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EDITORIAL

Bewusst.
Wertvoll.
‘Leben.

Das Jahr 2022 hat mich verandert. In-
nerhalb weniger Monate musste ich
mich von drei fiir mich wichtigen und
wertvollen Menschen meiner Familie
verabschieden - fiir immer. Und auch
in unserem Freundes- und Bekanntenkreis
mussten Menschen gehen, die noch weit
von einem entsprechenden Alter entfernt
waren. Die Zeit hatte wenig Gutes. Doch
sehe ich das Leben jetzt entspannter und
akzeptiere Dinge so, wie sie sind. Uber
alles und jeden aufregen — no, dafiir ist
die Zeit zu schade. Fiir Dinge einstehen,
die mir wirklich wichtig sind - absolut.
Friither hatte ich immer einen Plan B.
Heute lasse ich das Leben auf mich
zukommen und setze mich mit Pro-
blemen auseinander, wenn sie vor mir
liegen. Ich habe zu schitzen gelernt,
wie wertvoll es ist, gesund zu sein, im
eigenen Bett einschlafen und selbst

iiber mich entscheiden zu konnen.

Trotz aller Entspanntheit hat mich Ende Mérz
ein Bandscheibenvorfall schachmatt gesetzt. Bis da-
hin war mir nicht bewusst, welche Schmerzen ein
abgedriickter Nerv verursachen kann. Es gab keine
Position, in der mir nichts wehtat. Die schlaflosen
Néchte taten ihr Ubriges. Und obwohl es mir in der
akuten Phase mehr als schwerfiel, das Leben positiv
zu sehen, so war ich doch froh, dass es NUR ein
Bandscheibenvorfall war. Auch wenn die Heilung
dauert, so wird der Schmerz irgendwann vergessen
sein und ich habe mein ,altes” Leben zuriick.

Wieso ich diese Zeilen schreibe? Weil wir uns
manchmal bewusst machen sollten, wie wertvoll
Gesundheit und ein selbstbestimmtes Leben sind.
Leider gelingt das manchmal erst, nachdem einem
das Leben so richtig eine verpasst hat.

%VC/ %\;&x -l

Anke Grytzka-Weinhold
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Verpackte Lebensmittel treiben
globale Nachfrage nach
Verpackungsmaschinen
Weltweit steigender Konsum
starkt Investitionen in effiziente,
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Verpackungstechnologien
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Neuer Vice President Secure Power
fiir DACH-Region

Schneider Electric beruft Marco
Geiser zum Vice President Secu-
re Power fir Deutschland, Oster-
reich und die Schweiz. Seit April
verantwortet er die strategische
Weiterentwicklung und operative
Steuerung des Geschaftsbereichs
Secure Power, der USV-Systeme,
Edge-Computing-Architekturen,
Rechenzentrumsinfrastruktur und
digitale Services umfasst. Ein
Schwerpunkt liegt auf der Integ-
ration der Marke Motivair in das Marco Geiser verantwortet
Rechenzentrumsportfolio, um Infra-  das Secure-Power-Geschat.
struktur- und Kahllésungen aus ei-

ner Hand anzubieten. Geiser bringt mehr als 14 Jahre interna-
tionale Flhrungserfahrung in Europa, Dubai und den USA mit.
Zuletzt leitete er das Servicegeschéaft in der DACH-Region, zu-
vor den Servicevertrieb in der Schweiz. Dort fokussierte er sich
auf den Ausbau des Serviceportfolios, Kundenorientierung
und Transformationsprojekte. Mit technischem Hintergrund
als Diplomingenieur, einem Executive MBA der ETH Zirich
und einem Executive-Programm in Organizational Leadership
& Transformation soll er das Secure-Power-Geschéft in der
DACH-Region weiter ausbauen. www.schneider-electric.de

Wika erweitert
Produktionskapazititen in Brasilien

Wika hat ein neues Werk in Boituva im brasilianischen Bun-
desstaat Sao Paulo in Betrieb genommen. Auf insgesamt
rund 12.500 Quadratmetern, davon etwa 8.000 Quadratme-
ter Produktionsflache, entstanden moderne Fertigungs- und
Logistikanlagen, die den bisherigen Standort im benachbarten
Iperé abldsen. Hintergrund sind die steigende Nachfrage nach
Messldsungen in Brasilien und den angrenzenden Markten
sowie neue Impulse durch das Mercosur-Handelsabkommen
zwischen der EU und mehreren lateinamerikanischen Staaten.
Das Werk soll die regionale Produktions- und Logistikleistung
erhéhen und die Vernetzung der lateinamerikanischen Stand-
orte verbessern. Wika ist seit 1981 in Brasilien aktiv und heute
mit eigenen Niederlassungen unter anderem in Argentinien,
Mexiko, Chile und Kolumbien vertreten. Laut CEO Alexander
Wiegand bietet der neue Standort zusétzliche Kapazitaten und
Entwicklungsspielraum fuir die Region. www.wika.de

Branche stabilisiert sich -
Cyber Resilienz riickt in den Fokus

Laut einer aktuellen Umfrage des AMA Verbands fUr Sensorik
und Messtechnik e. V. stiegen die Umsatze im vierten Quartal
2025 gegentiber dem Vorquartal um ein Prozent, im Vergleich
zum Vorjahresquartal sogar um elf Prozent. Auch die Auftrags-
eingange legten leicht um zwei Prozent zu. Kurzarbeit spielte
zum Jahresende praktisch keine Rolle — ein positives Signal
fUr die Beschaftigungslage. Der Exportanteil der Branche lag
2025 bei 50 Prozent, davon 31 Prozent innerhalb Europas.
Viele Unternehmen setzen derzeit auf die Stabilisierung beste-
hender Méarkte und den Ausbau von Partnerschaften.

Im Rahmen einer Sonderabfrage riickte Indien als Zielmarkt
stérker in den Fokus: 48 Prozent der AMA-Mitglieder planen,
ihre Aktivitaten dort auszubauen, weitere 19 Prozent prifen
einen Einstieg oder eine Ausweitung des Engagements. Rund
ein Viertel sieht aktuell keinen Handlungsbedarf. Die Branche
bewertet die Chancen in Indien damit wachstumsorientiert,
aber mit Blick auf noch offene handels- und regulatorische
Rahmenbedingungen.

Ein weiteres Schwerpunktthema ist die Vorbereitung auf den
EU Cyber Resilience Act. 31 Prozent der befragten Unterneh-
men sehen sich bereits gut vorbereitet, 33 Prozent befinden
sich in der Planungsphase, ebenso viele haben noch keine
konkreten MaBnahmen gestartet. Die Ergebnisse zeigen, dass
die Bedeutung von Cyber Resilienz erkannt ist, die praktische
Umsetzung aber vielerorts noch am Anfang steht.

Flr 2026 erwartet der AMA-Verband eine verhalten positive
Entwicklung. ,Viele Mitgliedsunternehmen zeigen eine vorsichtige
Zuversicht und arbeiten daran, sich auf die kommenden regulato-
rischen und technologischen Herausforderungen vorzubereiten®,
so AMA-Geschéftsfihrer Philipp Gutmann. Der Fokus liege klar
auf Verlasslichkeit, Innovation und einer schrittweisen Stérkung
der Cyber-Resilienz. www.ama-sensorik.de

Auftragseingang Sensorik und Messtechnik
Jahreswerte, Vergleich mit 2015 (Index 100%)
200%
180%
160%
140%
’ zum Vergleich:
120% 7 g
, +9 % p.a.
Quelle: AMA Verband fur Sensorik und Messtechnik
100% « T T T T T r T T T T i
2015 2025
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Weltweite Roboterdichte: Westeuropa fiihrt
vor Nordamerika und Asien

Die International Federation of Robotics (IFR) meldet fir 2024
einen weiteren Anstieg der Roboterdichte im verarbeitenden
Gewerbe. Westeuropa erreicht mit 267 Industrierobotern pro
10.000 Beschaéftigte einen Héchststand und liegt vor Nord-
amerika (204) und Asien (131). Die Kennzahl setzt den ope-
rativen Roboterbestand ins Verhaltnis zur Beschaftigtenzahl
und ermdglicht damit einen Vergleich unterschiedlich groBer
Volkswirtschaften. In der EU-27 betrégt die Roboterdichte 231
und liegt damit Gber dem weltweiten Durchschnitt von 132.
Acht westeuropéische Lander gehdren zur globalen Top 20,
darunter Deutschland, die Schweiz und Italien. In Nordamerika
flhren die USA mit 307 Robotern pro 10.000 Beschéaftigte vor
Kanada (241) und Mexiko (62). Asien verzeichnet ein Plus von
11 Prozent, Suidkorea (1.220), Singapur (818), Deutschland
(449) und Japan (446) liegen an der Spitze. China erreicht
166 Einheiten und bleibt mit rund zwei Millionen installierten
Robotern der gréBte Einzelmarkt weltweit. www.ifr.org

ROBOT DENSITY IN THE MANUFACTURING B
INDUSTRY 2024

1220

robots installed per 10,000 employees
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Logimat 2026 geht erfolgreich zu Ende

Die Messe verzeichnete neue .

Rekorde bei Ausstellerzahlen, I-ngl
Ausstellungsfléche und  Fach- L
besuchern. Mit 1.671 Ausstel- . 1

lern aus 46 Landern und 69.856 il
Fachbesuchern wurde die Messe zur zentralen Plattform fir
Innovationen in der Intralogistik. Der Auslandsanteil der Aus-
steller stieg auf 37 Prozent, wobei 20 Prozent aus Ubersee und
Asien kamen. Die Messe diente als Schaufenster fir mehr als
120 Welt- und Europapremieren. Besonders im Fokus standen
Forder- und Lagertechnik, Softwareldsungen sowie fahrerlo-
se Transportfahrzeuge und autonome mobile Roboter. Eine
Studie zur humanoiden Robotik und der Logimat-CareerDay
setzten Akzente gegen den Fachkraftemangel. Zahlreiche Ge-
schaftsabschllUsse unterstreichen die Bedeutung der Messe
als Arbeitsmesse. Die Logimat 2026 festigte ihre Position als
wichtigstes Branchenevent und bot Zuversicht in wirtschaftlich
herausfordernden Zeiten. www.euroexpo.de

ZVEI: Brasilien ist Schliisselmarkt im
Mercosur-Raum

Brasilien ist Stidamerikas gréBter Elektromarkt. Seit 2000
wachst er jahrlich um 2,8 Prozent auf 88 Milliarden Euro und
dominiert den Mercosur. 2025 exportierte die deutsche Elek-
trobranche Waren fur 1,8 Milliarden Euro. Gefragt sind Auto-
mation sowie Energie- und Medizintechnik. Das Mercosur-
Abkommen kdnnte die Handelsbeziehungen weiter starken,
indem es die weltweit groBte Freihandelszone schafft. Der
Abbau hoher Z6lle wiirde den Handel erleichtern und Europa
im globalen Wettbewerb stérken. Das Abkommen wird derzeit
vom Européischen Gerichtshof gepruift. www.zvei.org
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SEW-Eurodrive und Safelog entwickeln » : , Meet the rew

skalierbare Losung fiir die Intralogistik

Beide Unternehmen haben auf der Logimat eine strategische
Partnerschaft angekindigt, um ein Softwaresystem flr die
Steuerung mobiler und stationérer Prozesse in der Intralogis-
tik zu entwickeln. Die Kooperation vereint Safelogs Software-
expertise mit der Antriebs- und Automatisierungskompetenz
von SEW-Eurodrive. Safelog wird sein bestehendes System
weiterentwickeln, wahrend SEW-Eurodrive sich auf mobi-
le und stationdre Roboter sowie Automatisierungsldsungen
konzentriert. Das Softwaresystem wird von SEW-Eurodrive
als eigenstandiges Produkt, Bundle oder integrierte Losung
angeboten und unter der Marke Maxolution als Systeminte-
grator eingesetzt. Ziel ist ein flexibles, skalierbares System,
das neue MaBstabe in der Intralogistik setzt. Die Lésung soll
auch in SEW-Eurodrives eigenen Werken zum Einsatz kom-
men, um ihr Potenzial zu demonstrieren. Die Partnerschaft : 7 /
markiert einen wichtigen Schritt zur softwaredefinierten Fa- Von links nach rechts: Irike Kahle-Roth (Sick), Nikolas Rossler
brik der Zukunft. www.sew-eurodrive.de (Innok Robotics), Volker Weisenhorn (Sick), Alwin Heerklotz (Innok Robotics),
Marcus Ichters (Sick).

Sick und Innok Robotics intensivieren
Partnerschaft im Bereich Outdoor-Robotik

Innok Robotics setzt bei seinen autonomen Outdoor-Trans-
portrobotern auf die Sensoren von Sick, wie den LiDAR out-
doorscan. Diese Partnerschaft hat sich zu einer engen Ent-
wicklungszusammenarbeit entwickelt, die darauf abzielt, die
Automatisierung in anspruchsvollen Outdoor- und Brownfield-
Umgebungen zu optimieren. Ein neuer Meilenstein ist erreicht:
Sick wird selbst Kunde von Innok Robotics und integriert den
outdoor-fahigen Transportroboter Induros in seine Logistik-
prozesse. Ulrike Kahle-Roth, Vorstandin fur Supply Chain &
Fulfilment bei Sick, hat den Induros auf der Logimat offiziell
von Alwin Heerklotz, CEO und Griinder von Innok Robotics,
und Nikolas Réssler, CFO und CCO, in Empfang genommen
: i 4 & = und sich Uber die zuktinftige technologische Zusammenarbeit
Hans Krattenmacher (SEW-Eurodrive) und Michael Wolter (Safelog) ausgetauscht.
besiegeln auf der Logimat die Kooperation. www.sick.de

© SEW-Eurodrive

o=

Regionale Messebesuch inkl. Imbiss und
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Poppelmann, gegriindet
1949 im niedersachsischen Loh-
ne, entwickelt hochwertige Kunststoff-
|[6sungen und moderne Verpackungen fur
Food-, Pharma- und Kosmetikmarkte. Der
Geschéftsbereich Famac steht fur funktionale
Kunststoffteile und innovative Verpackungs-
systeme. Mit Blick auf die Packaging and
Packaging Waste Regulation (PPWR)
treibt Péppelmann kreislauffahige,
ressourcenschonende Kunst-
stoffverpackungen aktiv
voran.

)
Create mono-PE pouches with

patented welding base spouts

A cooperation of

Woz206ROUP  [%] POPPELMAN

| POPPELMANN
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Standbodenbeutel mit Aus-
gieBer kommen in immer mehr
Anwendungen zum Einsatz. Setzen
Hersteller auf Monomaterial-Konzepte,
lassen sich Verpackungen besser recyceln
und in den Kreislauf zurtickfiihren. Dabei
gewinnen auch Spouts und Kappen an
Bedeutung, da sie helfen, regulatorische
Vorgaben zu erfiillen und Rezyklate
sinnvoll einzusetzen.

Mehr
Kreislauf

durch
PCR-Spouts

Recyclingfahige flexible Verpackungen
mit Post-Consumer-Rezyklat
fir Nonfood-Anwendungen

P Spouted Pouches, also Standbodenbeutel mit Ausgief3er,
gewinnen als Verpackung fiir Tiernahrung, Reinigungs- oder
Waschmittel, Korperpflege- und Molkereiprodukte an Bedeu-
tung. Werden sie komplett aus Monomaterial gefertigt, entste-
hen kreislauffahige Lésungen. Poppelmann Famac geht jetzt
noch einen Schritt weiter: Fiir Nonfood- Anwendungen hat der
Kunststoff- und Verpackungsspezialist aus Lohne Spouts und
Kappen mit einem hohen PCR-Anteil entwi-
ckelt. Diese lassen sich prozesssicher mit
Einstoft-Beuteln verschweifSen. So entste-
hen recyclingfihige Verpackungslosun-
gen, die sich zusitzlich durch einen hohen
PCR-Anteil auszeichnen und Anbieter
von Kosmetikprodukten, Wasch- oder
Reinigungsmitteln bei der Erfiillung der
kommenden EU-Verpackungsverordnung
PPWR unterstiitzen.

J |
C l I:\) C L C l R C ‘ l l— A R Im Vergleich zu Flaschen oder Kanis-
g ; tern bieten Standbodenbeutel eine einfache
N 0 Handhabung und ein sauberes Ausgief3en
p ® ; - 5“0

bei gleichzeitig geringem Gewicht und redu-
ziertem Transport- und Abfallvolumen. Wie
& 5l fiir samtliche Verpackungen, gelten auch fiir
IS die beliebten Standbodenbeutel die regula-
torischen Anforderungen der PPWR. Damit
riicken Recyclingfihigkeit und Rezyklatanteile
stirker in den Fokus. Verpackungshersteller
und Markenartikler stehen vor der Aufgabe,
jede einzelne Komponente neu zu bewerten, da-
runter auch den Spout, also den eingeschweif3-
ten Ausgiefler, und die Verschlusskappe.

C;Z:i;glongﬁgp; Ressourcenschonung endet nicht
Create mono-PE pouches with beim Beutel: Spouts und Kappen
patented welding base spouts aus PCR-PE
Poppelmann Famac hat dafiir seine bestehenden
A cooperation of Spout-Losungen weiterentwickelt. Seit Frithjahr
P 2026 stehen die neuen Spouts aus PCR-basiertem
Polyethylen (PE) fiir die Serienproduktion bereit.
‘,EEROZQH GROUP POPPELMANY Das eingesetzte Material stammt aus den haus-
e haltsnahen Wertstoffsammlungen, wie beispielwei-
se dem Gelben Sack und der Gelben Tonne, und
weist einen PCR-Anteil von {iber 90 Prozent auf.

A cooperatioi

10 messtec drives Automation 3/2026



Pdppelmann Famac unterstiitzt
flexible Verpackungen mit hohem
Rezyklatanteil: Neue Spouts und
Kappen bestehen aus mehr als
90 Prozent PCR-PE.

