogenannten Tubs, also die
tiefgezogenen Kunststoffbehélter, in
denen sich die Kdmme oder Nester zum
Transport befinden. Normalerweise kom-
men hierbei Forderbéander ins Spiel, die
vergleichsweise viel Platz einnehmen.
Robotronic hingegen setzt einen eigens
entwickelten Drehturm ein, der auf dem
gleichen GrundgerUst wie die Roboter-
zelle basiert, mit der er verbunden ist. Auf
der AuBenseite wird der Turm von Hand
mit bis zu zehn vollen Tubs beladen,
bevor er sich um 180 0° dreht und per
Roboter entleert wird. ,, Durch die Stape-
lung der Tubs im Drehturm kénnen wir
den Platzbedarf im Vergleich zu einer
Forderstrecke stark reduzieren”, so Mike
Weber. , Wir verarbeiten zweieinhalb Tubs
bzw. 400 Spritzen pro Minute. Der Turm
fasst insgesamt zehn Tubs. Er muss also
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alle 4min nachgeladen werden. Optional
ist auch ein Drehturm flr 20 Tubs erhalt-
lich. Um die gleiche Autonomie mit einem
Forderband zu erzielen, musste das
Band 4m lang sein. Mit dem MRT schaf-
fen wir diese Leistung mit einem Meter.”

Handling mit Robotern

In der Sonderldsung sind zwei Melfa-Ro-
boter vom Typ RV-4FLM-Q1-S15, die zu-
gehorigen CPUs Q172DRCPU und eine
SPS vom Typ QO3UDECPU eingebaut.
Der Drehturm wird Uber einen Mitsubishi
Electric-Servomotor vom Typ MR-J4 mit
Motion CPU Q172DCPU angetrieben.
Alle CPUs sind Bestandteil der Multi-
CPU-Plattform von Mitsubishi Electric iQ
Platform. Die Besonderheit dieser Lo-
sung ist es, die Roboter nicht nur tGber
Kopf hangend, sondern auch zu zweit
auf engem Raum zusammenarbeiten zu
lassen. Die beiden Roboter sind fur das
komplette Handling von Tubs, Tragern —
also Nestern oder Kémmen — sowie der
verschiedenen Spritzenformate verant-
wortlich. Dazu sind sie exakt aufeinander
abgestimmt. Der Prozessablauf bei Kém-
men, in denen die Spritzen hintereinander
in mehreren Reihen hé&ngen, sieht wie
folgt aus: Roboter A entnimmt zun&chst
einen Tub aus dem ersten Turmschacht
und stellt ihn in die vorgesehene Station.
Dort entnimmt Roboter B den Kamm
und Roboter A bringt den leeren Tub zu-
rick in den Drehturm. Roboter B fahrt
mit dem Kamm an die Entleerungs-
schiene, kippt ihn leicht und taktet die
Spritzen durch. Von der Schiene durch-
laufen die Spritzen den reguléaren Verpa-
ckungsprozess. AnschlieBend legt Robo-
ter B den leeren Kamm in eine separate
Station ab, von wo aus ihn Roboter A
aufgreift und zum Tub in den zweiten
Turmschacht legt. Dass das MRT sowohl
Kamme als auch Nester verarbeiten
kann, ist laut Mike Weber eine Besonder-
heit in der Branche. Die Nester verfligen
Uber eine wabenformige Struktur, in
deren einzelnen Offnungen die Spritzen
hangen. Fir das Handling sind hierbei
Vakuumagreifer nétig. Die Maschine lasst

SPS-Focus | 41



B  Roboter in der Medizintechnik |

sich innerhalb weniger Minuten umrs-
ten. Das Handling selbst unterscheidet
sich wie folgt: Auch hier setzt Roboter A
zunachst den Tub in die erste Station.
Roboter B entnimmt das Nest mittels Va-
kuum, bewegt es zur zweiten Station und
stellt es dort in einen Stufenblock, Uber
den die Spritzen leicht angehoben wer-
den. Mit einem speziellen Greifer fahrt
Roboter A an die Waben des Nestes,
nimmt die Spritzen am Finger Flange auf
und fahrt mit ihnen an die Entleerungs-
schiene, wo er, &hnlich wie bei den Kam-
men, die Reihen zur Entleerung durch-
taktet. AnschlieBend stellt Roboter A
Nest und Tub als Leergut in den zweiten
Turmschacht der Drehstation.

Optionale Leistungserweiterung

Das realisierte MRT-Modell kann 400
Spritzen pro Minute in die Entleerungs-
schiene eintakten. Maximal lassen sich
mit dieser Lésung bis zu 600 Stlick pro
Minute verarbeiten. Dazu wird die Anlage
um eine Zusatzachse erweitert, angetrie-
ben von einem Mitsubish Electric-Servo-
motor MR-J4. ,600 Spritzen pro Minute
— das ist so ziemlich das Schnellste, was
Sie auf der Welt finden werden”, preist
Weber die Leistungsfahigkeit seiner An-
lage. Die Zusatzachse erlaubt einen
schnelleren Entleerungsvorgang: Der Ro-
boter selbst fahrt nicht 1anger an die Ent-
leerungsstation, um die Spritzen in Rei-
hen durchzutakten, sondern alle Spritzen
werden in einem Durchgang mit einer
180°-Kippbewegung aus dem Kamm in
ein Gegenstlck entleert, das sich auf der
Servoachse befindet. Statt des Roboters
Ubernimmt die Servoachse mit einer
Kippbewegung das Entleeren der
Waben. Der urspringliche Bewegungs-
ablauf des Roboters verkdrzt sich und
macht so die Verarbeitung von bis zu
600 Spritzen pro Minute moglich.