Poppelmann aus Lohne bringt die Produkte in
mehreren Groflen auf den Markt und startet zu-
nachst mit AusgiefSern nach dem marktiiblichen
Standard mit einem Durchmesser von 10,5 Mil-
limetern. Die neuen PCR-Spouts eignen sich fiir
Nonfood-Anwendungen wie Kosmetikartikel,
Wasch- und Reinigungsmittel. ,Viele unserer
Kunden mochten Rezyklate verwenden, stoffen
aber bei sensiblen Fiillgiitern an regulatorische
Grenzen' erkldrt Lea Middendorf, Key Account
Managerin bei Poppelmann Famac. ,Wir zeigen
mit den Spouts, dass sich hochwertige PCR-
Materialien auch fiir anspruchsvolle Nonfood-
Anwendungen zuverlissig einsetzen lassen.“

Ergénzt werden die neuen Spouts durch pas-
sende Kappen, ebenfalls aus PCR-PE. Bei deren
Entwicklung konnte Péppelmann Famac auf
seine umfangreiche Erfahrung zuriickgreifen:
Bereits seit mehreren Jahren hat sich eine PCR-
Kappe fiir Waschmittelanwendungen erfolg-
reich im Markt etabliert. Die neue Generation
an PCR-Kappen baut darauf auf und erweitert
das Angebot. Je nach gewiinschter Farbgebung
lassen sich hier PCR-Anteile von mindestens 90
Prozent realisieren. Damit konnen Spout und
Kappe, das heif3t die Elemente, die im Vergleich
zum Materialanteil des Beutels stark ins Gewicht
fallen, zusammen einen sehr hohen Rezyklat-
anteil erreichen.

Prozesssicher verschweiB3en

trotz Monomaterial

Der technische Schliissel fiir den Erfolg dieser
erfolgreichen Entwicklung liegt im Design der
Spouts. Zum Verschweiflen von Beutel und
Ausgiefler wird beim Wirmekontaktschwei-
Ben auf die Beutelfolie Warme eingebracht, die
durch die Folie auf den Spout einwirken muss,
sodass sich beide Bestandteile verbinden. Bei
der Verarbeitung herkdmmlicher Beutel, zum
Beispiel aus PET/Alu/PE-Verbunden, kann auf-
grund des hitzebestdndigeren PET mit hoheren
Temperaturen gearbeitet werden, ohne die Folie
zu beschadigen. Der Siegelprozess fiir die Her-
stellung recyclingfihiger Beutelverpackungen
mit AusgiefSern aus Monomaterialien wie PE ist
herausfordernder: Da Beutel und Spout dhnli-
che Schmelzpunkte haben, kann die Folie beim
Einschweif3prozess leichter beschadigt werden.
Das Entwicklungsteam bei Poppelmann wirkt

www.wileyindustrynews.com

diesem Problem mit einer Losung entgegen:
Im Bereich des sogenannten Schiffchens, also
der Schweif3fliche zwischen Ausgiefler und
Beutelfolie, setzt Poppelmann Famac auf eine
Wellenstruktur. Sie sorgt dafiir, dass die Folie
beim Siegelprozess weniger gestresst wird. Das
ist besonders relevant, seit viele Hersteller von
Beuteln aus schlecht recyclingféhigen PET/Alu/
PE-Verbunden gegen Beutel aus recyclingfihi-
gem Monomaterial wie PE austauschen. Die pa-
tentierte Schweiflbasis von Péppelmann Famac
hat zahlreiche Praxistests erfolgreich bestanden
und belegt, dass sich auch PCR-Spouts mit Beu-

PPWR?

Die PPWR trat am 11. Februar 2025 in
Kraft und ersetzt die bisherige Richtli-
nie 94/62/EG. Die PPWR verfolgt ein
klares Ziel: Verpackungen sollen kinftig
in jeder Phase ihres Lebenszyklus um-
weltvertraglicher werden. Dazu bedarf
es weniger Abfall, mehr Wiederverwen-
dung und echtem Recycling. Um das
zu erreichen, beinhaltet die Packaging
and Packaging Waste Regulation stren-
ge Anforderungen an alle Unternehmen,
die Verpackungen herstellen, in Verkehr
bringen, vertreiben oder nutzen.

teln aus Monomaterial prozesssicher verarbeiten
lassen. ,Unsere Aufgabe ist es, Materialien, Geo-
metrie und Prozess zusammenzudenken. Nur so
entstehen Losungen, die auf bestehenden Anla-
gen funktionieren und gleichzeitig den Schritt
in Richtung Kreislaufwirtschaft erméoglichen’,
so Lea Middendorf.

Low-Sealing-Spouts fiir den
Lebensmittelbereich

Wiahrend die Spouts aus Post-Consumer-Rezy-
klat ausschlief3lich fiir Nonfood-Anwendungen
geeignet sind, hat der Kunststoffspezialist auch
fiir den Lebensmittelbereich eine praktikable
Losung gefunden: Die bereits erfolgreich am
Markt eingefithrten Low-Sealing-Spouts aus
PE oder PP zeichnen sich durch einen niedri-
gen Schmelzpunkt aus und lassen sich auch bei
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geringerer Temperatureinwirkung zuverlassig
einschweiflen. Das Verfahren reduziert die ther-
mische Belastung fiir die Folie und erleichtert
die Herstellung von Monomaterial-Beuteln fiir
Lebensmittel. Mit diesen Spouts und passenden
Kappen lassen sich recyclingfahige Mono-PP-
und Mono-PE-Pouches realisieren, die sich fiir
Lebensmittelanwendungen eignen.

Entwicklungskompetenz als
Erfolgsfaktor

Hinter den neuen Spouts und Kappen aus PCR
steht die bewdhrte Entwicklungsphilosophie
von Poppelmann Famac. Im Rahmen der un-
ternehmensweiten Initiative Pppelmann blue
fliefen alle Aktivitdten der vier Divisionen des
Kunststoffspezialisten zusammen, die mehr Res-
sourcenschonung und Klimaschutz zum Ziel ha-
ben: Poppelmann Kapsto, Péppelmann K-Tech,
Poppelmann Famac und Péppelmann Teku. Die
Produktentwicklung findet bei Péppelmann un-
ter Eco-Design-Gesichtspunkten und mit Blick
auf den gesamten Lebenszyklus eines Artikels
statt. Materialauswahl, Geometrie, Verarbeit-
barkeit und Recyclingfihigkeit werden dabei
von Anfang an aufeinander abgestimmt. ,,Un-
sere Losungen entstehen in engem Austausch
mit unseren Kunden. Das Ziel ist dabei immer
eine Verpackung, die im Alltag funktioniert und
gleichzeitig die regulatorischen Anforderungen
und dkologischen Anspriiche erfillt", erklart Lea
Middendorf. Mit den neuen PCR-Spouts und
-Kappen erweitert Poppelmann Famac nun sein
Portfolio fiir flexible Verpackungslgsungen.
Kunden aus der Industrie profitieren von der
Moglichkeit, recyclingfahige Monomaterial-Beu-
tel mit einem messbaren PCR-Anteil auszustat-
ten, um sich friihzeitig auf die Anforderungen
der PPWR vorzubereiten. m

Autor

Gerhard Brock

Key Account Manager,

Vertrieb FAMAC Verpackungen

Péppelmann GmbH & Co. KG

Kunststoffwerk - Werkzeugbau
www.poeppelmann.com
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Verpackte Lebensmittel
treiben globale Nachfrage

nach Verpackungsmaschinen

Weltweit steigender Konsum stéarkt Investitionen in effiziente,
flexible und nachhaltige Verpackungstechnologien

Die weltweite Nachfrage nach verpackten Lebensmitteln wachst rasant — und mit
ihr der Bedarf an modernen Verpackungs- und Verarbeitungsmaschinen. Fir den
Maschinen- und Anlagenbau erdffnen sich neue Investitionschancen, getrieben von
Wachstumsmarkten, Effizienzanforderungen und Nachhaltigkeitszielen.

P Das anhaltende Wachstum der Weltbevolke-
rung, die zunehmende Urbanisierung, hohere
Beschiftigungsquoten,  steigende
Einkommen und Veranderungen
im Konsumverhalten treiben die
weltweite Nachfrage nach ver-
packten Lebensmitteln weiter an.
Das Marktforschungsinstitut Euro-
monitor International prognostiziert
eine Steigerung des weltweiten Absatzes von
verpackten Lebensmitteln zwischen 2024 und
2029 um insgesamt elf Prozent auf 968 Millionen
Tonnen im Jahr. Im Jahr 2024 belief sich der
weltweite Absatz von verpackten Lebensmitteln
auf 872 Millionen Tonnen.

Die Nachfrage entwickelt sich jedoch von
Region zu Region unterschiedlich. In Entwick-
lungsregionen und Lindern mit geringerem Pro-
Kopf-Verbrauch wéchst die Nachfrage tiberdurch-
schnittlich stark. Dies gilt insbesondere fiir den
Nahen Osten/Afrika und auch fiir Asien. Asien
macht mit 305 Millionen Tonnen im Jahr 2024 fast
ein Drittel des Gesamtverbrauchs an verpackten
Lebensmitteln aus. Fiir den Zeitraum 2024 bis
2029 wird hier ein Wachstum von 14 Prozent
erwartet. Fiir die Region Naher Osten/Afrika sa-
gen Experten ein stirkeres Wachstum von fast 21
Prozent voraus. Der Trend zu einem Anstieg des
Absatzes von verpackten Lebensmitteln ist auch
in Lateinamerika und Osteuropa zu beobachten.

Rekordnachfrage nach Maschi-
nen fiir die Lebensmittelverar-
beitung und -verpackung

Die globale Verpackungs- und Ver-
arbeitungsindustrie ist einer der
dynamischsten Wachstumssektoren.
Die Branche ist jedoch auch durch
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starken Wettbewerb, Preisdruck, kurze Produkt-
lebenszyklen und vieles mehr gekennzeichnet.
Kontinuierliche Investitionen in leistungsstarke
Technologien zur Steigerung der Effizienz,
Flexibilitat und Nachhaltigkeit von
Produktions- und Verpackungs-
prozessen spiegeln sich in ei-
ner hohen Nachfrage nach
Maschinen wider. Hersteller
von Maschinen und Anlagen
fiir die Produktion, Verarbeitung
und Verpackung von Lebensmitteln, Getranken,
pharmazeutischen und kosmetischen Produkten
profitieren vom Anstieg des weltweiten Absatzes
von verpackten Lebensmitteln. Die weltweite
Nachfrage nach Maschinen und Anlagen wichst
trotz der schwierigen Rahmenbedingungen
weiter.

Das weltweite Handelsvolumen
mit Nahrungsmittel- und Verpa-
ckungsmaschinen wichst seit vielen
Jahren kontinuierlich und erreichte
2024 einen vorldufigen Hochststand
von fast 55 Milliarden Euro. Blickt
man auf die vergangenen zehn Jahre
von 2015 bis 2024 zuriick, belief sich
der internationale Auflenhandel mit
Nahrungsmittelmaschinen und Verpackungs-
maschinen auf insgesamt 448 Milliarden Euro
(basierend auf den Exportdaten von 52 Indus-
trielandern). Die Gesamtinvestitionen diirften
noch deutlich hoher liegen, da die Ge-
samtnachfrage auch Maschinen

umfasst, die auf dem je-
weiligen lokalen Markt
beschafft wurden.

Top 10 Lieferlander:
Italien und Deutschland weltweit
groBten Exporteure
Italienische und deutsche Hersteller von Nah-
rungsmittelmaschinen und Verpackungsmaschi-
nen sind mit einem Anteil von jeweils knapp
20 Prozent im Jahr 2024 Weltmarktfiithrer. Die
italienischen Exporte stiegen 2024 um zwei Pro-
zent auf einen Wert von knapp elf Milliarden
Euro. Deutschland verzeichnete einen Anstieg
von sechs Prozent auf einen Wert von 10,6 Mil-
liarden Euro im Vergleich zum Vorjahr. Mit Ab-
stand folgt China - hier wurde 2024 mit einem
Wert von 6,6 Milliarden Euro ein Wachstum von
16 Prozent gegeniiber dem Vorjahr erzielt. Es
folgen die Niederlande, die USA, die Schweiz,
Frankreich, Spanien, Kanada und die Tiirkei,
die zwischen sieben und zwei Prozent des
weltweiten Handels ausmachen.
Europa ist mit einem Anteil von 42
Prozent (22,4 Milliarden Euro) im Jahr
2024 die weltweit wichtigste Absatzre-
gion fir Nahrungsmittel- und Ver-
packungsmaschinen. Die zweitgrof3-
te Absatzregion ist Asien mit einem
Exportanteil von 18 Prozent (9,9 Milli-
arden Euro), dicht gefolgt von Nordamerika
mit einem Exportanteil von ebenfalls 18 Prozent
(9,8 Milliarden Euro). Es folgen Afrika und der
Nahe Osten mit 11 Prozent (6 Milliarden Euro),
Lateinamerika mit neun Prozent (4,8 Milliar-
den Euro) und Australien/Ozeanien mit zwei
Prozent (1,1 Milliarden Euro).

Zentrale Herausforderungen

Die weltweit steigende Bevolkerungszahl, die
Urbanisierung und der zunehmende Wohlstand
fithren zu einem stetigen Anstieg der Nachfrage
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Hersteller von Maschinen und Anlagen fr die
Produktion, Verarbeitung und Verpackung von
Lebensmitteln, Getrdanken, pharmazeutischen und
kosmetischen Produkten profitieren vom Anstieg
des weltweiten Absatzes von verpackten Lebens-
mitteln. Die weltweite Nachfrage nach Maschinen
und Anlagen wachst trotz der schwierigen
Rahmenbedingungen weiter.

Judith Binzer, Referentin fiir Verpackungsmaschinen

nach verpackten Lebensmitteln. Gleich-
zeitig steht die Lebensmittelindustrie vor
groflen Herausforderungen: hohe Energie-
kosten, schwankende Rohstoffpreise und der
wachsende Druck zur nachhaltigen Produkti-
on. Der Spagat zwischen Qualitit, Effizienz und
Umweltverantwortung ist entscheidend und die
Bewiltigung dieser Komplexitat wird tiber die
langfristige Wettbewerbsfihigkeit entscheiden.
Mit Hilfe von Technologien lassen sich diese
Herausforderungen losen. Dabei kommt den
Technologieanbietern eine Schliisselrolle zu:
mit sicheren, effizienten und zukunftssicheren
Lésungen.

Auf der Interpack 2026 im Fokus &
VDMA Technologie Lounge

Die Interpack 2026 in Diisseldorf liefert Ant-
worten auf diese Herausforderungen und kon-
zentriert sich auf die aktuellen Themen Smart
Manufacturing, Innovative Materialien und
Zukunftskompetenzen. Vom 7. bis 13. Mai
prasentiert der VDMA gemeinsam mit seinen

www.wileyindustrynews.com

Kooperationspartnern aus Wissenschaft,
Forschung und Industrie nachhaltige Mate-
rialien, effiziente Verarbeitungstechnologien
und digitale Tools fiir die Verpackungsin-
dustrie. Zudem gibt es Workshops zum Thema
Kreislaufwirtschaft. Besuchen Sie den VDMA in
der Technologie Lounge in Halle 4, Stand C54.
Alles zum VDMA auf der Interpack finden Sie
hier: www.vdma.eu/interpack

Autorin
Judith Binzer
Referentin ftr Verpackungsmaschinen

N

VDMA Fachverband Nahrungsmittel-
maschinen und Verpackungsmaschinen
www.vdma.eu/de/nahrungsmittel-
maschinen-verpackungsmaschinen
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NEIvAWEIg

Repeater, Bridges und Gateways
von PEAK sorgen flr eine stabile
CAN- und CAN-FD-Kommunikation
Uber unterschiedliche Segmente
und Ubertragungswege. Sie eignen
sich ideal, um Netzwerke zu erwei-
tern (auch per Ethernet) oder zu
koppeln und galvanisch abzusichern
sowie um Signale zu optimieren.
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Welche Rolle spielt die Interpack
heute fiir den globalen

Anlagen- und Maschinenbau?

Wie hat sich die Bedeutung der Messe
fiir die deutsche Industrie in den
vergangenen Jahren verdndert?

Welche neuen Besucher- oder
Ausstellersegmente gewinnen
zunehmend an Relevanz?
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~Trendbarometer und
Innovationsforum der
globalen Branche”

Im Gesprach: Thomas Dohse, Director Interpack
bei der Messe Diisseldorf

Thomas Dohse, Director Interpack bei der Messe Duissel-

‘ dorf, ordnet im Gesprach die Bedeutung der Interpack

| \ “ fur den globalen Maschinen- und Anlagenbau ein.

Im Fokus stehen Verpackung, Digitalisierung,

Kreislaufwirtschaft und die Frage, wie Tech-

nologieanbieter Industrie und Mérkte in
der Transformation untersttitzen.

Thomas Dohse: Die Interpack ist der wichtigste internationale Treffpunkt fiir den Anlagen- und
Maschinenbau in der Processing- und Packaging-Branche. Mit mehr als 2.800 Ausstellern aus
67 Landern bildet sie die gesamte Wertschopfungskette ab und ist gleichzeitig das Trendbarometer
und Innovationsforum der globalen Branche in einer Phase tiefgreifender Transformation. Gerade
in einem Markt, der von hohem Innovationsdruck, steigenden Anforderungen an Effizienz und
Nachhaltigkeit gepragt ist, bietet die Interpack einen wichtigen Orientierungspunkt. Entscheider,
Hersteller, Zulieferer und Anwender aus der ganzen Welt kommen in Diisseldorf zusammen, um
technologische Entwicklungen live zu erleben, sich auszutauschen und konkrete Investitionsent-
scheidungen vorzubereiten.

Thomas Dohse: Fiir die deutsche Industrie hat die Bedeutung der Interpack in den vergangenen
Jahren eher noch zugenommen. Gerade weil die Rahmenbedingungen anspruchsvoller geworden
sind - mit Themen wie Energiepreisen, regulatorischem Druck, Fachkraftemangel und geopoli-
tischen Unsicherheiten - wird eine Plattform wichtiger, auf der sich Unternehmen nicht nur pria-
sentieren, sondern auch strategisch orientieren konnen. Fiir deutsche Hersteller ist die Interpack
damit heute noch starker ein Ort, an dem Markttrends sichtbar werden, internationale Kontakte
gepflegt und Zukunftsthemen ganz konkret in Geschiftschancen tibersetzt werden.

Thomas Dohse: Wir sehen sehr deutlich, dass sich das Spektrum verbreitert. Neben den klassi-
schen Maschinenbauunternehmen, die ihre Losungen kontinuierlich weiterentwickeln und um
digitale Technologien erweitern, gewinnen vor allem Anbieter aus den Bereichen Software, KI,
Sensorik, Robotik, industrielle Automation und datenbasierte Services an Relevanz. Gleichzeitig
riicken innovative Materialhersteller, Anbieter nachhaltiger Packstoffe und Unternehmen aus dem
Umfeld zirkuldrer Losungen stérker in den Vordergrund. Auf Besucherseite merken wir zudem,
dass Themen wie Nachwuchsgewinnung, Qualifizierung und neue Kompetenzen immer wichti-
ger werden. Das heif3t: Auch junge Talente und neue Zielgruppen innerhalb der Industrie spielen
heute eine groflere Rolle als noch vor einigen Jahren.
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Welche technologischen Megatrends ~ Thomas Dohse: Im Moment sehen wir vor allem drei grofle Entwicklungslinien — und die decken
prigen aktuell die Verpackungs- und  sich sehr klar mit den Interpack Hot Topics:

Prozessindustrie? Erstens Smart Manufacturing: vernetzte, datenbasierte und ressourceneffiziente Produktions-
systeme, die zunehmend durch KI, digitale Zwillinge, Predictive Maintenance und Robotik erginzt
werden. Diese Technologien wirken heute bereits tief in die industrielle Praxis hinein.

Zweitens Innovative Materials: ein starker Schub bei neuen Materialien und Verpackungskon-
zepten, etwa Monomaterialien, faserbasierte Losungen, intelligente Beschichtungen und Design
for Recycling. Hier geht es klar um Kreislauffahigkeit und Ressourceneflizienz.

Drittens Future Skills: Technologische Transformation bedeutet immer auch, dass sich Quali-
fikationen, Bedienkonzepte und Arbeitsprozesse verandern. Entsprechend gewinnen neue Kom-
petenzprofile und die Weiterqualifizierung von Fachkriften stark an Bedeutung.

Und wie reagieren der Verpackungs-  Thomas Dohse: Unsere Aussteller reagieren sehr konkret und sehr 16sungsorientiert. Sie entwi-
maschinenbau respektive ~ ckeln Maschinen und Linien, die nicht nur leistungsfihiger, sondern auch flexibler, effizienter
Ihre Aussteller darauf?  und intelligenter sind. Das reicht von automatisierten und robotergestiitzten Systemen iiber da-
tenbasierte Analyse- und Wartungskonzepte bis hin zu Losungen, die neue Materialien verarbei-
ten oder nachhaltigere Verpackungsdesigns unterstiitzen. Man merkt deutlich: Es geht nicht mehr
nur darum, einzelne Maschinen zu zeigen, sondern ganzheitliche Antworten auf die Fragen der
Kunden zu geben - also auf Themen wie Ressourceneffizienz, Prozesssicherheit, Riickverfolgbar-
keit, Bedienbarkeit und Zukunftsfihigkeit.

JJ

Besonders sichtbar sind derzeit Losungen, bei denen die Recyclingfahigkeit
von Anfang an mitgedacht wird. Dazu gehoren Monomaterial-Konzepte aus
PE, PET oder PP, faserbasierte Verpackungen mit funktionalen, recycling-
gerechten Barriereldsungen und insgesamt viele Ansétze im Sinne von
Design for Recycling. [...] Der Fokus liegt dabei klar auf Ldsungen, die nicht
nur nachhaltig klingen, sondern im industriellen Alltag auch funktionieren. ‘c

Welche Rolle spielt die Interpack  Thomas Dohse: Die Interpack spielt hier eine sehr wichtige Rolle, weil sie die relevanten Akteure
bei der Weiterentwicklung der  entlang der gesamten Wertschopfungskette zusammenbringt. Kreislaufwirtschaft entsteht nicht
Kreislaufwirtschaft?  allein tiber das Material und auch nicht allein iiber die Maschine. Entscheidend ist das Zusam-
menspiel von Verpackungsdesign, Werkstoff, Verarbeitbarkeit, Kennzeichnung, Sortierfahigkeit
und Recyclinginfrastruktur. Genau diese Zusammenhange werden auf der Interpack sichtbar und
diskutiert. Insofern ist die Messe ein Ort, an dem Kreislaufwirtschaft nicht abstrakt verhandelt,

sondern in konkrete industrielle Lsungen tibersetzt wird.

Welche Losungen fiir recyclingfihige =~ Thomas Dohse: Besonders sichtbar sind derzeit Losungen, bei denen die Recyclingfdhigkeit von
Verpackungen und Rezyklateinsatz ~ Anfang an mitgedacht wird. Dazu gehéren Monomaterial-Konzepte aus PE, PET oder PP, faserba-
sind besonders sichtbar?  sierte Verpackungen mit funktionalen, recyclinggerechten Barrierelosungen und insgesamt viele
Ansitze im Sinne von Design for Recycling. Auch die Themen Materialreduktion, sortiergerechte
Gestaltung, verbesserte Kennzeichnung und der gezielte Einsatz von Rezyklaten sind sehr prisent.
Der Fokus liegt dabei klar auf Lésungen, die nicht nur nachhaltig klingen, sondern im industri-

ellen Alltag auch funktionieren.

Wie unterstiitzen Ausstellerund ~ Thomas Dohse: Die Unterstiitzung erfolgt auf zwei Ebenen. Zum einen zeigen die Aussteller ganz
Messeprogramm Unternehmen  praktisch, wie sich PPWR-relevante Anforderungen technisch umsetzen lassen — also etwa in den
bei der Transformation hin zu PPWR-  Bereichen Recyclingfihigkeit, Rezyklateinsatz, Kennzeichnung, Riickverfolgbarkeit oder Materi-
konformen Verpackungen?  aleinsparung Das Messeprogramm ergénzt diese Perspektive gezielt. Ein Beispiel ist der Themen-
tag im Spotlight Forum am 7. Mai: ,,PPWR: Chancen und Risiken®. Hier werden die praktischen
Auswirkungen der Verordnung diskutiert — vom Rezyklat-Einsatz tiber Mehrwegquoten und Re-

cyclingraten bis hin zu Hygieneanforderungen.
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TECHNOLOGIE

16

Wie stark prigt Digitalisierung die
prisentierten Maschinenlosungen?

Welche Rolle spielen KI-Anwendungen,
Automatisierungsplattformen oder
intelligente Assistenzsysteme?

Welche aktuellen Herausforderungen
sehen Sie als Veranstalter fiir den

Anlagen- und Maschinenbau - etwa in
Bezug auf Energiepreise, Fachkriftemangel
oder Lieferketten?

Wie reflektiert die Messe diese Themen

in ihrem Rahmenprogramm?

Wie unterstiitzt die Messe
junge Unternehmen,
Start-ups oder Scale-ups?

Gibt es Formate, die speziell auf den
Technologietransfer ausgerichtet sind?

Wie entwickelt sich das Messekonzept
im Kontext von Nachhaltigkeit und
Digitalisierung weiter?

N

Messe Diisseldorf GmbH
www.interpack.de

Thomas Dohse: Die Digitalisierung ist ein integraler Bestandteil geworden, kein Zusatz mehr. Es
geht lingst nicht mehr nur um einzelne digitale Features, sondern um durchgingige, vernetzte
Produktionsansétze. Themen wie Echtzeit-Datennutzung, Condition Monitoring, Predictive Main-
tenance, digitale Zwillinge, softwaregestiitzte Optimierung und datenbasierte Services sind heute
fester Bestandeteil vieler Losungen. Man kann sagen: Digitalisierung ist kein Zusatzthema mehr,
sondern ein zentrales Fundament moderner Maschinen- und Anlagenkonzepte.

Thomas Dohse: Sie spielen eine Schliisselrolle, weil sie genau dort ansetzen, wo die Industrie ak-
tuell besonders groflen Handlungsdruck spiirt: bei Effizienz, Qualitét, Flexibilitdt und Fachkraf-
temangel. KI-Anwendungen helfen zum Beispiel dabei, Fehler frithzeitig zu erkennen, Prozesse
zu optimieren, Ausschuss zu reduzieren oder Wartungsbedarfe vorauszusagen. Automatisierungs-
plattformen verkniipfen Maschinen, Sensorik, Software und Kommunikation zu durchgiangigen
Prozessen. Und intelligente Assistenzsysteme unterstiitzen Bediener im Alltag, verkiirzen Einar-
beitungszeiten und machen Erfahrungswissen breiter verfiigbar. Gerade in Summe entfalten diese
Technologien eine enorme Wirkung.

Thomas Dohse: Die Herausforderungen sind im Moment wirklich vielschichtig. Dazu gehoren
hohe Energiepreise, schwankende Rohstoffkosten, Lieferkettenrisiken, geopolitische Unsicher-
heiten, verschirfte Regulierung und natiirlich der Fachkréiftemangel. Gleichzeitig miissen Unter-
nehmen ihre Produktion effizienter, nachhaltiger, flexibler und wirtschaftlicher gestalten. Genau
diese Gleichzeitigkeit macht die Situation so anspruchsvoll. Aus unserer Sicht ist deshalb vor al-
lem gefragt, wie sich Wettbewerbsfihigkeit unter diesen Bedingungen sichern ldsst - und genau
hier setzen viele der auf der Interpack gezeigten Losungen an.

Thomas Dohse: Das Rahmenprogramm greift diese Herausforderungen sehr gezielt auf. Beson-
ders sichtbar wird das im Spotlight-Forum, das Themen wie PPWR, Ressourceneffizienz, smarte
Verpackungen, intelligente Systeme, KI, Kreislaufwirtschaft, innovative Materialien und Nach-
wuchssicherung strukturiert tiber die Messetage hinweg behandelt. Dazu kommen weitere For-
mate wie Save Food, Women in Packaging oder die Components. Das Programm ist also bewusst
so angelegt, dass es nicht nur Produkte zeigt, sondern auch die strategischen, regulatorischen und
personellen Fragen der Branche adressiert.

Thomas Dohse: Junge Unternehmen bekommen auf der Interpack mit der Start-up-Zone eine
gezielte Plattform und hohe Sichtbarkeit. 22 Start-ups aus acht Lindern nehmen hier teil. Im Ver-
gleich zur Vorveranstaltung hat sich die Flache mehr als verdoppelt. Die Newcomer prasentieren
Ideen, Technologien und Geschéftsmodelle, die haufig genau an den Schnittstellen zwischen Ma-
schinenbau, Software, Materialentwicklung und digitalen Services entstehen. Der direkte Aus-
tausch mit etablierten Industriepartnern, Kunden und potenziellen Kooperationspartnern schaftt
konkrete Ankniipfungspunkte — und ist oft ein wichtiger Impuls fiir Markteintritt und Wachstum
der Start-ups.

Thomas Dohse: Ja, die gibt es. Vor allem das Spotlight-Forum ist hier wichtig, weil dort Industrie,
Verbinde, Politik, Institutionen, Start-ups und Experten zusammenkommen und Entwicklungen
nicht nur vorstellen, sondern auch gemeinsam einordnen. Auch die Components trigt stark zum
Technologietransfer bei, weil sie die technologische Basis moderner Maschinenldsungen - also
Antriebe, Sensorik, Steuerung, Robotik und Software - sichtbar macht.

Thomas Dohse: Das Messekonzept der Interpack entwickelt sich konsequent entlang der grof3en
Transformationsthemen Nachhaltigkeit und Digitalisierung weiter. Beide Aspekte sind heute nicht
mehr getrennt zu betrachten, sondern greifen ineinander. Zum einen wird Nachhaltigkeit stark in-
haltlich verankert — etwa {iber Themen wie kreislauffihige Materialien, Ressourceneffizienz oder
regulatorische Anforderungen. Diese werden nicht nur auf den Stinden sichtbar, sondern auch
gezielt im Rahmenprogramm aufgegriffen und diskutiert.

Zum anderen spielt Digitalisierung eine immer groflere Rolle fiir das Messeerlebnis selbst. Ver-
netzte Produktionssysteme, datenbasierte Services und digitale Tools sind zentrale Bestandteile der
présentierten Losungen — und spiegeln sich auch in der Struktur der Inhalte und Formate wider.
Gleichzeitig entwickelt sich die Interpack weiter in Richtung Plattform: Sie verbindet Ausstellung,
Live-Demonstrationen und kuratierte Inhalte noch enger miteinander und schafft mehr Raum
fiir Austausch, Orientierung und konkreten Technologietransfer. (agry) m
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Plattform fiir zentrales Softwaremanagement

Die OrchestrationSuite von Sew-Eurodrive ist eine webba-
sierte Plattform flir Maschinenbauer, Systemintegratoren und
Betreiber von Verpackungslinien. Sie blndelt das hersteller-
Ubergreifende Management von Automatisierungssoftware
und Ubertragt DevSecOps-Methoden in die OT. Funktionen
wie zentrale Versionsverwaltung, strukturierte Releases und
CI/CD-Pipelines unterstitzen den gesamten Lebenszyklus von
SPS-, Antriebs-, Roboter- und HMI-Software. Eine integrierte,
browserbasierte Entwicklungsumgebung (IDE as a Service)
stellt stets passende Toolversionen ohne lokale Installation be-
reit. Al gestitzte Funktionen generieren SPS-Code aus natUr-
licher Sprache, analysieren Versionsunterschiede und erstellen
verstandliche Dokumentation bestehender Programme. Zero-
Trust-Mechanismen ermdglichen abgesicherten Remote-Zu-
griff mit zentralem Identitdtsmanagement, Protokollierung und
Compliance-by-Design. Die Suite verwaltet Softwarestande
zentral, spielt Updates kontrolliert ein und erlaubt bei Bedarf
ein schnelles Rollback, um Stillstandszeiten und Wiederher-
stellungsaufwand zu reduzieren. www.sew-eurodrive.de

Compliance

PRODUKTE

Automatisierungslosung fiir
Verpackungsprozesse

Omron zeigt auf der
Interpack 2026 integrierte
Automatisierungslésun-
gen fUr Verpackungsma-
schinen und -linien. Im
Mittelpunkt steht eine ein-
heitliche Architektur, die
Sensorik, Motion Control,
Sicherheitstechnik  und
Bildverarbeitung verbin-
det. Modulare Maschi-
nenkonzepte mit flexiblen
Linienkonfigurationen las-
sen sich softwarebasiert
an neue Anforderungen anpassen und unterstitzen kurze-
re Produktwechselzeiten. Eine Demo mit Delta-Roboter und
Linearachse verdeutlicht, wie sich Engineering-Aufwand durch
Konfiguration statt Programmierung verringern lasst. Fort-
schrittliche Sensoren erfassen unterschiedliche Materialien,
inklusive dunkler, reflektierender und transparenter Objekte,
unterstltzt durch |IO-Link fUr vereinfachte Produktwechsel
und Wartung. Uber Ethercat werden Mehrachsantriebe mit
integrierter funktionaler Sicherheit (FSoE) gesteuert. Bild-
verarbeitungslosungen fur Inspektion und Ruckverfolgbar-
keit umfassen Zeilenkameras, Codeleser und Systeme flir
pharmazeutische Anwendungen wie die Flaschchenkontrolle
in regulierten Umgebungen. industrial.omron.de

Optimierte Umspritzgeometrie fiir
Steckverbinder

Binder hat eine Dreiecksumspritzung entwickelt, die zun&chst
bei Uberarbeiteten M16-Kabelsteckverbindern der Serie 425
sowie bei M12-K&L-Kabelteilen eingesetzt wird. Die spezielle
Geometrie verteilt Biege- und Zugkrafte im Ubergang zwischen
Kabel und Steckverbinder gleichmaBiger und erhéht den Ver-
drehschutz, was die mechanische Stabilitat unter dynamischer
Belastung unterstutzt. Die strukturierte Oberfléche verbessert
die Griffigkeit bei Montage und Demontage, reduziert potenzielle
Schmutztaschen und erleichtert die Reinigung in Umgebungen
mit Staub, Ol oder Feuchtigkeit. Die M16-Steckverbinder sind
mit 3 bis 12 Polen verfligbar, fir Bemessungsspannungen bis
150V und Stréme bis 3 A ausgelegt und erreichen im gesteck-
ten, verriegelten Zustand
IP67/IP68. Sie sind
geschirmt oder unge-
schirmt direkt an PUR-
Kabel umspritzt und in
Standardiéngen von 2m
und 5m verfUgbar, wei-
tere Langen auf Anfrage.

www.binder-connector.de

www.wileyindustrynews.com

Sicherheitskonzepte fiir normgerechte
Verpackungsprozesse

Pilz prasentiert auf der
Interpack  Sensorik-
und Steuerungslosun-
gen fUr Verpackungs-
maschinen mit Fokus
auf Form-, FUll- und
Siegelmaschinen. Im
Zentrum stehen ska-
lierbare  Sicherheits-
konzepte, die auch
bei variablen Produk-
tionsbedingungen eine
konstante Performance unterstitzen. Messebesucher erhal-
ten Beratung zu den Anforderungen der ab 2027 geltenden
EU-Maschinenverordnung, dem Cyber Resilience Act und der
Normenreihe EN 415. Pilz zeigt, wie zertifizierte, kompatible
Sicherheitsldsungen aktuelle Standards in unterschiedlichen
Maschinenkonfigurationen umsetzen. Ein Schwerpunkt ist
Industrial Security: Schutz der funktionalen Sicherheit vor
Cyberangriffen, Schutz vor unberechtigtem Zugriff und
Manipulation. Die Myzel Lifecycle Platform unterstitzt die
systematische Risikobeurteilung Uber den gesamten Ma-
schinenlebenszyklus und berUcksichtigt digitale Risiken. Im
Sensorik-Portfolio Psen demonstriert Pilz Sicherheitssensoren
und |O-Link-Safety-L&sungen mit Diagnosefunktionen und Si-
cherheitszuhaltungen flr vernetzte, diagnoseféhige Systeme.
www.pilz.com
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VERPACKUNG & LOGISTIK

Sicherheit in Remote-Operationen

Warum Sensorik zum ,,Mitfahrer® wird

Intelligente Sensorik sorgt in der Logistik fiir sicheren Remote-Betrieb von Staplersystemen

Digitale und automatisierte Prozessoptimierungen gewinnen in der Logistik rasant an
Bedeutung. Doch wie lassen sich drangende Herausforderungen der Branche — Fach-
kraftemangel, Kostendruck und steigende Sicherheitsanforderungen — clever losen?

P Das Karlsruher Tech-Start-up Enabl Techno-
logies setzt auf ein technisch sehr hochwertig
umgesetztes Teleoperationssystem, mit dem
automatisierte Gabelstapler auch in anspruchs-
vollen Szenarien wie der Lkw-Entladung, in Wa-
renhdusern oder bei verketteten Lagerstrukturen
zuverlissig und sicher eingesetzt werden kon-
nen. Eine landeriibergreifende Fernsteuerung
via Internet in Kombination mit KI-gestiitzter
Automatisierungssoftware bietet maximale Effi-
zienz sowie einen vielversprechenden Losungs-
ansatz fiir den zunehmenden Fachkréftemangel.
Neuartig im Umfeld der Automatisierung ist
zudem das Enabl-Geschiftsmodell ,,Material-
handling-as-a-Service. Uber eine Plattform
werden Transportauftrige von Kunden in Wa-
renhdusern, die mit Staplern von Enabl arbeiten,
den Remotefahrern flexibel und bedarfsgerecht
zugewiesen. Inkludiert ist ein Pay-per-Use-Ab-
rechnungssystem, das bei schwankenden Auf-
tragslagen fiir spiirbare Kosteneffizienz sorgt.