Langjéhrige Erfahrung
Als exklusiver Robotikvertriebspartner

von Mitsubishi Electric fUr den Schweizer
Markt arbeitet Robotronic bereits seit Fir-
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Robotronic

Robotronic ist der Vertriebspartner von Mitsubishi Electric im Bereich Robotics flr
den Schweizer Markt. Das Angebot umfasst Vertrieb, Beratung, Support und Ser-
vice. Neben den Robotern von Mitsubishi Electric als Komponente fuhrt das Unter-
nehmen diverse andere Automatisierungskomponenten wie Kamerasysteme, Greifer,
ZufUhrsysteme oder Roboterzellen im Portfolio, die speziell fur die Roboter von Mit-
subishi Electric ausgelegt sind. Mit einem breiten Sortiment an Komponenten und
einem umfassenden Know-how im Automatisierungsbereich bietet Robotronic wert-
volle Unterstltzung bei Automationsprojekten. In Zusammenarbeit mit Partnern ent-
wickelt Robotronic zudem maBgeschneiderte Komplettldsungen.

mengrindung 2008 mit dem Automati-
sierungsanbieter zusammen. Geschéfts-
fUhrer Weber selbst blickt auf mehr als
30 Jahre Zusammenarbeit mit Mitsubishi
Electric zurtck. Fur ihn z&hlen vor allem
der kompetente und schnelle Kunden-
service sowie die weltweite Verflgbarkeit
von Technik und Experten. Uber die Pro-
dukte sagt er: ,Die Roboter zeichnen
sich durch Flexibilitdt, Geschwindigkeit
und Zuverlassigkeit aus. So arbeiten sie
bei einem unserer Kunden schon un-
glaubliche 25 Jahre im Dreischichtbe-
trieb. Auch mit den anderen Komponen-
ten von Mitsubishi Electric wie Servos
oder Steuerungen hatten wir bisher nie
Qualitatsprobleme.” Von Vorteil seien
auch die hohen Freiheitsgrade beim Ein-
bau der Roboter, beispielsweise durch
die Uberkopfmontage oder die extremen
Drehbewegungen. , Die schlanke Bau-
form der Roboter”, so Weber, , unter-
stltzt die Umsetzung des MRT auf engs-
tem Raum.”

Weiterentwicklung in Gange

Robotronic entwickelt das aktuelle
Spritzen-Handling-Modul weiter und will
zukUnftig die UmruUstungsoption auf ein
drittes Tragerformat, auf sogenannte
Rondo Trays, anbieten. Dabei handelt
es sich um 300mm lange, flache, wel-
lenformige Kunststofftabletts, in denen
die Spritzen nebeneinander eingeklipst
werden. Mike Weber bemerkt: , Wenn
das MRT zusétzlich Rondo Trays verar-
beiten kann, sind unsere Kunden in der
Lage, mit nur einer Ldsung alle drei For-
mate handzuhaben.” Zudem arbeitet

Robotronic an einer Losung, in der die
Spritzen berlUhrungslos auf einer For-
derstrecke in die ndchste Maschine ge-
langen. Die Verwendung von Glas in der
Arznei- und Lebensmittelproduktion
stellt ein Risiko dar, da Glasbehalter
durch ZusammenstoBe leicht Schaden
nehmen kdnnen. Bei den Spritzen
konnte beispielsweise die Fingerauflage
beschéadigt werden oder Glaspartikel in
die FlUssigkeit gelangen. Mit der neuen
Losung reagiert Robotronic auch auf
die ,No Glas Contact”-Empfehlung der
US-amerikanischen Food and Drug Ad-
ministration (FDA). Mit der Sonderl6-
sung richtet sich der Anlagenbauer an
Pharmaunternehmen weltweit. , Das
System kann eins zu eins in anderen
Landern dbernommen werden, denn
die Nester, Kdmme und Rondo Trays
sind normiert und international im Ein-
satz”, so Weber.

Die ndchste Herausforderung

Die nachste Herausforderung, der sich
Robotronic stellen will, ist der Bau einer
weiteren Handling-Anlage. Weber be-
schreibt das Projekt folgendermaBen:
» Wir werden innerhalb von knapp drei
Monaten eine MRT-Zelle fur das Sprit-
zen-Handling in Nestern bauen. Damit
demonstrieren wir, wie schnell wir tat-
séchlich Auftrdge mithilfe des MRT-
Baukastenprinzips umsetzen kénnen:
Bestellung im Februar, Lieferung im
April.” Der Ubliche Zeitrahmen hingegen
liege fur so ein Projekt im Sonderma-
schinenbau bei zwischen neun bis
zwoIf Monaten. |
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Bild 1 | Von Zu- bis Ablauf: Eine modulare SPS der Q-Serie von Mitsubishi Electric steuert das
redundante System der Wasseraufbereitungsanlage von Dee Valley Water.

Steuerung fur Aufbereitungsanlage als GroBprojekt

Wasser fur Wales

Das jiingste GroBprojekt des britischen Wasserversorgungsunternehmens Dee Valley Water (DVW) ist abgeschlos-
sen: Der Vorzeigestandort im nordwalisischen Liwyn Onn verfagt Gber eine neue Wasseraufbereitungsanlage mit
einem Investitionsvolumen von stolzen 17 Millionen britischen Pfund. Die Steuerung des redundanten Systems
libernimmt eine modulare SPS der Mitsubishi Electric Q Serie.