18

Mit diesen Konzepten macht sich Enabl auf
den Weg, der Logistikbranche entscheidende
Impulse zu geben.

Von Anfang an hat sich Enabl bei der not-
wendigen Safety-Sensorik fiir die Stapler auf
die Expertise von Sick verlassen, wie Johannes
Schantz, CTO bei Enabl, erldutert: ,,Sick defi-
niert eben den Standard in der Branche, deshalb
haben wir uns schon sehr frith in der Entwick-
lung mit deren Experten zusammengesetzt, um
gemeinsam das beste Sensorikpaket fiir unser
System zu schniiren. Dabei profitierten wir nicht
nur von deren Kompetenz und Erfahrung, son-
dern auch von dem umfassenden Produkt- und
Serviceangebot aus einer Hand.“

Marcus Ichters, Key Account Manager Mo-
bile Plattforms bei Sick, erinnert sich gut an die
ersten Kontakte in einem damals noch recht
kleinen Besprechungsraum unterm Dach am
ersten Standort von Enabl: ,,Dort diskutierten
wir intensiv iber das beste Set-up fiir ein iiber-

zeugendes Safety-Konzept — fiir Enabl waren
unsere Sicherheitslaserscanner MicroScan3 und
NanoScan3 bereits gesetzt, aber die geschick-
te Platzierung am Fahrzeug und die passende
Kombination mit weiterer Sensorik waren Teil
einer kooperativen Entwicklungsarbeit.

Sicherheitslaserscanner fiir Detektion,
Navigation und sicheren Stopp

Das Remote-Staplersystem von Enabl ist be-
reits bei fithrenden Logistikunternehmen wie
DB-Schenker erfolgreich im Einsatz. Es deckt
zahlreiche Einsatzmoglichkeiten ab: von der
Lkw-Be- und Entladung {iber das Fahren auf
der Flache bis hin zur prézisen Einlagerung in
Regalen. Herzstiick ist die Kombination aus
Sick-Sensorik, die fiir ein vollstindig abgesi-
chertes Staplersystem sorgt. Drei Sicherheits-
laserscanner iibernehmen dabei die zentralen
Sicherheitsfunktionen: sichere Personen- und
Objekterkennung sowie Navigationsunterstiit-
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Einer der Haupfttreiber fur Veranderungen in
der Logistikwelt ist der sich immer starker
zuspitzenden Fachkraftemangel und der hohe
Kostendruck. Hierbei setzt Enabl mit ,,Material-
handling-as-a-Service“ auf neue Abrechnungs-
modelle, die Investitionen in industrielle Fahr-
zeuge auf nutzenbasierte Modelle umstellen.

zung fiir die Remote-Fahrer. In Gefahrensitua-
tion hat die Sensorik immer ,,das letzte Wort*
- sie drosseln die Geschwindigkeit und leiten
einen sicheren Stopp ein.

Die beiden MicroScan3-Sicherheitslaser-
scanner mit neun Metern Reichweite sichern
die Fahrzeugflanken nach vorne ab, erginzt
werden sie durch den NanoScan3, der sich fle-
xibel an Standardfahrzeugen montieren lasst.
Fir millimetergenaue Positionierung beim
Handling von Ladungstrigern sorgt ein Dis-
tanzsensor, wihrend Induktivsensoren die Ga-
belsteuerung iiberwachen. Bei hohen Hubh6hen
kommt zusitzlich der TiM310 zum Einsatz, um
den Bereich unterhalb der Gabel abzusichern.
In Regalstrukturen tibernimmt der PicoScan150
die vertikale Seitenabsicherung. Das Ergebnis:
Hohe Sicherheit und Prézision fiir effiziente
Remote-Operationen - selbst in komplexen
Logistikumgebungen.

www.wileyindustrynews.com

Fachkraftemangel und hoher
Kostendruck verandern die Logistik
Riickblickend auf Entwicklungsphase und Im-
plementierung des Sensorikpakets verweist
das Tech-Unternehmen insbesondere auf kur-
ze Reaktionszeiten in der Zusammenarbeit.
Johannes Schantz, CTO von Enabl, hebt dabei
den schnellen Roll-out, die verfiigbare Hard-
ware sowie den Support von Sick hervor: ,Die
Abstimmungsprozesse, die Bauteilverfiigbar-
keit und die Unterstiitzung im Projektverlauf
ermdglichen es uns, Lésungen innerhalb kurzer
Zeit umzusetzen und bei Kunden einzufiihren.*
Das durchdachte Sensorsystem ermoglicht auch
ein sicheres (teil-)automatisiertes Fahren der
Gabelstapler, zum Beispiel beim Zuriicklegen
von Fahrwegen zwischen einem auszuladenen
Lkw iiber Ladezonen bis hin zu Hochregalla-
gern. Auch in diesem Zusammenhang betont
Johannes Schantz die partnerschaftliche Un-

NanoScan3 Sicherheits-
laserscanner sichern die
Fahrzeugflanken nach vorne
ab.

TECHNOLOGIE

Fiir den seitlichen und hinteren Bereichs-
schutz erkennt der PicoScan150 selbst
kleine Objekte.

terstiitzung und Begleitung durch Sick: ,Wir
bekommen ganz unkompliziert Testsamples,
diskutieren Ergebnisse und wissen, dass wir in
der fortlaufenden Weiterentwicklung unserer
Systeme einen kompetenten, erfahrenen Partner
an unserer Seite haben.”

Das Start-up hat ambitionierte Ziele fiir die
weitere Entwicklung seines Geschiftsmodells
und sieht als einen der Haupttreiber fiir Verdn-
derungen in der Logistikwelt den sich immer
starker zuspitzenden Fachkriftemangel und
den hohen Kostendruck. Hierbei setzt Enabl
mit ,,Materialhandling-as-a-Service“ auf neue
Abrechnungsmodelle, die Investitionen in in-
dustrielle Fahrzeuge auf nutzenbasierte Modelle
umstellen. Die Kombination von Teleoperati-
on und Automatisierung ermdglicht durch die
Aufwertung des Berufsbilds Staplerfahrer einen
vollig neuen Aspekt: Ihre Remote-Staplerfah-
rer arbeiten in sicherer Umgebung in Driving
Centern und kénnen unabhéngiger von loka-
len Arbeitsplatzen rekrutiert werden. So konnte
der Beruf attraktiver gemacht und die weitere
Verschiarfung des Personalmangels gestoppt
werden. Das hat durchaus Dringlichkeit, denn
die Prognosen fiir den Staplermarkt gehen bis
2030 von einer Verdoppelung bis Verdreifachung
des Absatzes aus, wihrend die Verfiigbarkeit
von Fahrern kontinuierlich abnimmt. Dieses
Dilemma fordert den Markt heraus, Innova-
tionskrafte zu biindeln und auf allen Ebenen
partnerschaftlich zu handeln. m

Autor
Tobias Ackermann
Product Manager Safety Laser Scanners

N

Sick Vertriebs-GmbH
www.sick.com
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P In der Intralogistik zeichnet sich ein tief-
greifender Umbruch ab: Vor wenigen Jahren
waren Roboter noch auf klar definierte Rou-
tineaufgaben beschrénkt, die Menschen ihnen
Schritt fiir Schritt vorgaben. Heute hingegen
entwickeln sich diese Systeme kontinuierlich
weiter. Sie lernen dazu, erfassen ihre Umge-
bung, kooperieren mit Menschen und fillen
eigenstandig Entscheidungen. ,Wir erleben
gerade den ChatGPT-Moment fiir die Robotik®,
so. Katharina Hoélzle, Leiterin des Instituts fiir
Arbeitswissenschaft und Technologiemanage-
ment (IAT) der Universitét Stuttgart sowie ge-
schiftsfithrende Institutsleiterin des Fraunhofer
Instituts fiir Arbeitswirtschaft und Organisation
(IAO). So wie Kiinstliche Intelligenz innerhalb
kiirzer Zeit neue Maf3stdbe in der Text- und
Bildgenerierung gesetzt hat, hebt sie nun auch
die Robotik auf ein neues Entwicklungsniveau.
Physical Al, also das Zusammenspiel von Ro-
botik und lernfihigen Algorithmen, macht aus
vormals starren Maschinen intelligente Partner,
die kontextsensitiv, vorausschauend und anpas-
sungsfihig handeln.

Doch dieser technologische Fortschritt stof3t
hierzulande auf eine Branche, die stark unter
Druck steht. Wahrend internationale Wettbe-
werber mit hohem Tempo in KI-gestiitzte Robo-
tik investieren und damit ihre 6konomische Zu-
kunft absichern, sehen sich viele Unternehmen
in Deutschland mit schwierigen wirtschaftlichen
Rahmenbedingungen konfrontiert. Der geringe
Spielraum fiir Fehler fordert eine abwartende
Haltung gegeniiber neuen Technologien. Genau
darin liegt jedoch eine besondere Gelegenheit:
Wer jetzt entschlossen auf intelligente Robotik

20

0 d v UC DU v JC
attbewerbsfihiakeit e nide

I..... a) . a elllge a

Ahige ama ahme A aebuna wahr reagiere

dara d treffen eigenstandig eidungen. Das be e
gt die Robo d eroffnet de alog eue Perspektive

e exib d Rob e elche Folgen da

die Wettbewerbstahigkeit des Produktio andorts De and

dl, eriaute dlid 01Zle VO d ofer |IAQ

setzt, kann nicht nur Effizienz und Widerstands-
fahigkeit erhohen, sondern sich auch global als
Innovationsvorreiter positionieren — und den
Produktionsstandort Deutschland nachhaltig
stirken.

Intralogistik im Spannungsfeld von
Wachstum und Wettbewerb

Die Intralogistik gilt als stille Kraft hinter funk-
tionierenden Lieferketten. Sie ist hochrelevant,
steht aber selten im Rampenlicht. Derzeit steht
die Branche wachsenden Herausforderungen ge-
geniiber. Zwar wuchs das Produktionsvolumen
in Deutschland 2024 um drei Prozent auf 27,7
Milliarden Euro und Deutschland exportierte
Giiter im Wert von 20,8 Milliarden Euro. Gleich-
zeitig zieht im internationalen Wettbewerb
China mit 26,8 Milliarden Euro an Exporten
(+13 Prozent) davon.

Auch bei der Nutzung von KI zeigt sich eine
Liicke zwischen Anspruch und Wirklichkeit.
Zwar ist mehr als die Halfte der Logistikunter-
nehmen iiberzeugt, dass KI in Zukunft entschei-
dend fiir den Erfolg sein wird. Dennoch setzen
bislang nur zwolf Prozent KI produktiv ein, wah-
rend der tiberwiegende Rest in Pilot- oder Test-
phasen verharrt. Die grofiten Hindernisse sind:
hohe Implementierungskosten (41 Prozent der
Unternehmen nennen sie als Haupthindernis),
Datenschutz- und IT-Sicherheitsbedenken (36
Prozent) sowie fehlende technische Kompeten-
zen (35 Prozent). Hinzu kommen Akzeptanz-
fragen im Umgang mit autonomen Systemen.

Dennoch besitzt Deutschland eine starke
Ausgangsposition: Mit 429 installierten In-
dustrierobotern pro 10.000 Beschiftigten liegt

die Roboterdichte itiber dem europdischen
Durchschnitt, wenn auch deutlich hinter den
Spitzenreitern Stidkorea (1.012) und Singapur
(770). Etwa ein Funftel der deutschen Industrie-
unternehmen nutzt bereits KI-Robotik, weitere
42 Prozent planen deren Einfithrung.

KI-Robotik verandert die Spielregeln
Immer zeigt sich: Die Verbindung von KI und
Robotik markiert einen Wendepunkt fiir die
Intralogistik. Wahrend klassische Automati-
sierung fest programmierten Abldufen folgt,
interagieren Maschinen mit Physical AT direkt
in ihrer physischen Umgebung, reagieren auf
Veranderungen und handeln eigenstindig. Sen-
soren, Datenfusion und lernende Algorithmen
bilden die Grundlage fiir prazise Interaktionen,
Echtzeitplanung und die zuverlassige Ausfiih-
rung komplexer Aufgaben.

In der Praxis bedeutet dies, dass Roboter
sich flexibel an wechselnde Prozesse anpassen,
fahrerlose Transportsysteme auch in unstruk-
turierten Lagerumgebungen sicher navigieren
und Assistenzsysteme ihre Unterstiitzung situ-
ativ auf den Menschen abstimmen. So entste-
hen selbstoptimierende Systeme, die nicht nur
schneller und priziser arbeiten, sondern auch
die Resilienz ganzer Logistiknetzwerke erhohen.
Thr Potenzial geht weit tiber Effizienzsteige-
rungen hinaus: KI-Robotik kann neue An-
wendungsfelder erschlieflen, datengetriebene
Geschiftsmodelle ermoglichen und einen
Beitrag zur Nachhaltigkeit leisten, etwa durch
Null-Fehler-Produktion, optimierte Ressour-
cennutzung oder Wiederverwendbarkeit von
Komponenten. Doch der Weg dorthin erfordert
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mebhr als nur technologische Investitionen. Mit

Physical Al sind auch neue Fragen verbunden:
Wie lisst sich die Komplexitiat flexibler Auto-
matisierung beherrschen? Welche regulatori-
schen Leitplanken sind nétig? Und wie gelingt
es, Akzeptanz und Vertrauen bei den Menschen
zu gewinnen, die kiinftig mit solchen Systemen
zusammenarbeiten werden?

Konkrete Mehrwerte entlang

der Wertschépfung

Zugleich zeigen Projekte aus der Praxis, dass
KI-Robotik ein realer Wertschépfungsfaktor ist,
der Effizienz, Flexibilitit und Qualitdt messbar
steigert. In einem experimentalen Aufbau ei-
nes siiddeutschen Automobilherstellers testen
Mitarbeitende beispielsweise neue KI-gestiitzte
Assistenzsysteme fiir Montage und Logistik.
Beim Kommissionieren werden ihre Blickbewe-
gungen per Eye-Tracking erfasst und analysiert.
So erkennt das System, wenn ein Teil fehlt oder
ein Arbeitsschritt nicht wie geplant verlduft, und
gibt in Echtzeit visuelle oder akustische Signale.
Das Ergebnis sind weniger Fehler, eine zuver-
lassigere Versorgung der Produktion und eine
korperliche und mentale Entlastung.

Im Rahmen des Fraunhofer-Leitprojekts
»~Empathische Robotik” entwickeln Forschende
Systeme, die physische und emotionale Zustinde
von Beschiftigten erkennen und darauf reagie-
ren. Roboter registrieren beispielsweise wihrend
der Montagearbeit, wenn sich ein:e Werker:in
in einer ergonomisch ungiinstigen Position be-
findet. Entsprechend passt er die Unterstiitzung
durch verdnderte Bewegungsabldufe oder die
Ubergabe von Werkzeugen an. Daraus folgt eine

www.wileyindustrynews.com
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Die Einfiihrung von Ki-Robotik darf nicht
auf die lange Bank geschoben werden.

Wir miissen raus aus der Beobachterrolle
und rein ins Handeln. Nur wer Technologien
aktiv erprobt, sammelt die Erfahrungen,

die spater den Unterschied machen.

Katharina Hdlzle, Leiterin des Instituts fiir Arbeitswissenschaft und
Technologiemanagement (IAT) der Universitét Stuttgart sowie geschéftsfiinrende
Institutsleiterin des Fraunhofer Instituts fiir Arbeitswirtschaft und Organisation (IAO)
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sicherere und produktivere Zusammenarbeit
zwischen Mensch und Maschine.

Ebenso gibt es Beispiele eines Druckma-
schinenherstellers, der gemeinsam mit einem
Anbieter von Implementierungsleistungen in
Data Science, Machine Learning und Al die
Bestandsplanung fiir Verbrauchsmaterialien
in Druckereien neu gedacht hat. Anstelle fixer
Bestellzyklen ermitteln Machine-Learning-
Algorithmen den tatsachlichen Bedarf in Echt-
zeit. Liefermengen und -zeitpunkte werden so
optimiert, dass Bestdnde sinken, die Dispositi-
on entlastet wird und das Material immer zur
richtigen Zeit am richtigen Ort ist. Das Vendor-
Managed-Inventory-Modell ldsst sich damit
auf deutlich mehr Kunden skalieren, ohne den
Bedarf von zusétzlichem Personal.

Abwarten ist keine Option
Katharina Holzle ist wegen der offensichtlichen
Vorteile von KI-gestiitzter Robotik {iberzeugt:
»Die Einfithrung von KI-Robotik darf nicht auf
die lange Bank geschoben werden. Wir miis-
sen raus aus der Beobachterrolle und rein ins
Handeln. Denn nur wer Technologien aktiv
erprobt, sammelt die Erfahrungen, die spéater
den Unterschied machen.®

Konkret heifit das, jetzt mit Pilotprojekten
zu starten, gewonnene Erkenntnisse strukturiert
auszuwerten und erfolgversprechende Losun-
gen gezielt weiter auszubauen. Dabei muss der
Mensch stets im Mittelpunkt stehen. Eine friih-
zeitige Einbindung der Mitarbeitenden erhoht
nicht nur die Akzeptanz, sondern unterstiitzt
auch den gezielten Aufbau der notwendigen Fa-
higkeiten. Ebenso entscheidend ist Kooperation:
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Ein ,,System-of-Systems*- Ansatz erfordert das
Teilen von Daten, klar definierte Schnittstellen
und das bewusste Zusammenfithren komple-
mentirer Stiarken unterschiedlicher Partner.