Mit der neuen Anlage ist Dee Valley Water
(DVW) in der Lage, taglich 47.000m® Trink-
wasser fur die Stadt Wrexham und Umge-
bung zu produzieren. Neben dem ge-
wohnlichen Aufoereitungsverfahren verflgt
Liwyn Onn Uber ein automatisiertes System
zur Beseitigung von Mangan, einem Mine-
ral, das im Oberflachenwasser der Region
natUrlicherweise vorkommt. Weil Uber
100.000 Menschen von einer durchgehen-
den Wasserversorgung aus Liwyn Onn ab-
hangig sind, muss die Anlage und ihre Au-
tomatisierungstechnik zuverlassig funktio-
nieren. Das Auswahlverfahren fUr ein geeig-
netes System war folglich sehr streng. Vier
Automatisierungsanbieter reichten inre L6-
sungsvorschlage ein, darunter Mitsubishi
Electric. DVW und der Hauptlieferant fir
das Projekt Black & Veeatch pruften die ein-
gereichten Losungsvorschlage und ent-
schieden sich am Ende flr eine Umset-

zung mit Technik von Mitsubishi-Electric.
Die Zulieferer fur das Projekt stammen
hauptsachlich aus der Region Nordwales,
darunter auch Systemintegrator Tycon Au-
tomation, der mit dem Automatisierungs-
portfolio vetraut ist. Er setzte bereits in der
Vergangenheit in gréBeren Steuerungspro-
jekten fUr die Wasserwirtschaft Komponen-
ten von Mitsubishi Electric ein. Durch feld-
erprobte anwendungsspezifische Software-
Module war Tycon in der Lage, die kom-
plexe Anlagensteuerung fur das Waliser
Wasserwerk zu realisieren.

Prozessoptimierung in
Liwyn Onn

Das Verfahren zur Wasseraufbereitung in
Liwyn Onn besteht aus mehreren Schritten:
der Druckentspannungsflotation, der Filtrie-
rung durch Aktivkohlegranulat, der Schwer-

kraftfiltration und dem Chlorkontaktbecken.
AnschlieBend wird das Wasser in einen
Speichertank gepumpt und von dort aus in
das Verteilernetz eingespeist. Dieser in der
Industrie eher untbliche Ablauf wurde spe-
ziell fur die Region entwickelt und berlck-
sichtigt den Mangangehalt des Wassers.
Ein wichtiger Aspekt des Steuerungssys-
tems ist das zum Einsatz kommmende zwei-
fach redundante SPS-System. Das Sekun-
darsystem ist komplett verkabelt und ge-
pruft und mit einer eigenen CPU ausge-
stattet. Durch Spiegelung der Primar-CPU
erhoht sich die Systemzuverlassigkeit, so-
dass bei einem (wenn auch unwahrschein-
lichen) Ausfall der Haupt-CPU, der Strom-
zufuhr oder der Basiseinheit das Sekundér-
system innerhalb von 21ms die Steuerung
vom selben Kontrollpunkt aus Gbernehmen
kann. ,, Die Hardware von Mitsubishi Elec-
tric war gut geeignet, um die Vorgaben im
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Bild 2 | Die hohe Transparenz des Systems erlaubt die Lokalisierung von Netzwerk- und
Kommunikationsproblemen bis zur I/0O-Ebene fur jede Komponente in sehr kurzer Zeit.

Lastenheft zu erflllen”, sagt Andrew Ro-
bertson, Technical Director bei Tycon. , So-
weit ich weiB3, setzte der Standort ur-
sprunglich vorwiegend Komponenten von
Rockwell ein. Aber die Vertreter von Dee
Valley Water waren flexibel und offen fur
Vorschlage bei der Suche nach einem voll
redundanten System.” Der Systemintegra-
tor hatte bereits zuvor eine zuverlassige,
voll redundante Architektur in einem grée-
ren System auf der Isle of Man umgesetzt.
,»Um ihnen diese Lsung genauer zu erkla-
ren, arrangierten wir einen Besuch vor Ort”,
so Robertson weiter, ,, und konnten mit un-
serer Herangehensweise sowohl das Leis-
tungsziel als auch den vorgegebenen
Preisrahmen erflllen.”

Mit dber 1.000 1/Os zur vollen
Kontrolle

Robertson fahrt fort: ,, Wir haben ausfihr-
lich mit Dee Valley Water Uber die ge-
nauen Anforderungen und Winsche ge-
sprochen. Dabei war vor allem Zuverlas-
sigkeit ein wichtiges Thema.” Die Mitsub-
ishi Electric-SPSen vom Typ QnPRH sind
fir den Einsatz in einem redundanten
Aufbau entwickelt und erflilliten daher die
Spezifikationen von Anfang an. In der
Hauptschaltanlage sind zwei Baugrup-
pentrager fur Prozessoren und drei fur
I/O-Module untergebracht, die je ein Drit-
tel des Werks abdecken. , Dieser Sys-
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temaufbau erwies sich als besonders ge-
eignet, da der Prozess mit drei Druckent-
spannungsflotationsstufen, sechs Aktiv-
kohlefiltern und sechs Schwerkraftfiltern
bereits einen gewissen Grad an Redun-
danz aufweist”, sagt Robertson. ,Wir
haben den Aufbau des Kontrollsystems
S0 angepasst, dass eine mdglichst ro-
buste Ldsung entsteht.” Die Pumpenmo-
toren werden gréBtenteils von Frequen-
zumrichtern gesteuert, die Uber ein Profi-
bus-Netzwerk miteinander verbunden
sind. Tycon nutzt separate Profibus-Netz-
werke innerhalb der Schaltanlage mit
einem eigenen Netzwerk fUr das Feld.
Dadurch vereinfacht sich der Aufbau und
es entsteht ein sehr robustes System.
Mittels der eingesetzten dezentralen,
Uber Profibus-Schnittstellen verbundenen
I/Os konnte der Verkabelungsaufwand
und die damit zusammenhangenden In-
stallationskosten deutlich reduziert wer-
den. , Dieser Aufbau l&sst sich sehr gut
mit einer Mitsubishi Elec-tric-SPS realisie-
ren, da sie Uber ein Plug-in-Kommunika-
tionsmodul fUr die meisten Feldbus-Netz-
werkprotokolle verfugt.” Das System ist
mit vielen digitalen sowie 4-20mA-I/Os
ausgestattet — insgesamt sind Uber
1.000 I/O-Punkte — darunter Durchfluss-
, Fullstand- und Qualitdtsmessgerate.
»Aus diesem Grund und um eine hohe
Ubertragungsgeschwindigkeit zu errei-
chen, haben wir die Profibus-Netzwerke

segmentiert. So lassen sich maximale
Redundanz und Systembelastbarkeit er-
zielen. Die Reaktionszeit der SPS liegt
deutlich Uber den Anforderungen dieser
Applikation”, so Robertson weiter. , Die
Verarbeitungskapazitat der CPU ist so
hoch, dass die PID-Regelkreise u.a. fur
Durchflusskontrollventile und die kriti-
schen Regelkreise der Chemikaliendo-
sieranlage kein Problem darstellen. Wir
sprechen hier von Geschwindigkeiten im
Sekundenbereich. In anderen, dynami-
scheren und schnelleren Anwendungen,
die wir umgesetzt haben, arbeiten wir oft
im Bereich von Millisekunden.” Auch die
Software Mitsubishi Electric GX Works I
kam zum Einsatz. Dabei konnte der Sys-
temintegrator Funktionsbausteine nutzen,
die er bereits fur andere Applikationen in
der Wasseraufbereitung entwickelt hatte.
,Das erleichterte uns die Arbeit und
brachte dem Projekt einige Vorteile”, erklart
Robertson. Durch die Flexibilitat der Pro-
grammierungsumgebung lie3 sich die Sys-
temarchitektur in Funktionsbldcke herun-
terbrechen, die alle Anlagenbereiche abbil-
den. ,Mittels Fernzugriff Gber eine VPN-
Verbindung kénnen wir in Echtzeit auf die
Scada-Ebene und somit auf die SPS zu-
greifen und problemlos das System abfra-
gen, um beispielsweise eine schnelle Feh-
lersuche durchzuflhren. Eine logische
Struktur, die eine einfache Abfrage ermdg-
licht, ist bei einem so groBen System sehr
wichtig”, schlieBt Robertson ab.

Anspruchsvolle SPS-Architektur

Das Modell QnPRH ist Mitsubishi Elect-
rics anspruchsvollste Steuerungsldsung
der Automatisierungsplattform Melsec
System Q. Sie ermdglicht eine hohe
Systemredundanz, die zuverlassig vor
Prozessunterbrechungen durch Strom-
oder Systemausfalle schitzt. Dazu du-
pliziert eine voll redundante Architektur
die Prozessoren und Netzwerkverbin-
dungen. Die Moglichkeit zum soge-
nannten Hot Swapping, also dem
Wechsel von Systemkomponenten und
Modulen im laufenden Betrieb, sorgt
auch auf operationaler Ebene fir Re-



dundanz. Die Losung wurde speziell fir
Applikationen entwickelt, in denen es
auch im Falle von Gerateschaden, Be-
triebsunterbrechungen,  Sanktionen
oder gesetzlichen Auflagen nicht zu
Ausfallzeiten kommen darf. Dank der
zweifach redundanten CPUs (Steuerung
und Standby) wird bei einem Ausfall der
Steuerungs-CPU die sofortige Ubertra-
gung zum Back-up ausgeldst, sodass
ein Systemausfall oder Unterbrechun-
gen vermieden werden. Bis zu 100.000
Prozessdatenbegriffe lassen sich zwi-
schen den CPUs per Scan synchroni-
sieren. Die Umschaltzeit liegt in der
Regel bei etwa 20 bis 40ms, was eine
nahtlose Ubertragung sicherstellt. Da
die CPUs auf separaten Baugruppen-
tragern montiert sind, lasst sich die
Steuerungs-CPU im laufenden Betrieb
ersetzen, wahrend das Back-up ihre
Aufgaben Ubernimmt. Die meisten
Komponenten sind mit Standardsyste-
men der Q-Serie austauschbar, was
sich positiv auf Anschaffungs- und Ge-
samtbetriebskosten auswirkt.
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Bild 3 | Die SPSen vom Typ QnPRH sind fir den Einsatz in einem redundanten Aufbau entwickelt und
erfllliten daher die Spezifikationen von Anfang an. In der Hauptschaltanlage sind zwei Baugruppentrager
fUr Prozessoren und drei fir I/O-Module untergebracht, die je ein Drittel des Werks abdecken.