Schaffen von Rahmenbedingungen
durch Politik, Wissenschaft und
Wirtschaft

Die Verantwortung dafiir liegt aus Sicht von
Holzle jedoch nicht allein bei den Unterneh-
men. ,,Politik, Wirtschaft und Wissenschaft
miissen gemeinsam die Rahmenbedingungen
schaffen, damit Deutschland im internationa-
len Wettbewerb vorne bleibt.“ Als mogliche
Modellregion hebt sie Baden-Wiirttemberg
hervor, das mit exzellenter Forschung, leis-
tungsstarken Technologieunternehmen wie
Lapp, einer Vielzahl von Robotikherstellern
und einem innovationsfreundlichen Umfeld
ideale Voraussetzungen bietet. Der Ubergang
von einzelnen Pilotanwendungen hin zu einer
breiten Implementierung werde sich auszahlen,
ist Katharina Holzle tiberzeugt: ,Wir stehen erst
am Anfang einer Entwicklung, die Produktion
und Logistik grundlegend verandern wird. Wer
jetzt die richtigen Weichen stellt, wird langfristig
profitieren.“ m

Autorin
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Rezyklate und
Materialalternativen
in der Industrie

Wo Kunststoffe in Energiefithrungssystemen heute
schon nachhaltig sein konnen — und wo nicht

Kunststoffe sind aus der industriellen Wertschopfung nicht wegzudenken. Gleichzeitig sind sie
fur viele ein Synonym flir Ressourcenverschwendung. Die Realitat aber ist deutlich komplexer.
In technischen Anwendungen wie Energieflihrungssystemen entscheidet nicht Ideologie tber

Nachhaltigkeit, sondern Physik, Materialwissenschaft und Lebensdauer.

P Rezyklate spielen in der Diskussion um Nach-
haltigkeit eine zentrale Rolle. Sie versprechen
eine Reduktion des Rohstoffeinsatzes und damit
eine bessere Umweltbilanz. Gleichzeitig veran-
dern sie etablierte Materialrezepturen und damit
Produkte, die in vielen Branchen iiber Jahre oder
Jahrzehnte zuverlissig funktionieren miissen.
Wer hier vorschnell handelt, riskiert nicht nur
Qualititsprobleme, sondern auch das Vertrauen
seiner Kunden. Selbst kleine Anpassungen an
etablierten Produkten miissen sorgfiltig gepriift
und transparent kommuniziert werden.

Energiefithrungsketten bewegen Kabel und
Schlduche tiber teils mehrere hundert Meter
hinweg, hiufig unter extremen Belastungen. Sie
miissen abriebfest sein, mechanischen Kriften
standhalten, Temperatur- und Chemikalienbe-
standigkeit bieten und gleichzeitig wirtschaftlich
produzierbar bleiben. Nachhaltigkeit darf diese
Eigenschaften nicht gefihrden - sie muss sie
erganzen.

Ein konkretes Beispiel ist in diesem Zusam-
menhang der Einsatz von mechanisch recy-
celtem Polyamid 6. Heute liegt der Anteil
dieses Materials bei einigen unserer

Energiefithrungsketten bereits bei rund 50
Prozent, mit steigender Tendenz. Entschei-
dend ist dabei immer die Gleichwertigkeit
zum Neu-Material. Eine Energiefithrungskette
aus Rezyklat muss denselben Anforderungen
geniigen wie eine aus primdrem Kunststoff:
mechanische Belastbarkeit, Verarbeitbarkeit,
Oberfldchenqualitit und Recyclingfahigkeit
am Ende des Lebenszyklus. Um diese Gleich-
wertigkeit sicherzustellen, durchlduft jede
Veridnderung der Materialzusammensetzung
umfangreiche Priifprogramme. Der Aufwand
entspricht in vielen Fillen dem einer vollstin-
digen Neuproduktentwicklung.

Alternativen zu technischen
Kunststoffen?

Fiir den Einsatz nachhaltiger Materialalternativen
zu etablierten technischen Kunststoffen sehen wir
derzeit noch klare Grenzen. Biobasierte Kunst-
stoffe auf Basis von Zuckerrohr oder Rizinus
haben wir intensiv getestet, konnten mit diesen
Materialien die erforderlichen mechanischen
Eigenschaften jedoch nicht erreichen. Auch so-
genanntes Ocean-Plastik erweist sich aufgrund
seiner intransparenten Herkunft, seinen hohen
Preisen und unzureichender Materialeigenschaf-
ten bislang als ungeeignet. Ein weiteres potenziel-
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Nachhaltigkeit entsteht selten durch
spektakulare EinzelmaBBnahmen, sondern

durch viele sorgfaltig abgestimmte Schritte:
neue Materialien, bessere Konstruktionen,
langlebige Produkte, intelligente Service-
konzepte und effizientere Entwicklungsprozesse.

Peter Sebastian Piitz, Vice President Marketing & Innovation

les Materialfeld sind chemisch recycelte Polymere
aus der Kreislaufwirtschaft. Sie konnten langfristig
eine wichtige Rolle spielen, doch ist ihre Ver-
fugbarkeit derzeit begrenzt. Fiir viele industrielle
Anwendungen existieren hier schlicht noch keine
stabilen Lieferketten.

Lange Lebensdauer vs.
Materialalternativen

Gerade deshalb riickt ein anderer Faktor stirker
in den Mittelpunkt: die Lebensdauer von Produk-
ten. Ein langlebiges System, das iiber viele Jahre
zuverldssig arbeitet, ist oft nachhaltiger als eine
vermeintlich ,,griine* Alternative mit kiirzerer
Nutzungsdauer. In dieser Hinsicht haben Ener-
giefiihrungssysteme bereits heute ein erhebliches
Potenzial. Unsere Stahlketten erreichen eine Le-
bensdauer von mehreren Jahrzehnten und lassen
sich am Ende vollstdndig recyceln. Kunststoff-
und Hybridlésungen kommen zwar nicht an diese
Werte heran, doch durch hochwertige Materiali-
en, optimierte Konstruktionen und konsequente
Wartung lésst sich ihre Lebensdauer deutlich ver-
lingern. Service wird damit zu einem zentralen
Bestandteil nachhaltiger Industrieprodukte.

Nachhaltige Konstruktion

Auch die Konstruktion spielt in punkto Nach-
haltigkeit eine wichtige Rolle. Ein Beispiel dafiir
ist der Einsatz von Rollen in Energiefithrungs-
ketten. Sie ersetzen den klassischen Gleitprozess
der Kette und konnen den Energiebedarf des
Antriebs um bis zu 75 Prozent senken. Gleich-
zeitig reduziert sich der Abrieb und damit auch
die Freisetzung von Mikroplastik. Weniger
Verschleifs bedeutet wiederum eine lingere
Lebensdauer der Systeme.

www.wileyindustrynews.com

Additive Fertigung:
pulverbettbasiertes SLS-Verfahren
Neue Fertigungstechnologien leisten ebenfalls
ihren Beitrag. In der Produktentwicklung setzt
Tsubaki Kabelschlepp zunehmend auf additive
Fertigungsverfahren wie das pulverbettbasierte
SLS-Verfahren. Dies ermdglicht schnelle Itera-
tionen, minimiert Materialabfille und reduziert
in vielen Fillen den energieintensiven Werk-
zeugbau. Gleichzeitig verkiirzt sich die Entwick-
lungszeit neuer Produkte erheblich.

So funktioniert Nachhaltigkeit

All diese Mafinahmen zeigen exemplarisch, wie
Nachhaltigkeit in der Industrie tatsachlich funk-
tioniert. Sie entsteht selten durch spektakulére
Einzelmafinahmen, sondern durch viele sorg-
faltig abgestimmte Schritte: neue Materialien,
bessere Konstruktionen, langlebige Produkte,
intelligente Servicekonzepte und effizientere
Entwicklungsprozesse. Wer Nachhaltigkeit
ernst nimmt, stirkt nicht nur seine eigene In-
novationsfahigkeit, sondern schafft messbaren
Mehrwert fiir seine Kunden. Und genau dort
entscheidet sich am Ende, ob nachhaltige Tech-
nologien sich durchsetzen. m

Autor
Peter Sebastian Piitz
Vice President Marketing & Innovation
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Vielfalt als Systemprinzip

Verkettete Arbeitslinien im Bereich Verpacken und Palettieren

Um Verpackungs- und Palettieranwendungen so effektiv wie moglich zu realisieren, miissen
die Anlagen auf die jeweilige Anforderung zugeschnitten sein. Aus Transportldsungen,
Maschinengestellen, Schutzzaunen, hohenverstellbaren Arbeitstischen und komple-
xen Automatisierungssystemen werden so maBgeschneiderte, verkettete Arbeitslinien.

P In einer Zeit steigender Produktvielfalt und
sinkender Losgrofien ist die Automatisierung
entscheidend fiir einen wirtschaftlichen Produk-
tionsprozess. Beim Palettieren und Verpacken
fallen verschiedene Aufgaben an: Waren miissen
transportiert, gewogen, verpackt, gehoben und
gestapelt werden. Um dies sicher realisieren zu
konnen, bedarf es intelligenter Systemldsungen.
RK Rose+Krieger bietet mit seinem Baukasten
von tiber 6.500 Katalogartikeln eine gute Basis
fir individuelle verkettete Arbeitslinien im Be-
reich Verpacken und Palettieren.

Lean-Arbeitsplatze mit
Roboterunterstiitzung

Hohenverstellbare Montagearbeitsplitze und
Assistenzsysteme, beispielsweise Pick-to-light-
Systeme, eréffnen im Zusammenspiel mit Co-
bots neue Moglichkeiten in Verpackungslinien.
RK Rose+Krieger kann vom einfachen Stan-
dardarbeitstisch bis hin zum automatisierten
High-Tech- Arbeitsplatz mit Cobot-Unterstiit-
zung und diversen Assistenzsystemen fiir viele
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Anforderungen den optimalen aufgabenspezi-
fischen Verpackungsarbeitsplatz einsatzbereit
konfigurieren. Autonome, mobile Roboter
konnen die jeweiligen Arbeitsplitze mit Mate-
rialbereitstellungswagen anfahren.

Die Basis fiir jeden Lean-Arbeitsplatz ist der
RK-Easywork-Arbeitstisch. Er ist wahlweise
als Standardtisch oder als auf den Arbeits-
prozess abgestimmte Sonderlosung erhiltlich
und auch nach Jahren im Einsatz noch flexibel
umriistbar. Simtliche mechanischen Elemente
stammen dabei aus dem Produktportfolio von
RK Rose+Krieger:

Aluminiumprofile der Blocan-Baureihe

sind Basis der Arbeitstische sowie

der Kabelkanale und Portale fiir die

Materialbereitstellung.

Mithilfe des Rohrverbindungssystems las-

sen sich Monitore ergonomisch verstellbar

am Montagearbeitsplatz befestigen.

Die Hohenverstellung der Tische

erfolgt tiber Hubsdulen aus der

Multilift-II-Baureihe.

Die Griffweite der Materialkésten wird
iiber Elektrozylinder verstellt.

In die Tischplatten konnen optional Waa-
gen eingelassen werden, die direkt an ein
entsprechendes EDV-System angekoppelt
sind. So lassen sich fehlerfrei Gewichte
ermitteln und beispielsweise Versandlabel
drucken.

Weiteres Zubehor wie Rollenbahnen, Ab-
schlussplatten, Steckdosenleisten zur Ener-
gieversorgung oder Materialkdsten runden
das Angebot fiir Lean-Arbeitsplétze ab.

Unterstiitzung von Cobots

Kleine kollaborierende Sechsachs-Roboter (Co-
bots) konnen Verpackungsabldufe in vielerlei
Hinsicht unterstiitzen: Sie heben Gegenstinde
auf die Lean-Arbeitspldtze oder iibernehmen
monotone, einseitig belastende Aufgaben, wie
das wiederholgenaue Anreichen von Teilen. Da-
mit entlasten sie den Werker und schonen seine
Gesundheit. Dabei konnen die sechs Antriebs-
achsen des Cobots durch weitere Zusatzachsen
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erweitert werden, um seinen Aktionsradius zu
erweitern. Dies lasst sich beispielsweise mithilfe
des Lineartechnikportfolios erreichen. So die-
nen Hubsdulen wie der RK Powerlift der elektri-
schen Hohenverstellung des Cobots (Y-Achse),
Linearachsen aus der RK Monoline- oder RK
Duoline-Baureihe verfahren den Cobot zusitz-
lich auf der X- und Z-Achse. Auf diese Weise
werden mehrere Arbeits- oder Ablageplitze
miteinander verkniipft.

Bei dem Setago-Pick-to-light-System von
RK Rose+Krieger spielt es keine Rolle, welcher
Werker gerade in der Verpackung arbeitet. Das
System gewihrleistet gleichbleibende Prozess-
qualitdt und die Sicherheit, dass innerhalb des
Verpackungsprozesses keine Fehler auftreten.
Angeleitet durch Bilder und Videos sind neue
Mitarbeiter innerhalb kurzer Zeit in der Lage,
produktiv und fehlerfrei zu arbeiten. Dies er-
moglicht mehr Flexibilitat in der Personalpla-
nung und wirkt dem Fachkriftemangel entgegen.
Auflerdem ermdglicht ein Pick-to-Light-System
auch kognitiv eingeschrankten Mitarbeitenden,
komplexere Auftrage zu fertigen.

Fordertechnik fiir Verpackungs- und
Palettieranlagen

Fordertechnik ist ein wichtiger Bestand-
teil in Verpackungs- und Palettieranlagen.
RK Rose+Krieger liefert Losungen vom einfa-
chen Transport zwischen zwei Stationen bis hin
zum Sortieren, Ausrichten oder Positionieren
eines Handhabungsobjekts mit automatisier-
ter Formatverstellung. Fiir die automatisierte
Formatverstellung werden je nach Anforderung
Einrohr-Linearachsen E, Doppelrohr-Linea-
rachsen EP/EP(X) sowie Profil-Linearachsen
Quad EV verwendet. Dazu kommt bei Bedarf
ein Stellantrieb von Lenord+Bauer mit Alumi-
nium- oder Edelstahlgehéuse. Fithrungsschie-
nen in Kombination mit Klemmelementen,

Fiir die automatisierte Formatverstellung werden je
nach Anforderung Einrohr-Linearachsen E, Doppel-
rohr-Linearachsen EP/EPX sowie Profil-Linearachsen
Quad EV verwendet.

Sensoren und Lichtschranken sorgen fiir den
unterbrechungsfreien Transport. Die Forder-
systeme basieren auf Blocan-Profilen, die mit
Hilfe von dynamischen Elektrozylindern auch
in der Hohe verfahren werden konnen. Diese
bieten gegeniiber pneumatischen Antrieben den
Vorteil, dass sich die laufenden Energiekosten
reduzieren. Uber den gesamten Lebenszyklus be-
trachtet, bietet der Elektrozylinder - trotz héhe-
rem Anschaffungspreis - somit Kostenvorteile.

Effektive Palettiersysteme

Die Konstruktion mehrachsiger Handlingsyste-
me fiir Be- und Entlade- oder Pick-and-Place-
Aufgaben aus zahnriemen-, zahnstangen- oder
spindelgetriebenen Lineareinheiten und Alumi-
niumkonstruktionsprofilen ist einer der Schwer-
punkte von RK Rose+Krieger. Dabei lassen sich
samtliche Produkte des Komplettanbieters von
Linear-, Verbindungs-, Profilmontage- und Mo-
dultechnik flexibel miteinander kombinieren.
Die Variantenvielfalt bei den Blocan-Alumini-
umprofilen in Verbindung mit einem umfang-
reichen Zubeh6rprogramm bildet die Basis fiir
den Aufbau unterschiedlicher Konstruktionen.
Rahmengestelle, Maschinenaufbauten, Regalsys-
teme, Handhabungs- und Schutzvorrichtungen
sind nur einige Beispiele. Fiir schwere Lasten
bieten sich die Blocan-Schwerlastprofile aus
Aluminium an. Sie garantieren ebenso stabile
Gesamtkonstruktionen wie bei der Verwendung
von Stahl - sind dabei jedoch ausgesprochen
leicht und punkten mit einer speziellen Verbin-
dungstechnik, die gegeniiber herkémmlichen
SchweifSverbindungen zahlreiche Vorteile auf-
weist, wie eine schnelle Montage und wieder-
verwendbare Verbindungen.

Hierdurch lassen sich Palettiersysteme auch
fir enge Bauraume und schwere Lasten realisie-
ren. Blocan-Schutzeinhausungen und Maschi-
nenschutzgitter sorgen dabei fiir Sicherheit und
Funktionalitat. m

Autor
Bjorn Riechers
Geschéftsfihrer
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Hilscher stellt mit der cifX PCIE90-RE und der
cifX LPCIE90-RE zwei neue PC-Karten fiir die
sichere industrielle Kommunikation vor. Beide
Karten basieren auf dem netX-90-System-on-
Chip und sind sowohl im PCI Express als auch
im Low-Profile-PCI-Express-Format verfiigbar.
Sie richten sich an Hersteller PC-basierter Au-
tomatisierungslosungen, die ihre Gerite sicher,
leistungsfahig und langfristig in industrielle Netz-
werke integrieren mochten. Mit den neuen cifX-
Varianten erweitert Hilscher sein PC-Karten-
portfolio um zwei zukunftssichere Losungen fiir
aktuelle und kommende Marktanforderungen.
Die Karten eignen sich als direkter Nachfolger
bewihrter cifX-PC-Karten auf netX-100-Basis
mit PCI-Express-Schnittstelle, wie beispielsweise
der cifX 50E-RE. Gleichzeitig sind sie optimal
fiir neue Geritegenerationen konzipiert, bei de-
nen Security, Performance und Flexibilitit von
Beginn an eine zentrale Rolle spielen.

Plattform fiir sichere und skalierbare
Industriekommunikation

Herzstiick beider Karten ist der multiprotokoll-
fahige netX-90-Kommunikationscontroller von
Hilscher. Er bildet die technologische Basis fiir
eine einheitliche, sichere und skalierbare indus-
trielle Kommunikation. Die cifX PCIE90-RE
und cifX LPCIE90-RE unterstiitzen eine breite
Auswahl gingiger Industrial-Ethernet- und
IIoT-Protokolle:
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Zwei neue PC-Karten ermdglichen eine sichere und flexible
Industriekommunikation tiber PCI Express und Low Profile PC
Express. Sie unterstiitzen zudem mehrere Industrial-Ethernet-
und lloT-Protokolle und adressieren Hersteller PC-basierter
Systeme, die auf Security, Performance und Designfreiheit

Profinet IO-Device

Ethercat SubDevice
Ethernet/IP-Adapter
OpenModbus/TCP Server und Client
CC-Link IE Field Basic Slave
Powerlink Controlled Node

Sercos Slave

OPC-UA-Server

MQTT Publisher und Subscriber

Die jeweilige Protokollfunktionalitat wird per
Firmware bereitgestellt und lasst sich flexibel
an unterschiedliche Zielmarkte und Applikati-
onsanforderungen anpassen. Dadurch kénnen
Geritehersteller mit einer Hardwareplattform
verschiedene Kommunikationsstandards be-
dienen und ihre Produktvarianten effizient
skalieren. Ein besonderer Fokus liegt auf der
Vorbereitung auf regulatorische Anforderun-
gen wie den europiischen Cyber Resilience
Act (CRA). Die neuen cifX-PC-Karten sind
konsequent auf Security-by-Design-Konzepte
ausgelegt und schaffen eine belastbare Grundla-
ge fiir den sicheren Betrieb PC-basierter Gerite
in industriellen Netzwerken.

Zwei Bauformen fiir maximale
Designfreiheit

Die cifX PCIE90-RE im Standard-PCI-Express-
Format adressiert klassische Industrie-PCs sowie
leistungsfihige Steuerungs- und Automatisie-

rungssysteme. Die cifX LPCIE90-RE im Low-
Profile-Format wurde speziell fiir kompakte
Gerite, Embedded-PCs und platzkritische
Anwendungen wie Vision-Systeme entwickelt.
Beide Varianten sind fiir den industriellen
Einsatz ausgelegt und arbeiten zuverléssig in
einem erweiterten Temperaturbereich von -20
bis +75 °C. Ein integrierter Drehschalter ermog-
licht den einfachen 1:1 Austausch von Karten
im Servicefall und unterstiitzt den stabilen
Parallelbetrieb mehrerer Kommunikations-
schnittstellen innerhalb eines Systems. Das
vereinfacht Wartung, Service und die Migration
bestehender Losungen erheblich.

Technische Features im Uberblick

Cybersecurity-Funktionen auf Basis des netX 90
Die cifX PCIE90-RE und cifX LPCIE90-RE
integrieren umfassende Security-Mechanismen
des netX90-Kommunikationscontrollers. Damit
stellen sie eine zukunftssichere Kommunikati-
onsschnittstelle dar und erfiillen die Anforde-
rungen des Cyber Resilience Act, der ab Ende
2027 in Kraft tritt.

Optimierte Kostenstruktur durch netX-90-Architektur
Durch die klare Ausrichtung auf Device-Funk-
tionalititen reduziert die netX-90-Architektur
die Systemkosten im Vergleich zu etablierten
netX-100-basierten Losungen. Gerdtehersteller
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profitieren insbesondere bei hohen Stiickzahlen
und in preissensitiven Markten.

Multiprotokollfdhigkeit fiir Industrial Ethernet

Eine einzige Hardwareplattform unterstiitzt
alle gangigen Industrial-Ethernet-Protokolle.
Das reduziert den Integrationsaufwand, ver-
einfacht Logistikprozesse und senkt Lager so-
wie Administrationskosten iiber den gesamten
Produktlebenszyklus.

Erweiterter Temperaturbereich fiir industrielle
Anwendungen

Der zuverlassige Betrieb im Temperaturbereich
von -20 bis +75°C préadestiniert die neuen
cifX-PC-Karten fiir den Einsatz in rauen In-
dustrieumgebungen. Gleichzeitig ermdglichen
sie lifterlose Gerite-Designs ohne zusitzliche
Kiihl- oder Heizmafinahmen.

Kompaktere Bauform fiir platzkritische Systeme
Gegeniiber der Vorgangergeneration wurden
Bauhohe und Abmessungen weiter reduziert.
Dies erleichtert die Integration in kompakte
IPCs, Embedded-Systeme sowie moderne,
platzoptimierte Geratekonzepte.

lloT-Konnektivitit parallel zu Industrial Ethernet

Neben klassischer Industrial-Ethernet-Kommu-
nikation unterstiitzen die Karten OPC UA und
MQTT parallel zu Profinet, Ethercat, Ethernet/

www.wileyindustrynews.com

IP oder Modbus/TCP. Dadurch lassen sich Ma-
schinendaten sicher vom Sensor bis in Cloud
oder andere IToT-Anwendungen tibertragen.

Bewahrte Treiber, Tools und Integrationskonzepte
Geritetreiber fiir alle relevanten Betriebssyste-
me, intuitive Konfigurationstools und gleich-
bleibende Schnittstellen folgen dem bewéhrten
One-Stop-Shop-Ansatz von Hilscher. Beste-
hende Kunden profitieren von einer einfachen
Migration, neue Anwender von kurzen Inbe-
triebnahmezeiten und einem durchgéngigen
Plattformkonzept auf netX-Basis.

Drehschalter fiir sicheren Betrieb

und einfachen Austausch

Der integrierte Drehschalter ermoglicht sowohl
den sicheren Parallelbetrieb mehrerer Karten in
einem System als auch den schnellen 1:1 Aus-
tausch im Servicefall.

Protokollstacks fiir CC-Link, Profibus
und DeviceNet im Jahr 2026

Die neuen cifX-PC-Karten richten sich an Un-
ternehmen der Fabrikautomation, Hersteller
PC-basierter Steuerungen sowie an Systemin-
tegratoren und Maschinenbauer. Sie bieten eine
sofort einsetzbare Kommunikationsschnittstelle,
reduzieren den Integrationsaufwand und sichern
die langfristige Verfiigbarkeit industrieller Kom-
munikation.Mit der cifX PCIE90-RE und der
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PCl-Express-PC-Karten fiir indus-
trielle Kommunikation in Standard
(links) und Low-Profile-Bauform:
Die abgebildeten Karten basieren
auf einem multiprotokollfahigen
Kommunikations-SoC und unterstiit-
zen sichere Industrial-Ethernet- und
lloT-Anwendungen in kompakten
wie leistungsfahigen PC-basierten
Systemen.

cifX LPCIE90-RE unterstreicht Hilscher seinen
Anspruch, industrielle Kommunikation aus ei-
ner Hand bereitzustellen — von der Hardware
tiber Protokollsoftware und Konfigurationstools
bis hin zu ganzheitlichen Security-Konzepten
tiber den gesamten Produktlebenszyklus hinweg.

Ein weiterer Schritt zur vollstindigen Proto-
kollabdeckung ist bereits geplant: Fiir 2026 ste-
hen die Feldbus-Protokollstacks CC-Link,
Profibus und DeviceNet auf der Hilscher-
Roadmap. Damit wird das cifX-Portfolio auf
netX-90-Basis gezielt erweitert und langfristig
fiir bestehende und neue Feldbus-Anwendungen
geoftnet.

Autor
Julius Abraham
Marketing Manager

Hilscher Gesellschaft fiir

Systemautomation mbH
www.hilscher.com
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P Im Friihjahr 2025 startete Audi am Standort
Heilbronn eine kleine Revolution: Die weltweit
erste Karosserie-Fertigung, die auf einer virtu-
ellen SPS mit Sicherheitsfunktion von Siemens
basiert. Die Steuerung befindet sich in einer lo-
kalen Cloud und ermdglicht die flexible daten-
getriebene Produktion sowie die Uberwachung
und Steuerung der Fertigung in Echtzeit von
jedem beliebigen Ort aus. Audi erhofft sich von
der Implementierung der Cloud-Steuerung eine
Steigerung der Agilitat, Effizienz und Sicherheit

28

Fertigungssteuerung

aus der Cloud

Individuell konfigurierte HMI-Komplettidsungen

in der Produktion. Das Ziel ist eine flexiblere,
zukunftsfahige Fertigung.

Cloud-basierte Steuerungen iibernehmen die
Aufgaben einer klassischen SPS - sie laufen aber
nicht mehr auf einem Panel-PC direkt an einem
Arbeitsplatz in der Fertigung, sondern in einem
Rechenzentrum. Das befindet sich entweder auf
dem Firmengeldnde oder bei einem externen
Dienstleister. Die Monitore direkt an der Ferti-
gungslinie dienen ,,nur noch® der Visualisierung
der an den dortigen Montageplatzen ablaufen-

fiir cloud-basierte Steuerungen

den Arbeitsschritte, die Steuerungssoftware wird
dort nicht mehr gehostet.

Verlagerung der Steuerung

in die Cloud

Die Verlagerung von Maschinen- und Prozess-
steuerungen in die Cloud ist eine logische Wei-
terentwicklung der Software-SPSen, die sich in
den vergangenen zehn Jahren mehr und mehr
etabliert haben. Im Gegensatz zu einer klassi-
schen Hard-SPS benétigen Software-SPSen keine

Die Virtualisierung von Steuerungen wird erst

einmal ein Nischenthema fir einige wenige, grol3e
Unternehmen sein. Wir werden sie umfassend bei
der Transformation begleiten, indem wir gemeinsam
mit ihnen HMI-Losungen entwickeln, die die Vorteile
virtueller Steuerungen hinsichtlich eines schlankeren,
glnstigeren Geréatekonzepts vollstandig ausschopfen.

Nils Stello, Geschéftsbereichsleiter HVI

messtec drives Automation 3/2026



In der Automatisierung geht der
Trend zu cloud-basierten Steue-
rungen: Durch ihren Einsatz kann
das produzierende Gewerbe seine

Kosten deutlich senken. Doch
wo liegen bei den ausgelagerten
Steuerungslosungen die groBten
Sparpotenziale? Eine Schliissel-
rolle spielt das Gerate-Design.

spezifische Hardware mehr als Basis, sondern
konnen auf normalen PCs betrieben werden.
Der Anwender kann fiir die SPS also seine oh-
nehin vorhandene IT-Infrastruktur nutzen. Das
spart Kosten und erhoht die Flexibilitit, da sich
die Steuerung schnell und einfach an sich an-
dernde Produktionsbedingungen anpassen lésst.

Nachdem sich Software-SPSen immer weiter
verbreiteten, war es nur eine Frage der Zeit, bis
auch die Anlagensteuerung in die Cloud verla-
gert wurde. ,,Das ist vor allem bei komplexen
Fertigungsanlagen sinnvoll®, so Nils Stello, Ge-
schaftsbereichsleiter HMI bei Rose Systemtech-
nik und verantwortlich fiir die Entwicklung und
Fertigung von Panel-PC, Industriemonitoren,
Steuergehdusen, Handbediengeriten sowie
Geritetragersystemen.

Bei seinen Kundenbesuchen erfihrt Nils
Stello aus erster Hand, was die Industrie ak-
tuell beschaftigt. ,Wir sind gerade mit einem
namhaften Unternehmen im Gespriach, das sich
vorstellen kann, in einigen Jahren seine gesamte
Fertigung aus der Cloud zu steuern.“ Die Firma
hat aktuell Panel-PCs von Rose im Einsatz, die
in einigen Jahren das Ende ihrer Lebensdauer
erreichen werden. Nils Stello und seine Kollegen
konzipieren deshalb schon jetzt die Nachfolge-
Generation der Industrie-PCs und definieren
dazu die Anforderungen an die Gehduse der
neuen Gerite.

Folgen der Virtualisierung

Da durch den Einsatz einer virtuellen Steuerung
auf den Panel-PC in der Fertigung keine SPS

www.wileyindustrynews.com

Die Panel-PCs werden modular gefertigt und
konnen daher exakt an die Anforderungen der
jeweiligen Anwendung angepasst werden.

mehr laufen muss, konnen die Gehiduse fiir die
kiinftigen PCs des Kunden deutlich flacher als
bisher designt werden. ,,Mit einer cloud-basier-
ten Steuerung miissen die einzelnen PCs nicht
mehr mit einem so leistungsstarken Prozessor
wie heute ausgeriistet werden®, erklart Nils Stel-
lo die Folgen der Virtualisierung. Bisher stieg
die Verlustleistung des Mainboards von einer
Panel-PC-Generation zur nichsten auf zuletzt
etwa 45 Watt. ,Durch die Verwendung einer
cloud-basierten Steuerung brauchte man statt
eines Mainboards nur noch ein Singleboard fiir
den jeweiligen PC an der Fertigungslinie, und
das hat eine Verlustleistung von lediglich rund
funf Watt®, so Nils Stello. Das Board wiirde also
kaum Wiérme abgeben, wordurch es auch keinen
Rippenkiihlkorper mehr bedarf, der bisher viel
Platz im Gehiause der Gerite beanspruchte.

»Ich habe durch die Verwendung eines Sing-
leboards ganz andere Gestaltungsmoglichkeiten
beim Gehause des Panel-PC so Nils Stello. Der
Anwender konnte zum Beispiel ein Edelstahlge-
héuse wihlen. Dieses war zuvor moglicherwei-
se problematisch, weil sich Edelstahl zusétzlich
aufheizt und Wirme schlecht ableitet. Das kleine
Beispiel zeigt anschaulich, wie sich der Bauraum
im Gehéuse der Panel-PCs durch den Umstieg
auf eine Cloud-Steuerung verandert.

Geringere Rechenleistung senkt
Geratekosten

Eine cloud-basierte Steuerung erweitert also
zum einen die Design-Optionen bei Panel-PCs
und ermdoglicht zum anderen eine wesentlich
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kompaktere Konstruktion der Gerite. Diese
beanspruchen nicht nur viel weniger Bauraum
in der Applikation - sie sind dank der kleine-
ren Platine auch giinstiger in der Herstellung.
»Ein Singleboard kostet in der Anschaffung etwa
ein Funftel des Preises eines Mainboards®, be-
schreibt Nils Stello das Einsparpotenzial. Bei
komplexen Fertigungsanlagen mit einer Vielzahl
von Geraten kommen schnell gréflere Summen
zusammen.

Das vergleichsweise geringe Gewicht von
Panel-PCs in Anlagen mit cloud-basierter Steu-
erung wirkt sich auch auf die Auslegung des
Geritetragersystems aus, mit dem die Geréte
an die Anwendung angebunden werden. Da
die Tragarmsysteme wesentlich kleinere Las-
ten tragen miissen, konnen sie auch deutlich
Kkleiner dimensioniert werden. ,Wir bauen unser
Geritetrager-Portfolio deshalb konsequent mit
leichteren Ausfithrungen aus, die sich besonders
fiir diese Anwendungen eignen.

Autorin
Katharina Lange
Marketingleitung

EN

Rose Systemtechnik GmbH
www.rose-systemtechnik.com
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CRA: Mit der
Ungewissheit umgehen

Wie Maschinenbauer ohne finale CRA-Vorgaben Risiken managen,

Komponenten auswahlen und OT-Netzwerke absichern

Der CRA fordert den Maschinenbau maximal heraus. Zum einen sind seine Details noch
immer nicht final festgelegt, zum anderen enthalt er Aspekte, die in der OT schwer
umzusetzen sind. Erschwerend kommt hinzu, dass auch die entsprechenden européa-
ischen Normen noch auf sich warten lassen. Was sollten Maschinenbauer nun tun?

) Maschinenbau-Unternehmen stehen vor dem
Dilemma, dass sie sich vorbereiten miissen, ohne
exakt zu wissen, worauf. Dasselbe gilt auch fiir
die Anbieter der Komponenten, die sie fiir die
Umsetzung des CRA benétigen.

Fortgeschrittene Unternehmen haben bereits
ein Risk-Assessment beziiglich CRA fiir alle Ma-
schinenreihen durchgefiihrt und wissen, welche
Risiken in welchem Ausmafl und mit welchen
Auswirkungen auftreten konnen und wie sie diese
Risiken mitigieren konnen.

Um ihre Maschinen und Anlagen sicherer zu
machen, benétigen sie jedoch elektronische Pro-
dukte, zum Beispiel SPS, HMIs, Switches oder
Firewalls, die auch selbst dem CRA entsprechen
miissen. Bei der Auswahl besteht das Risiko, dass
sie auf Produkte setzen, die kiinftig nicht mehr
geliefert werden, weil sie nicht CRA-konform
sind. Re-Designs sind daher zum aktuellen
Zeitpunkt kritisch, da sie in der Regel komplex
sind und einige Zeit dauern. Ebenso kann es bei
Maschinen im Feld passieren, dass Ersatzteile

Futureproof & Secure Networks

> |EC 62443-4-2, SL2 certified portfolio
> Secure Access Management
> Encryption & Authentication

" Protection &

> Malware Protection
> Virtual Patching
> Deep Packet Inspection

Threat &

Intrusion Prevention System

aufgrund mangelnder CRA-Konformitit nicht
mehr verfiigbar sind. Der Knackpunkt ist also:
Wie starten, ohne das genaue Ziel zu kennen?

Pragmatisch vorgehen

Der CRA soll dafiir sorgen, dass alle in die Pflicht
genommen werden, sich dem Thema Cybersicher-
heit anzunehmen. Wer dies nicht tut, darf seine
Produkte nicht mehr verkaufen. Wer pragmatisch
startet, hat die grofite Strecke schon hinter sich
gebracht. Zwei Aspekte spielen eine grofe Rolle:

© Moxa

MOXAN

UPS

Segmentation Defense

Moxa verbindet Secure Development, zertifi-
zierte Prozesse, Netzwerksegmentierung und
Intrusion Prevention zu einem ganzheitlichen
IEC 62443-konformen Sicherheitsansatz.

Reporting &
Recovery

Certified
Processes

Security at

Every Step Management

» SDLC, PSIRT, ZDI, CNA Software

» Documentation » Asset Management
» Trainings » Audit Logs

» Backup & Recovery
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Bei ,,Defense in Depth“ handelt es sich ein
mehrschichtiges Sicherheitskonzept, bei
dem technische (z. B. Firewalls, IPS) und or-
ganisatorische MaBnahmen (z. B. Netzwerk-
segmentierung) kombiniert werden.

= der Umgang mit erzeugten Daten (seien es
Daten aus der Maschinensoftware, die IP des
Unternehmens oder Produktionsdaten des
Kunden),

= physische und digitale Datenzugriffe.

Umgang mit Daten
Folgendes Beispiel verdeutlicht den Umgang mit
Daten: Ein Hersteller verkauft Abfiilllmaschinen.
In den Produktionen seiner Kunden haben die
Mitarbeiter Zugriff auf die Produktionsdaten.
Ein Mitarbeiter bei Getrankehersteller X weif3,
dass Wettbewerber, die dieselbe Abfiilllmaschine
nutzen, auch dieselbe Remote-Losung haben.
Er konnte sich Zugriff auf die Remote-Losung
verschaffen und hitte damit auch Zugriff auf alle
Produktionsdaten dieser Wettbewerber.

Der Hersteller der Abfiillmaschinen muss
sich nun fragen: Ist es wahrscheinlich, dass dieser
Fall eintritt? Wenn ja: Wie wahrscheinlich? Mit
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welchem Aufwand wire dies verbunden? Wie
hoch wire der wirtschaftliche Schaden fiir ihn
selbst und fiir seine Kunden? Mit derartigen Sze-
narien lassen sich potenzielle Risiken identifizie-
ren, bewerten, mitigieren sowie dokumentieren.