System-Support rund um die Uhr

Der Anlagen-Support wurde an das
neue System angepasst und auf 24h
an sieben Tagen die Woche ausgewei-
tet. Rund um die Uhr sind Mitarbeiter
von Tycon Automation flr telefonische
Beratung verflgbar. Der ndchste Schritt

ist die Fernabfrage des Steuerungssys-
tems. Die hohe Transparenz erlaubt die
Lokalisierung von Netzwerk- und Kom-
munikationsproblemen bis zur 1/O-
Ebene fur jede Komponente in sehr
kurzer Zeit, was einen schnellen und
kostengunstigen Kundenservice ge-
wahrleistet. |

Praventive Zustandsiuiberwachung im Klarwerk

Die Klaranlage der Stadtwerke Rotenburg a. d. Fulda versorgt rund 20.000 Menschen. Drei Archimedes-Pumpen flihren
dort kontinuierlich den biologischen Schlamm zurlick in die Belebungsbecken, wo die Mikroorganismen geldste und fein
zerteilte organische Schmutzstoffe abbauen. Im Abstand von etwa einem Jahr fiel jeweils eine der drei Schneckenpumpen
konstruktionsbedingt aus. Wegen eines Lagerschadens war der Getriebeblock buchstablich auseinander gerissen und
musste komplett ersetzt werden. Gelést wurde das Problem mit einem Condition-Monitoring-System, bestehend aus einem
Controller vom Typ Melsec System Q und drei SmartCheck-Sensoren von
FAG, Uberwacht durch Schwingungsmessung den Getriebezustand. Das
System liefert frihzeitig Informationen Gber Abweichungen zum Normalwert,
die zu einem maoglichen Maschinenschaden flhren kénnen. Daflr ist an
jedem der drei Antriebe ein intelligenter FAG SmartCheck-Schwingungssen-
sor angebracht. Ist beispielweise ein Zahnrad defekt, treten zunéchst fir den
Menschen nicht wahrnehmbare Vibrationen auf. Im Laufe der Zeit verkeilen
sich weitere Zahnrader ineinander. Erst Monate spater kommen Gerausche
und eine erhdhte Motortemperatur hinzu, die einen bevorstehenden Total-
ausfall ankiindigen. Schwingungsanderungen sind also das erste Zeichen
dafur, dass etwas nicht stimmt.

Das Ergebnis des Projekts belegt, wie frihzeitig der erste Alarm auf eine Ab-
weichung hinweist. Umgehend eingeleitete praventive WartungsmaBnahmen
wirken einem potenziellen, spateren Totalausfall entgegen. Basierend auf spe-
zifischen Stérungsmeldungen lassen sich Fehler gezielt beheben, ohne dass
der gesamte Getriebeblock bei der Ursachensuche in kleinste Einzelteile zer-
legt werden musste. Der im SmartCheck-Sensor vom e-F@ctory-Partner FAG
Schaeffler integrierte Mikroprozessor speichert alle Werte langfristig. Sie kén-
nen rickwirkend Uber den eingebauten Webserver eingesehen und ausge-
wertet werden. Der Controller kann die Daten direkt oder Uber Fernwirktech-
nik an Ubergelagerte Systeme weiterleiten.
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Bewegungssteuerung verbindet Mechanik und Elektronik

Die Servotechnik lauft und lauft...

Die Automatisierung treibt eine rasante Entwicklung voran, nicht zuletzt im Bereich der elektronischen Bewegungs-
steuerung. Das folgende Beispiel verdeutlicht: 1990 z&hlte der MR-J-Servoverstérker von Mitsubishi Electric 19
Parameter. Heute, rund 25 Jahre spéter, verfigt das aktuelle Modell MR-J4 (ber mehr als 150 Parameter. Damit
der Anlagenbediener trotzdem schnell zum Ziel kommt, muss entsprechende Funktionalitét her. Dann kann die
Servotechnik voll automatisiert und mit einem Knopfdruck parametrisiert und in Betrieb genommen werden.

Auch Ubergeordnet betrachtet, werden die
Vorteile moderner Servotechnik schnell
deutlich: Produktionsanlagen verfugen in
der Regel Uber raumlich unterschiedlich
positionierte Wellen mit gleichen oder in
einem bestimmten Verhaltnis zueinander
stehenden Drehzahlen. Bis vor etwa 15
Jahren Ubernahmen diese Aufgaben me-
chanische Systeme, in denen die Wellen
z.B. Uber Zahnriemen bewegt wurden und
Nocken und Kurvenscheiben die Verstel-
lung von Anschlagen oder lineare Bewe-
gungen steuerten. Der Konstruktionsauf-
wand war dabei sehr hoch und alle Para-
meter mussten zeit- und kostenintensiv
manuell bei stillstehender Maschine konfi-
guriert werden. Ein solches System war
nicht nur unflexibel, sondern auch ver-
schleiBbehaftet. Motion-Control-Systeme
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zeichnen sich hingegen als wartungsfreie,
flexible, kompakte Lésungen aus, die effi-
zient, prézise und sicher arbeiten.

Entwicklung bis 2014

Der Aufbau von élteren und aktuellen Mo-
tion-Control-Systemen ist nahezu iden-
tisch, trotzdem sind deutliche Unter-
schiede zwischen den einzelnen Kompo-
nenten auszumachen. Heutige Servover-
stérker zeichnen sich durch ihre hohe An-
wenderfreundlichkeit aus. Wo noch vor
Jahren viele Parameter und Funktionen
handisch parametrisiert werden mussten,
stimmen sich jetzt die Antriebe selbststan-
dig ab. Mithilfe One-Touch-Tuning-Funk-
tion lassen sich die Regelparameter des
MR-J4-Servoverstarkers mit nur einem

Tastendruck automatisch einstellen und
zeitintensive Systemabstimmungen zwi-
schen Mechanik und Elektronik minimie-
ren. Resonanzfrequenzen von Maschine
und Mechanik werden erkannt und gefil-
tert. Der individuelle Abgleich einzelner An-
wendungen entféllt. Das Ergebnis ist ein vi-
brationsfreier, hochpraziser und schneller
Positionierungsprozess. Fachkenntnisse
eines Regelungsexperten oder zusatzliche
Messgeréate sind nicht nétig. AuBerdem
gewinnt integrierte Sicherheit in der Bewe-
gungssteuerung zunehmend an Bedeu-
tung. Der Maschinenbauer selbst muss
sich nicht mehr um die Erflllung jeder ein-
zelnen Sicherheitsvorgabe sorgen, wenn
er von Anfang an auf Komponenten mit in-
tegrierten  Sicherheitsfunktionen setzt.
Ebenso wird das Thema Energieeffizienz
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Bild 2 | Die direkte Kommunikation zwischen Betriebsebene und Leitebene ist gewahrleistet.

immer wichtiger, auch im Motion-Control-
Bereich. Durch einen flexiblen Systemauf-
bau, in dem z.B., Mehrfachverstarker ein-
gesetzt werden, lasst sich Energie sparen.
Moderne Motion-Control-Systeme  sind
zudem kompakter und wesentlich dynami-
scher und leistungsstéarker als noch vor
Jahren. Hochkompatibel und einfach ska-
lierbar, lassen sie sich also problemlos um
zusétzliche Maschinen oder Prozesse er-
ganzen. Mitsubishi Electric erweitert Mo-
tion-Control-Lésungen auBerdem durch
das leicht integrierbare C Controller-Modul.
In der Produktion ersetzt es die stéranfalli-
gen PCs und steigert die Unternehmens-
sicherheit, VerfUgbarkeit und Effizienz. Das
zuverléssige Echtzeitbetriebssystem sorgt
fUr eine direkte Kommunikation zwischen
Produktions- und Betriebsleitebene (MES).
Mithilfe dieser offenen Steuerungsplattform
lassen sich neben der Bewegungssteue-
rung, kundenspezifisch weitere Prozesse
realisieren, z.B. die Anbindung an Roboti-
kanwendungen.

Schnell und einfach konfigurieren

Mit zunehmender Komplexitat der Automa-
tisierung entstehen auch immer mehr Soft-
ware-Lésungen, die Installation und Betrieb
von Anlagen stark vereinfachen. MELPa-
CckAL richtet sich speziell an die Verpa-

ckungsindustrie. Statt der aufwendigen
Programmierung einer Anlage, ermdglicht
die Software die einfache, schnelle Konfi-
guration mithilfe zahlreicher bereitgesteliter
Funktionsbausteine und vordefinierter Pro-
gramme fUr die unterschiedlichen Servo-
Motion-Aufgaben der Verpackungsma-
schine. Dabei erflllt sie die internationalen
Standards OMAC PackML und PLCopen.
Dartber hinaus bietet MELPackAL die au-
tomatische Programmgenerierung und Er-
stellung des Statusdiagramms an. Der Be-
treiber muss also lediglich die Vorgaben fur
eine bestimmte Aufgabe parametrieren und
die entsprechenden Funktionsbausteine
auswahlen. Den Rest erledigt der Funkti-
onsbaustein voll automatisiert.

Blick Richtung Zukunft

Bereits heute ist die Entwicklung neuer
Motoren weit fortgeschritten. Die nétigen
seltenen Erden sind knapp und werden
derzeit fast ausschlieBlich in China abge-
baut. Diese Monopolstellung fuhrt zu gro-
Ben Abhangigkeiten, weshalb Unterneh-
men an elektromagnetischen alternativen
Bauteilen forschen. Ein weiterer Trend ist
die Verbindung von Servotechnik und Ro-
botik, indem Roboteranwendungen mit
zusétzlichen Roboterachsen durch Servo-
verstérker realisiert werden. Uber eine
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Steuerungsplattform wie die iQ Platform
und das darauf basierende C Controller-
Modul von Mitsubishi Electric lassen sich
die beiden Bereiche verknlpfen. Neben
dem Motion-Bus SSCNETIII/H zur Anbin-
dung an Automatisierungssysteme von
Mitsubishi Electric gibt es am Markt eine
Reihe weiterer offener Netzwerke, z.B.
Ethercat oder Profinet. Mit dem neuen
Servoregler MR-J4-TM 6ffnet der Herstel-
ler deshalb erstmals seine Servotechnik fur
Steuerungen von Drittanbietern. Flr die
notige Netzwerkkompatibilitat sorgen Any-
bus-Steckkarten des e-F@ctory-Alliance-
Partners HMS Industrial Networks. Ange-
sichts der rasanten Automatisierung und
Optimierung von Antriebslésungen durch
Servotechnik innerhalb des vergangenen
Jahrzehnts und der bereits laufenden For-
schungen ,z.B. zu Motoren oder neuen
Kombinationen von Technik, wird dieses
Entwicklungsfeld sicherlich auch in den
kommenden Jahren spannend bleiben.