Kriterien fiir die Komponentenauswahl
Bei der Auswahl von elektronischen und digi-
talen Produkten bietet die internationale Norm
IEC 62443 Orientierung. Denn die Hauptfor-
derung des CRA wird darin bestehen, dass die
Produkte moglichst sicher sein miissen. Herstel-
ler, die nach IEC 62443-4-1 zertifiziert sind und
IEC 62443-4-2-konforme oder -zertifizierte Pro-
dukte anbieten, haben die hochste Wahrschein-
lichkeit, dass ihre Produkte den CRA erfiillen.
Denn die Kernaspekte der IEC 62443 fiir den
Maschinenbau sind:
u  Zielsetzung: Schutz von Produktionsanlagen
(OT-Bereich) vor Cyberangriffen, Steigerung

Mikro-Schlauchverbinder fur

die Analytik und Labortechnik

Mikro-Schlauchverbinder
und Verschraubungen

« Viele Ausfiihrungen und Verbindungsmaoglichkeiten

der Anlagenverfiigbarkeit und sichere Inte-
gration von Komponenten.

= Struktur: Die Norm gliedert sich in verschie-
dene Teile (allgemein, Richtlinien, Systeman-
forderungen, Komponentenanforderungen).

u Security Levels (SL): Die Norm definiert
Sicherheitsstufen (SL 1 bis 4), die angeben,
wie gut ein System gegen verschiedene Arten
von Bedrohungen geschiitzt ist.

n  Defense in Depth: Kernprinzip ist ein mehr-
schichtiges Sicherheitskonzept, bei dem tech-
nische und organisatorische Mafinahmen
kombiniert werden.

= Rollen: Sie richtet sich an Betreiber, System-
integratoren und Komponentenhersteller.

Je nach Risikobewertung der Maschine oder
Anlage sollten Produkte mit einem entspre-
chenden Security-Level eingesetzt werden.
Diese lauten: p

Reichelt

Chemietechnik

Luer-Lock-Adapter, Schlauchtiillen, Schlauchverschraubungen,
GmbH + Co.

Tri-Clamp-Verbinder, Kapillar-Verbinder, Steckverbinder

EnglerstraBBe 18
D-69126 Heidelberg
Tel. 0 62 21 31 25-0
Fax 0 62 21 31 25-10
rct@rct-online.de

* Gefertigt aus hochwertigen Werkstoffen
Fluorkunststoffe, Edelstahle, Polyolefine, Polyamide u.v.m. E2E

» Chemikalienresistent, temperaturbestéandig und sterilisierbar
Mit Zulassungen nach FDA und USP Class VI [= e
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SL 0: Keine besonderen Anforderungen oder
Sicherheitsvorkehrungen erforderlich.

SL 1: Schutz vor zufilligen oder unbeabsich-
tigten Verst6len (unbeabsichtigte Fehler).
SL2: Schutz vor vorsitzlichen Verstéfien
mit einfachen Mitteln (geringe Ressourcen,
allgemeine Fihigkeiten).

SL 3: Schutz vor vorsitzlichen Verst6flen mit
ausgekliigelten Mitteln (moderate Ressour-
cen, IACS-spezifische Fahigkeiten).

SL 4: Schutz vor vorsitzlichen Verstoflen mit
ausgekliigelten Mitteln und umfangreichen
Ressourcen (Nationalstaaten, fortgeschrittene
persistente Bedrohungen).

OT-Netzwerk-Konzepte

Maschinen werden immer haufiger in ganzen
Anlagen ausgeliefert oder beim Kunden in sol-
che integriert. Damit spielen im Rahmen des
CRA auch OT-Netzwerk-Konzepte eine Rolle.
Ein sinnvolles Netzwerkkonzept beginnt mit ei-
nem Risk-Assessment: Welches Riskio besteht,
wenn eine Entitat Zugriff erhlt, sei es physisch

direkt am Geriét im Schaltschrank, digital vor
Ort oder aus der Ferne? Ein physischer Zugriff
lasst sich relativ einfach mit Schliisseln, Tiiren
und Toren, Sicherheitspersonal und Zugriffs-
karten einschranken. Aber auch der digitale
Zugrift kann mit diversen Losungen kontrol-
liert werden:

Mit VLANs kann ein physischer Switch in
mehrere logische Gerite geteilt werden. Dies
verhindert, dass sich Geréte im gleichen Netz
unbeabsichtigt stéren.

Im Rahmen eines Site-Zone-Cell-Konzepts
wird definiert, welche Gerite in welchen
Zonen ,,sprechen” diirfen und welche der
Services erlaubt sind. Firewalls zwischen
den Zonen sorgen dafiir, dass diese Regeln
eingehalten werden.

Industrielle IPS (Intrusion Prevention Sys-
tem) bieten noch mehr Sicherheit. Hierfiir
analysieren IPS die Datenpakete und blockie-
ren diese gegebenenfalls. Grofie Stirke von
IPS ist es, Muster zu erkennen. Bei einem

wiederkehrenden Muster kann das System
bereits einzelne Elemente blockieren.

Fazit: Orientierung an IEC-62443
Solange die Details des CRA noch nicht festge-
legt sind, eignet sich die Norm IEC-62443 als
Leitfaden, sowohl fiir die Auswahl von Kom-
ponenten als auch fiir die Entwicklung von
Maschinen, die dem CRA entsprechen sollen.
Ein empfehlenswerter Ausgangspunkt ist eine
Risikobewertung mit allen wichtigen Abteilun-
gen im Unternehmen beziiglich Cybersicherheit
und méglichem Missbrauch eigener sowie er-
zeugter Kundendaten. Es gilt, jetzt anzufangen,
um das Delta, das sich mit Finalisierung des
CRA und den daraus folgenden europdischen
Normen zeigen wird, zu verkleinern und schnell
zu schlieflen. m

N
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Drehgeber filr Anwendungen mit
groBen Wellen

KUbler erweitert sein Portfolio um den
Sendix K80i Performance-Line-Dreh-
geber fir Anwendungen mit groBen
Wellen. Das Gerat verflgt Uber eine
durchgehende Hohlwelle mit 42 mm
Durchmesser bei einem 80-mm-Ge-
hause und ermdglicht eine hochaufld-
sende inkrementale Messung mit bis n

zu 36.000 Impulsen pro Umdrehung.

Damit adressiert der Drehgeber prazise Positionier- und Ge-
schwindigkeitsaufgaben in anspruchsvollen industriellen Um-
gebungen. Ein zentrales Merkmal ist die Programmierbarkeit
wesentlicher Parameter wie Aufldsung, Zahlrichtung und
Nullimpuls, sowohl vor als auch nach der Installation. Dies
erleichtert die Anpassung an wechselnde Anforderungen und
reduziert Variantenvielfalt und Lagerhaltung. www.kuebler.com
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FusionsspleiBverbinder fiir
Glasfaserinstallationen

Panduit erweitert sein Glasfa-
serportfolio um die Fusions-
spleiBverbinderlinie  Omnisplice

fUr Unternehmensnetzwerke, Rechenzentren und Edge-Um-
gebungen. Die pre-polished Splice Connectoren sind fur An-
wendungen mit hoher Ubertragungsqualitét, reproduzierba-
ren Ergebnissen und kurzen Installationszeiten ausgelegt. Ein
zentrales Merkmal ist die Integration der SpleiBstelle direkt im
Steckverbindergehause. Dadurch entfallen zuséatzliche Kom-
ponenten wie Pigtails sowie der damit verbundene Montage-,
Platz- und Dokumentationsaufwand, wahrend die SpleiBstel-
le mechanisch geschitzt wird. Die Verbinder verfliigen Uber
vorkonfektionierte, prazise vorgespaltene Faserstubs und ein
spezielles Holder-Design zur Unterstlitzung des FusionsspleiB-
prozesses. Sie sind mit gangigen FusionsspleiBgeraten kom-
patibel. www.panduit.com

Lagerautomatisierung fiir internationale
Logistiknetzwerke

Exotec hat flr Decathlon das
Multi-Site-Programm  Skyfleet
umgesetzt, das sieben Logis-
tikstandorte in funf européi-
schen L&ndern umfasst. Ziel
ist eine einheitliche, skalierbare
Architektur fur die Filialbelie-
ferung, die sich standortiber-
greifend ausrollen und zugleich
= ~ = lokal anpassen lasst. Basis
sind Skypod-Roboterlésungen mit typischerweise 150 bis
200 Robotern, 100.000 bis 125.000 Lagerplatzen, 3.000 bis
4.000 Orderlines pro Stunde und bis zu 200.000 Artikeln pro
Tag. Das Warehouse Execution System Deepsky orchestriert
Materialflisse, vereinheitlicht Schnittstellen und ermdéglicht
eine gemeinsame Software-Codebasis fur alle Standorte.
www.exotec.com

Systemlosungen fiir dynamische
Energiefiihrung

Helu prasentiert sein erweitertes
Portfolio als Systemanbieter fur
elektrische Verbindungstechnik.
Neben Kabeln und Leitungen
umfasst das Angebot konfekti-
onierte Lésungen und Energie-
fUhrungsketten fur einbaufertige
Systemkonzepte. Im Fokus ste-
hen hochflexible Leitungen der Heluchain-Familie, die fur den
Einsatz in Energieflhrungsketten ausgelegt sind. Dazu z&hlen
neue Leitungen flr hohe mechanische Anforderungen in Bus-
Systemen wie Profibus und Profinet mit optimierter Schirm-
bedeckung, druckextrudiertem Innenmantel und abriebfestem
TPE-AuBenmantel fUr lange Verfahrwege und kleine Bieger-
adien. Ergénzend werden Servoleitungen mit PUR-, PVC- und
TPE-Mantel angeboten, um komplett bestickte Energieflh-
rungsketten aus einer Hand zu realisieren. www.helu.com

Linearfiihrung fiir anspruchsvolle
Automatisierungsaufgaben

Rodriguez bietet die Profilschie-
nenflihrungen der Reihe BRXH
in Uberarbeiteter Ausfuhrung fur
Maschinenbau und Robotik an.
Das Update umfasst ein erwei-
tertes Schmierkonzept, ein neu-
es Dichtungssystem und eine
héhere Genauigkeitsklasse, bei
unveranderter Systemkompatibilitat. Zusatzliche Schmierpunk-
te im FUhrungswagen verbessern die Verteilung des Schmier-
mittels in der Kugelumlaufeinheit; ein Adapter unterstitzt die
gezielte Schmierung von oben. Das neue Dichtungskonzept
kombiniert stirnseitige Doppellippendichtungen mit Doppel-
lippenlangsdichtungen fur erhdhten Schutz gegen Partikel.

www.rodriguez.de
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Steuerung motorbetriebener Rollenférderer

Die MDR-Controller
der Baureihe EP741x
von Beckhoff adres-
sieren Anforderungen
moderner Intralogistiksysteme mit zonenbasiertem Material-
fluss. Sie steuern sensorlos birstenlose Gleichstrommotoren
(BLDC) im Bereich von 24 bis 48 V und sind mit Motorrollen
verschiedener Hersteller kombinierbar, was Engineering und
Ersatzteilhaltung vereinfacht. Die Ethercat-Anbindung ermég-
licht Aktualisierungsraten im Submillisekundenbereich und un-
terstUtzt eine synchrone Routing-Logik auch in umfangreichen
Anlagen. Die Module sind in IP54-Ausfihrung mit integrierten
Anschlussleitungen und M8-/M12-Steckverbindern verflg-
bar, was Verdrahtungsaufwand und Installationszeit reduziert.

www.beckhoff.com
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Humanoide Roboter
erreichen den Mittelstand

Low-Cost-Losung fiir vielfaltige Anwendungen in Industrie und Gesellschaft

Humanoide Roboter riicken fir kleine und mittlere Unternehmen in greifbare Nahe. Sinkende Kosten, schnelle
Einsatzbereitschaft und steigende Flexibilitat eréffnen neue Anwendungen jenseits klassischer Inselldsungen. Mobile
Systeme mit Sensorik und Greifarmen sollen Logistik, Service und Produktion gleichermaBen unterstltzen.

P Sie konnten zu universellen Helfern in den
Fabriken von morgen werden. Die Erwartun-
gen an humanoide Roboter sind derzeit hoch.
Gleichzeitig stehen ihrem breiten Einsatz noch
Hiirden im Weg: Systeme gelten als komplex
und teuer. Genau hier setzt Igus mit seiner Low-
Cost-Automation-Expertise an und présentiert
seinen ersten humanoiden Roboter. Der ,,Iggy
Rob"“ ist nicht nur vergleichsweise giinstig, son-
dern auch schnell einsatzbereit. Méglich wird
das durch die mobile Plattform ReBeLMove.

GroBe Erwartungen, hohe Hiirden

Roboter sind aus der Industrie langst nicht mehr
wegzudenken. Unermiidlich tibernehmen sie
vielfaltige Aufgaben und erledigen diese schnell
und zuverléssig. Doch klassische Industrie-
roboter stofien zunehmend an Grenzen: Vie-
le Tatigkeiten sind nicht vollstindig repetitiv,
stationdre Systeme bleiben oft Inselldsungen

34

und erreichen nicht immer einen schnellen
Return-on-Investment.

International richten sich daher grofle
Hoffnungen auf humanoide Roboter. Aus dem
Silicon Valley kommen Prognosen, wonach
es im Jahr 2040 mehr humanoide Roboter als
Menschen geben konnte. Selbst konservativere
Schitzungen, etwa von der Unternehmensbe-
ratung Horvéth, gehen von einem deutlichen
Wachstum aus. Auch der Gartner Hype Cycle
erwartet tiefgreifende Verdnderungen, insbeson-
dere in den Lieferketten. Aktuell treibt vor allem
die Automobilindustrie entsprechende Projekte
voran, etwa beim Transport schwerer Bauteile.

Fiir den Serieneinsatz sind viele humano-
ide Systeme jedoch noch nicht bereit. Einer der
Hauptgriinde bleibt der Preis: In der Industrie
liegen humanoide Roboter héufig bei 80.000
Euro und mehr. Die Horvath-Studie prognos-
tiziert allerdings sinkende Kosten auf rund

48.000 Euro. Mit einem Preis von 47.999 Euro
bestitigt der Iggy Rob diese Entwicklung und
positioniert sich als Low-Cost-Losung fiir
vielfaltige Anwendungen in Industrie und
Gesellschaft.

Bewegung fast ohne Einschrankungen
Humanoide Roboter zeichnen sich vor allem
durch ihre Mobilitét aus. Sie kdnnen sich flexibel
innerhalb von Fabriken bewegen, mit Armen
Greifaufgaben tibernehmen und mithilfe kiinst-
licher Intelligenz situationsgerecht agieren. Der
Iggy Rob transportiert Bauteile, kann als Ser-
viceroboter am Empfang eingesetzt werden oder
in der Kantine Geschirr abrdumen.

Dass Igus in vergleichsweise kurzer Zeit ei-
nen funktionsfihigen humanoiden Roboter ent-
wickeln konnte, ist kein Zufall. ,,Wir beschiftigen
uns bereits seit 2014 mit humanoider Robotik",
sagt Alexander Miihlens, Leiter des Geschifts-
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lgus setzt auf bewéhrte Low-Cost-Automation-Technik aus dem eigenen Haus und kombiniert Cobot und AMR.

bereichs Low-Cost-Automation bei Igus. Der
Cobot ReBeL ist langst in zahlreichen indus-
triellen Anwendungen etabliert und weltweit
gefragt. Auch autonome mobile Roboter (AMRs)
spielen am Standort Koln eine zentrale Rolle:
Der ReBeLMove automatisiert Logistikprozesse
und bewegt Lasten von bis zu 50 Kilogramm.

Bewahrte Technik als Grundlage

Der Iggy Rob ist rund 1,70 Meter grofl und
bringt nahezu alles mit, was man von einem
humanoiden Roboter erwartet. Im Kopf befindet
sich ein Display mit Gesichtsziigen. Lidar-Senso-
ren und 3D-Kameras im Brustbereich sowie im
Fahrzeug sorgen fiir zuverldssige Objektdetek-
tion und Navigation durch Fabrik, Lobby oder
Kantine.

Fiir die Arme setzt Igus auf bewéhrte Tech-
nik aus dem eigenen Haus: Zwei ReBeL-Cobot-
Arme mit bionischen Hénden ermdglichen
menschendhnliche Greifbewegungen. Mit sechs
Achsen erreichen die Arme eine Reichweite von
664 Millimetern, bewegen sich mit bis zu 45 °/s
und tragen jeweils zwei Kilogramm. Auf Beine
verzichtet Igus bewusst. Stattdessen tibernimmt
der AMR ReBeLMove die Fortbewegung. Mit
einer Traglast von 50 Kilogramm und bis zu
100 Kilogramm Zuladung bewegt sich der Ro-
boter stabil durch die Hallen. Viele Fabriken
sind bereits auf AMR-Infrastrukturen ausgelegt.
Eine Akkuladung ermdglicht bis zu acht Stunden
Arbeit ohne Unterbrechung.

Ausgeliefert wird der Iggy Rob mit der
hauseigenen Igus Robot Control. Die Software
erlaubt eine intuitive Programmierung und
Steuerung verschiedener Roboterkinematiken
- von Delta- und Portalrobotern bis hin zum
humanoiden System. Bewegungsabldufe lassen
sich vorab in einer 3D-Umgebung simulieren,
selbst ohne angeschlossenen Roboter.

Uber eine eigens entwickelte ROS2-Schnitt-
stelle ist der Iggy Rob in moderne Roboterum-

www.wileyindustrynews.com

gebungen integrierbar. Gemaf3 VDE 5050 ist
er fiir das Flottenmanagement zugelassen und
besitzt eine CE-Zertifizierung.

Weitreichender Einsatz im
Maschinenbau

Das Igus-Team sieht grofles Zukunftspoten-
zial fiir humanoide Roboter. ,,Sie konnen sich
kiinftig deutlich besser durch die fiir den Men-
schen geschaffene Welt bewegen', prognostiziert
Alexander Miihlens. Einsatzfelder sieht er unter
anderem in der Metallverarbeitung und entlang
der Supply Chain.

Auch im eigenen Unternehmen ist der Iggy
Rob bereits fest eingeplant: Er soll beim Bestii-
cken von Spritzgussmaschinen unterstiitzen.
Besonders der Maschinenbau diirfte laut Ale-
xander Miihlens zu den ersten Branchen zihlen,
die humanoide Roboter in grofierem Umfang
einsetzen.