Vergangenheit beachten

Bei der fortschreitenden Entwicklung und
den rasch aufeinander folgenden Modellen
und Serien, kann der Ersatz von Kompo-
nenten zeitintensiv und teuer werden, wenn
aufgrund mangelnder Kompatibilitat zu-
satzliches Programmieren und Umbauen
notwendig wird. Eine durchgangige RUck-
wartskompatibilitat ist daher von besonde-
rem Interesse fUr Maschinenbauer und
-betreiber und wird bei Mitsubishi Electric
entsprechend groB geschrieben. Die Ser-
voverstarkerreine MR-J4 ist rlickwartskom-
patibel und verfugt Uber entsprechende
Parameter- und Netzwerkkonverter. Mit
speziellen Optionen flr Schaltschrankbauer
lasst sich die neue Reglergeneration pro-
blemlos in einen bestehenden Schalt-
schrank integrieren. Um eine hohe Effizienz
in der Automatisierung zu erzielen, ist bei
aller Zukunftsorientierung die Vlergangenheit
nicht auBer Acht zu lassen. |

Autor | Amir Dehnavi, Product Manager
Servo Motion/L-Series Zentraleuropa,
Mitsubishi Electric Europe
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Bild 1 | Die Mitsubishi Electric Melservo MR-J4 werden in den Verpackungsmaschinen von Packaging del Sur eingesetzt.

Motion Control fiir Verpackungsanwendungen

Auf zur Innovation

Ein gutes Innovationsmanagement zahlt sich aus im Maschinenbau und um dem Wettbewerb einen Schritt voraus
zu sein. Doch damit die Rechnung aufgeht, bedarf es einer zuverldssigen technologischen Basis und Lieferanten,
die durchdachte Automatisierungs- und Antriebskonzepte im Programm haben.

Der spanische Maschinenbauer Packa-
ging del Sur (PKS) entwickelt Endverpa-
ckungsanlagen, die sich an den aktuellen
Marktanforderungen orientieren. Heute,
zehn Jahre nach der Griindung, gilt PKS
als renommiertes Unternehmen,

IAPANISCH FUR

AUTOMATISIERER

Mu|da ‘Muda’ ist das japanische
Wort fiir eine sinnlose Tétigkeit
oder sinnlose Verschwendung.
Die Vermeidung von Muda ist ein
Kernelement moderner Lean-Ma-
nufacturing-Losungen.
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dessen Innovationen im Bereich der Fer-
tigungslinien passgenaue Losungen auf
die vielfaltigen Kundenanforderungen bie-
ten. Damit kann der Maschinenbauer
Schritt halten mit den sich verandernden
Marktbedingungen, die kontinuierlich
Neuentwicklungen im Produkt- und Ver-
packungsbereich erfordern. Betroffen

sind davon nicht nur die Priméarverpa-
ckungen, sondern auch das vielleicht
sogar noch relevantere Geschaft der Se-
kundarverpackungen und Palettierung.
PKS fertigt schlUsselfertige Systeme ein-
schlieBlich Verpackungsautomaten,
Pack- und Kartonférderer, Umlaufsys-
teme mit und ohne Druck, Verpacker,
Tray-FUller, Wrap-Around-FUller, Mosaik-

Former, Palettierer, Palettenfordervorrich-
tungen sowie Palettenférderanlagen und
-aufzige. Antonio Corpas, General Ma-
nager von Packaging Del Sur, sagt: , Ein
Schlussel unseres Erfolgs ist die Integra-
tion fortschrittlicher Servosysteme, mit
denen unsere Maschinen zuverlassig, fle-
xibel und schnell produzieren.”

Hohe Zuverléssigkeit

In puncto Zuverlassigkeit, legt PKS be-
sonderen Wert darauf, die Betriebszei-
ten der Maschine zu verlangern. Dies
kann oft mit dem Einsatz von Kompo-
nenten in der richtigen GroBe erreicht
werden, beispielsweise:



¢ Die Kettenglieder mit Rollen ausstatten,
um Leistungsteile robust zu verankern
(Falthilfen in den Kistenflillern, Kisten,
Behalter, Packforderer, Verschlussrollen
beim Palettierer, etc.).

¢ Einen Servomotor von Mitsubishi Elect-
ric an jeder Achse platzieren, mit fett-
freien Edelstahl-Planetengetriebe und
Druckkupplungen. So sind die mecha-
nischen Komponenten vereinfacht und
der Einsatz von Pneumatik beschrankt
sich auf Sekundéar- oder Sicherheits-
funktionen.

e Die Grundkonstruktion der Maschine
aus Edelstahl gestalten.

e Mit Standardkomponenten, die leicht
erhltiich sind, fUr eine einfache Wartung
sorgen. Die Programmierung der Servo-
verstarker erfolgt Uber den zentralen Q-
Motion-Controller von Mitsubishi Elect-
ric, sodass der Maschinenbediener mit
nur einem Tastendruck am Frontdisplay
einen beschadigten Servoantrieb durch
einen neuen ersetzen kann.

Riickwértskompatibilitédt
Die Ruckwartskompatibilitdt der Produkte

von Mitsubishi Electric und ihre weltweite
VerfUgbarkeit unterstiitzen die wesentlichen
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Bild 2 | Der Verpackungsmaschinenhersteller PKS entwickelt Endverpackungslésungen,
die auf die aktuellen Marktanforderungen ausgerichtet sind.

Anforderungen des Maschinenbauers.
Zum Beispiel lassen sich die Servoverstér-
ker der neuen MR-J4-Serie in genau der
gleichen Weise wie die Vorgéngerreine MR-
J3 konfigurieren.

Integration von Servoverstarkern
Mitsubishi Electric deckt die aus seiner Sicht wichtigsten Anwendungsbereiche von
Servoverstérkern in der industriellen Automatisierung weltweit ab: Robotertechnik,
CNC-Steuerungen und allgemeine Motion Control. In diesen Segmenten setzt das
Unternehmen auf selbst entwickelte Lésungen und hohe Servicequalitat.

Nahtlose Integration

Sémitliche Steuerungsdisziplinen lassen sich nahtlos auf der Steuerungsplattform
Melsec iQ Platform integrieren: SPS, CNC, Robotik, Motion Control sowie ein MES-
[T-Modul, fur die direkte Anbindung an Systeme der Ubergeordneten Management-
ebenen. So werden einfache, eigensténdige Steuerungskomponenten zu vollstandig
integrierten Systemen mit synchronisierten Abfragezyklen.

Neue Serie MR-J4

Zu den neuesten Produkten auf dem Markt zéhlen die Servoverstérker der neuen
MR-J4-Serie mit passenden Servomotoren. Sie verflgen Uber Features, wie einen
eingebauten Absolut-Encoder mit einer Aufldsung von 22Bit, einen Durchlassbereich
von 2,5kHz sowie einen doppelten Filter zur Vibrationsunterdriickung. Damit kdnnen
Maschinenhersteller Anlagen entwickeln, die mit reduzierten Stellzeiten und kirzeren
Zykluszeiten die Produktionsanforderungen ihrer Kunden erflillen.

Flexibilitédt auf jeder Ebene

Aus Innovationssicht ist die Flexibilitat
fir den Maschinenbauer PKS von gro-
Ber Bedeutung, da sie jeden Entwick-
lungsaspekt einer Maschine beeinflusst,
sowohl bei der Hardware als auch auf
Software-Seite. Beispielsweise arbeitet
die Kartoneinschlaganlage IBER60C
von PKS mit insgesamt 16 Mitsubishi-
Electric-Servomotoren mit Winkelplane-
tengetrieben. Diese steuern den ge-
samten Prozess von der Trennung der
Zufuhrlinien und dem Aufnehmen der
Produkte bis zum Einflllen der Kartons
und dem Falten eines Deckels oder
dem optionalen Einschlagen. Durch
eine Formulareingabe auf dem inte-
grierten 10,4”-Touchscreen kann der
Anwender die verschiedenen Maschi-
nenformate steuern. Die Einstellungen
lassen sich sogar im laufenden Betrieb
anpassen und speichern, wie eine Ent-
koppelung einer bestimmten Achse,
ohne die Maschine dafir zu stoppen
oder zu entleeren. Bei der Entwicklung
der Maschine hat PKS verschiedene
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Verpackungsformate bericksichtigt,
angefangen bei 3x2er-1l-Kartons bis zu
halben Paletten-Trays (800x600mm) mit
185mm-Klappen. PKS kann auBerdem
existierende Kundenmaschinen umris-
ten, sodass beispielsweise aus einem
reinen Tray-Packer ein Wrap-Around-
Packer wird, der niedrige und hohe
Trays, offene Kartons mit und ohne De-
ckel sowie Wrap-Around-Kartons befll-
len kann. Es kénnen auch Schrumpffo-
lien- und Schrumpftunnelmodule inte-
griert werden. Ebenso maglich ist eine
gestaffelte Gruppierung auf offenen
Trays mit hoher Fertigungsrate.

Geschwindigkeit und
Produktivitit

Die Geschwindigkeit einer Anlage wird
durch ihre Fertigungskapazitat be-
stimmt. Dies bedeutet natlrlich eine
hohe Fertigungsgeschwindigkeit, aber
auch eine schnelle Umrlstzeit von
einem Produkt zum nachsten. PKS rea-
lisiert beide Faktoren auf einem hohen
Niveau und betont, dass sich die tat-
sachlichen Anlagenkosten aus dem
Preis und der Produktivitat zusammen-
setzen. Mathematisch ausgedrUckt hat
der Einsatz von Technik zur Motor-
steuerung einen sehr groBen Einfluss
auf den Nenner, nicht so sehr auf den
Zahler. In der Praxis unterscheiden sich
also die Kosten fur einen Verpackungs-
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besitzt und bis zu acht Schichten pro
Minute verarbeiten kann. Mit diesen An-
gaben lasst sich die Fertigungsrate der
Linie bestimmen. Aber was ist mit den
Auswirkungen der UmrUstzeiten auf ver-
schiedene Formate? Bei vielen Anlagen
fuhrt dies zu erheblichen Stillstandzeiten
und beeinflusst die Gesamtproduktivi-
tat. Im Gegensatz dazu kénnen PKS-
Maschinen einfach vom Bedienpanel
aus umgerUstet werden. |
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In der industriellen Automation gehort Mitsubishi Electric zu den fihrenden
Global Playern. Aus guten Grund: Seit 92 Jahren kdnnen unsere Kunden mit
Topqualitdt, Prazision und Losungen mit System rechnen.

— Weltbestseller: 14.000.000 verkaufte Kompakt-Steuerungen, 19.000.000
verkaufte Frequenzumrichter

— Uber 124.000 Mitarbeiter rund um die Welt in 120 Landern fiir Sie aktiv

— Global Partner, Local friend: Weltweite Verfligbarkeit, lokaler Service

- Innovative Systemlosungen fir alle Branchen und Industriezweige
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umrichtern, Servo/Motion, HMI, Schiitze/Leistungsschaltern und Software

— Grundungsmitglied der e-F@ctory Alliance

So geht fur unsere Kunden die ,Lésungen mit System”-Formel seit Jahr-
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