Test-before-Invest als Einstiegshilfe
Humanoide Robotik ist fiir viele Unternehmen
Neuland. Deshalb setzt igus auf ein ,,Test-before-
Invest“-Programm. Vor einer Kaufentscheidung
analysiert das Robotik-Team gemeinsam mit
dem Kunden die méglichen Einsatzpotenziale
vor Ort - ohne Kaufzwang. Fillt die Bewertung
positiv aus, steht einer Investition nichts mehr
im Weg. Der Trend ist eindeutig: Humanoide
Roboter werden an Bedeutung gewinnen. Mit
seinem vergleichsweise niedrigen Einstiegspreis
bietet der Iggy Rob dafiir eine praxistaugliche
und wirtschaftliche Perspektive. m
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Messthik fur naChhaIie

Getrankeprozesse

Vollintegrierte Messlosung fiir die Flaschenreinigung mit Chlordioxid

Pfandflaschen missen hygienisch gereinigt werden, doch schwankende Bedingungen machen
die Desinfektion zur Herausforderung. Eine smarte Komplettlosung sorgt bei der Brauerei
Maisel in Bayreuth flr stabile Chlordioxidwerte, spart Chemikalien und vereinfacht den Betrieb.

P Pfandflaschen sind ein zentraler Baustein
der nachhaltigen Kreislaufwirtschaft: Sie wer-
den bis zu 50 mal gereinigt, desinfiziert und
neu befiillt. Fiir diesen Prozess ist eine prizise
und reproduzierbare Reinigung entscheidend.
Besonders die Desinfektion mit Chlordioxid
spielt eine Schliisselrolle, da sie zuverléssig
Keime beseitigen muss, ohne Materialien oder
Umwelt unnétig zu belasten. In der Praxis ist
dies jedoch anspruchsvoll. Schwankende Tempe-
raturen, variierende Schmutzfrachten, ungleich-
miflige Durchfliisse und kurzfristige Stillstinde
erschweren eine stabile Messung. Aus Vorsicht
dosieren viele Betriebe Reinigungsmittel zu
hoch, was zu einem unnétig hohen Verbrauch
an Chemikalien fiihrt.

Die Brauerei Gebr. Maisel, als traditionsrei-
che Familienbrauerei bekannt fiir ihre Weizen-
spezialitidten wie ,,Maisel's Weisse®, wird heute
von Jeff Maisel in vierter Generation gefiihrt.

36

In Zusammenarbeit mit dem Messtechnik-Spe-
zialisten Endress+Hauser hat die Brauerei eine
Losung entwickelt, um die Chlordioxidmessung
in der Flaschenreinigung zu verbessern.

Vollintegrierte L6sung fiir

stabile Prozesse

Das Herzstiick ist ein kompaktes, vormontier-
tes Messpanel fiir die Bypass-Messung, das alle
wesentlichen Funktionen wie Messung, Steue-
rung und Reinigung in einem System integriert.
Zentral ist dabei ein amperometrischer Sensor,
der den Chlordioxidgehalt im Wasser prézise
erfasst. Damit die Messung auch unter realen, oft
rauen Bedingungen zuverldssig funktioniert,
sind mehrere Komponenten optimal aufein-
ander abgestimmt: Ein vorgeschalteter Filter
halt Partikel wie Etikettenreste zuriick und wird
regelmaflig zuriickgespiilt, um Verstopfungen
zu vermeiden. Ein integrierter Druckregler

schiitzt den Sensor vor Schwankungen im Lei-
tungsdruck. Die Messeinheit - bestehend aus
der CYA27-Armatur und dem CCS50E-Sensor —
wird durch automatische Spiilvorgénge regelma-
g gereinigt. Ein zusdtzlicher Durchflusssensor
sorgt dafiir, dass die Strémung stabil bleibt, was
eine wichtige Voraussetzung fiir gleichbleibend
genaue Messwerte ist.

Gesteuert wird das gesamte System iiber
den Liquiline-CM44-Messumformer. Dieser
wertet die Sensordaten aus, startet bei Bedarf
selbststandig Reinigungszyklen und passt die
Chemikaliendosierung an den aktuellen Be-
darf an, auch bei wechselnden Betriebsbedin-
gungen. Wird die Flaschenwaschanlage etwa
voriibergehend gestoppt, reduziert das System
die Zufuhr von Chlordioxid automatisch auf ein
Minimum. Das schont die Maschinenteile der
Anlage, spart Chemikalien und erhlt dennoch
die Desinfektionswirkung.
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Sven Miiller, stellvertretender Leiter der Abfiillung, am
Desinfektionspanel: Ein Filter schiitzt den Sensor vor
Verschmutzungen und wird automatisch riickgespiilt.
Druckregler und Liquiline-Messumformer

sorgen fiir sichere, prézise Messungen.

Nachhaltige Entlastung im
Betriebsalltag

Die Messung bleibt auch bei hoher Verschmut-
zung oder nach kurzen Stillstinden stabil, ein
entscheidender Faktor fiir eine prizise und
sparsame Dosierung. Gleichzeitig sinkt der
Wartungsaufwand deutlich. Der Sensor bleibt
sauber, da der vorgeschaltete Filter zuverlassig
Partikel zuriickhalt. Bei starkem Schmutzeintrag
wird er automatisch riickgespiilt, sodass sich
kein Filterkuchen aufbaut und die Filterleistung
dauerhaft erhalten bleibt. Selbst nach sechs Mo-
naten Dauerbetrieb war keine Nachjustierung
erforderlich. Auch im Arbeitsalltag der Brauerei
zeigt sich die Verbesserung. Die Bedienung er-
folgt iiber das tibersichtlich gestaltete Interface
des Liquiline-Messumformers. Alle Parameter

sind intuitiv abrufbar, Reinigungszyklen kon-
nen ohne Spezialwissen angepasst werden. Das
reduziert den Schulungsaufwand, minimiert
Bedienfehler und erhoht die Prozesssicherheit.

Weniger Chlordioxid, mehr Sicherheit

Nach mehreren Monaten im Regelbetrieb zieht
die Brauerei ein positives Fazit. ,Durch die sta-
bile Messung konnten wir die Zielkonzentrati-
on reduzieren und gleichzeitig die Sicherheit
erhohen’, erklirt Sven Miiller, stellvertretender
Leiter Abfiillung bei Maisel. ,,Insgesamt sparen
wir rund 35 Prozent Chlordioxid. Das schont
Ressourcen und unsere Anlagen gleicherma-
Ben.“ Auch Hannes Kauper, Leiter Abfiillung
und Brautechnik, zeigt sich zufrieden: ,,Die
Losung funktioniert zuverlassig, auch unter
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realen Bedingungen. Wir miissen nicht mehr
nachregeln oder kontrollieren, sondern konnen
uns auf den Prozess verlassen.“ Die neue Losung
zur Chlordioxidmessung ist damit mehr als nur
ein technisches Upgrade. Sie trigt aktiv dazu bei,
den Reinigungsprozess sicherer, effizienter und
wirtschaftlicher zu gestalten ohne die Komple-
xitat im Betrieb zu erhohen. m
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PRODUKTE

ANTRIEBSTECHNIK

Bewegungstechnik in anspruchsvollen
Anwendungen

Hiwin  prasentierte
auf der Hannover
Messe ein breites
Portfolio an Kompo-
nenten fir Maschi-
nenbau, Automa-
tisierungstechnik,
Robotik, Werkzeugmaschinenbau, Intralogistik, Sonder-
maschinenbau und humanoide Robotik. Ein Schwerpunkt
ist die Rollenfihrung der UR-Serie fiir Werkzeugmaschinen
und Heavy-Duty-Anwendungen. Sie ist auf hohe Steifigkeit,
Tragzahlen und Prézision ausgelegt und adressiert steigende
Anforderungen an dynamische und zugleich genaue Bewe-
gungsablaufe. Fur die humanoide Robotik werden kompakte,
leistungsstarke und prézise Komponenten vorgestellt, die auf
die besonderen Anforderungen dieser schnell wachsenden
Anwendung zugeschnitten sind. www.hiwin.de

ULTRA ROLLER GUIDEWAYS

Positionierantrieb fiir beengte
Einbausituationen

Der Positionierantrieb
Gel 6008 von Lenord+Bauer
ist fur Anwendungen konzi-
piert, in denen nur sehr wenig
Bauraum zur Verfligung steht
und dennoch eine Vollauto-
matisierung gefordert ist. Mit
einer Breite von 35 mm und ei-
ner Durchgangshohlwelle 1asst h
sich der Antrieb flexibel in unterschiedliche Maschinenlayouts
integrieren. Uber 10-Link wird er in die Systemsteuerung ein-
gebunden. Optional sind integrierte Tastatur und Display ver-
flgbar, sodass Positionen direkt am Gerat angepasst werden
koénnen. Die Schutzart IP65 erlaubt den Einsatz in Umgebun-
gen mit Reinigungsprozessen. Der batterielose, elektrisch war-
tungsfreie Betrieb reduziert Wartungsaufwand und vermeidet
Stillstdnde durch Batteriewechsel. www.lenord.de

© Lenord-+Bauer

Energiefiihrung fiir vertikale Bewegungen

lgus hat die Energiefihrung
Guidelok Slimline glsl.p.s.2 vorge-
stellt. Sie adressiert die vertikale
Leitungsflhrung in bis zu 50m
Hohe, etwa bei Regalbedienge-
raten, Aufzligen und Kranen. Ziel
ist eine kompakte, leichte Alterna-
tive zu Stromschienen und me-
tallischen Fuhrungsrinnen. Das
System nutzt eine e-kette 2700,
die entlang eines Masts gefuhrt wird. U-férmige Flhrungen
mit Seitenlaschen werden paarweise auf Flihrungsschienen
montiert und halten die Energiekette in Position. Schwenk-
bare Guidelok-Elemente stabilisieren die Kette gegen Aus-
schwingen und ermdglichen Geschwindigkeiten bis 7 m/s und
Beschleunigungen bis 10 m/s2. Die Gesamtbreite liegt unter
350 mm bei 226 mm Tiefe, die minimale Innenbreite der Kette
betragt 10 mm bei 75 mm Radius. www.igus.de

o,
©<Igus

Oberflachenveredelung fiir hygienekritische
Antriebslésungen

Nord Drivesystems bietet mit
Nxd tupH eine lebensmittelkon-
forme Oberflachenveredelung fir
Aluminium-Antriebskomponenten
in hygienesensiblen Anwendun-
gen der Lebensmittel- und Verpa-
ckungsindustrie. Die Behandlung
kombiniert eine spezielle Veredelung
mit Hochleistungsversiegelung und
erzeugt eine porenfreie, chemikalienbesténdige Oberflache, die
intensiven Reinigungsprozessen standhélt. Tests, unter ande-
rem mit Ecolab-Reinigungsmitteln, belegen die Besténdigkeit.
Die so ausgerUsteten Getriebe, Glattmotoren und dezentralen
Frequenzumrichter sind gemaR FDA, EU, Schweiz und Mer-
cosur lebensmittelkonform. Aluminiumgehé&use bleiben leicht
und kompakt, bieten gute Warmeableitung und werden durch
Nxd tupH korrosions- und chemikalienresistent. www.nord.com

Energiemanagement fiir
drehzahlgeregelte Antriebe

Michael Koch erweitert mit dem aktiven
Energiemanagementsystem KTS-B den
Funktionsumfang  elektrischer  Antriebe
um eine batteriegestitzte Puffer- und Not-
stromversorgung. Das System wird direkt
am Gleichstromzwischenkreis angeschlos-
sen und verhalt sich ohne Latenz wie eine
Erweiterung der Zwischenkreiskapazitat.
Das modulare System ist skalierbar und
anschlussfertig ausgelegt. Ein vollbestiick-
ter Schaltschrank (2 m Héhe, 600 mm Brei-
te) liefert Uber 15 Minuten mehr als 20 kW
Dauerleistung, bei doppelter Breite bis zu
75 KW, kurzzeitig 36 bzw. 135 kW. Basis sind
Lithium-Mangan-Batteriespeicher mit hohen
Lade- und Entladeraten. www.bremsenergie.de
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Schrittmotor fiir prazise Positionieraufgaben

Die Schrittmotoren der PKP-
Serie von Oriental Motor sind
fir Anwendungen ausgelegt,
die hohe Drehmomente Uber
einen breiten Drehzahlbereich
und hohe Wiederholgenauig-
keit erfordern. Ein optimiertes
Rotor-/Stator-Design  reduziert
Stromaufnahme und Vibratio- 2
nen und ermaoglicht einen ruhigen Lauf. In Kombination mit
den CVD-Treibern werden Positioniergenauigkeiten bis in den
Submikrometerbereich erreicht. Die Motoren sind als 2- und
5-phasige Varianten mit Schrittwinkeln von 1,8 °/0,72 ° sowie
als hochauflésende Ausflihrungen mit 0,9 °/0,36 ° verflgbar,
in sieben RahmengréBen von 13 bis 85 mm.
www.orientalmotor.eu
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Sicherer Absolutwertgeber fiir prazise
Achspositionierung

Der Afs58 ist ein funktional si-
cherer Absolutwertgeber fur
anspruchsvolle Antriebsan-
wendungen, insbesondere in
Kombination mit den Motorbau-
reihen BG66, BG75 und BG95
von Dunkermotoren. Er bietet
ein Sin/Cos-Signal mit einer
Aufldsung von 2.048 Impulsen
pro Umdrehung (inkremental)
und einen Geh&usedurchmesser von 58 mm. Standardisierte
M12-Steckverbinder und eine Versorgungsspannung von 5V
erleichtern die Integration in bestehende Systeme. Der Geber
ist bis SIL2 und Performance Level d zertifiziert und eignet
sich fur sicherheitsrelevante Anwendungen, in denen Position,
Drehzahl oder Bewegungsrichtung einer Achse sicher erfasst
werden mussen. www.dunkermotoren.com

Inkermot

PRODUKTE

SENSORIK + MESSTECHNIK

Infrarot-Temperaturmessung fiir
Glas- und Folienprozesse

Optris  erweitert die cti-
Infrarotpyrometer-Plattform
um die Modelle cti g5, cti p3
und cti p7 fOr spezialisierte
Glas- und Kunststoffanwen-
dungen. Das cti g5 ist fur Be-
hélter-, Flach-, Automobilglas
und  Photovoltaikprozesse
ausgelegt. Mit einem Spek-
tralbereich von 5,0 ym misst
es je nach Variante von 50 °C bis 1650 °C. Eine Reaktionszeit
bis 70 ms und eine Messunsicherheit von +(1 % vom Mess-
wert + 1,5 °C) unterstitzen eine stabile Prozessflhrung. Der
Edelstahl-Sensorkopf arbeitet bis 85 °C ohne zusétzliche Kih-
lung, das zweiteilige Design mit Display und Tasten erleichtert
Parametrierung und Service. www.optris.de

Temperaturerfassung fiir Antriebs- und
Batteriesysteme

n Die Elektromobilitét stellt hohe Anforderungen
. an die Temperaturilberwachung von Motoren
und Batteriesystemen. Delta-R entwickelt und
fertigt hierfur kundenspezifische Temperatursen-
soren. Die Sensoren — auch als Temperaturfihler,
Kabelthermometer oder Wickelkopf-Sensoren
bezeichnet — bestehen aus prazisen Sensorele-
menten mit Kabelverlngerung und Schrumpf-

schlauch-Isolation zur Erhéhung der elektrischen
\ _ Sicherheit. Basis sind in der
al ;\\‘ Iy, Regel Pt100- oder Pt1000-Ele-

\ ": ‘ mente in 2-, 3- oder 4-Leiter-

1ll I .H i | schaltung. Je nach geforderter
Temperatur- und Spannungs-

festigkeit kommen einfach oder mehrfach isolierte Schrumpf-
schlauche aus Kynar oder PTFE zum Einsatz. www.delta-r.de

Integrierte Mehrkomponenten-Messtechnik
fiir vernetzte Priif- und Fertigungssysteme

In vernetzten Produktions- )
umgebungen und anspruchs- @ '
vollen Prifstanden gewinnen
Mehrkomponentenaufneh-
mer (MKA) an Bedeutung. Sie
erfassen Kréfte und Momente in
allen drei Raumachsen und ermogli-
chen so ein vollstdndiges Bild des
mechanischen Systems. GTM verfolgt

das Konzept, die erforderliche Elektronik direkt im Aufnehmer
zu integrieren. Im Vergleich zu klassischen Losungen mit exter-
nen Messverstérkern im Schaltschrank entfallen lange Signal-
wege und teure Spezialkabel, insbesondere bei MKA mit bis
zu sechs AnschlUssen. Das reduziert Verkabelungsaufwand
und potenzielle Genauigkeitsverluste. Unter dem Stichwort
,Plug & Measure” bietet GTM vorkalibrierte und kompensierte
MKA-Systeme an. www.gtm-gmbh.com

Fiillstandsmessung fiir
explosionsgefahrdete Anwendungen

Die Pegelsonde 1s-1000 von
Wika ist fUr die hydrostatische,
kontinuierliche Fullstandsmes-
sung von FlUssigkeiten im in-
dustriellen Umfeld ausgelegt
und nun nach Atex und IECEx
fUr den Einsatz in explosions-
gefahrdeten Bereichen zerti-
fiziert (ATEX-Zonen O und 1, ;=

IECEx-Zonen 0, 1 und 2). Die Sonde erfasst Fullstdnde von 1
bis 10 m mit einer Langzeitstabilitat von 0,2 %. Das Gehause
aus CrNi-Stahl erflllt Schutzart IP68, ein speziell ausgelegtes
Kabel mit Zugentlastung und vergossenem Kabeleingang er-
hoht die Betriebssicherheit; jede Sonde wird per Heliumdicht-
heitsprifung getestet. Die Is-1000 ist wartungsfrei und kann
mit einer 5-V-Batterie betrieben werden. www.wika.de

www.wileyindustrynews.com

KI-gestiitzte Risserkennung in der
Blechumformpriifung

ZwickRoell erweitert den Loch-
aufweitungsversuch nach
ISO 16630 um eine Kl-basierte
Risserkennung, integriert in die
Blechumform-Prifmaschine
BUP. Ein neuronales Netz im
BV-System VideoXtens erkennt
durchgehende Risse wahrend
der Prifung automatisch in
Echtzeit. Dadurch wird der Zeitpunkt des Rissbeginns re-
produzierbar und weniger bedienerabhangig erfasst, was die
Bewertung der Umformbarkeit und Kantenrissanfalligkeit von
Blechen unterstitzt. Die Bildauswertung erfolgt mit etwa 50
Millisekunden pro Bild auf einem Standard-PrUfrechner, ohne
zusétzliche GPU. www.zwickroell.com
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VERPACKUNG & LOGISTIK

Wie Fruchte Jork mit Automatisierung
die Logistikeffizienz messbar steigert

Vollautomatisiertes Tiefkiihllager und shuttlebasierte Erweiterungen
erhohen Kapazitat, Effizienz und Systemintegration

Das Automatisierungsprojekt von Friichte Jork liefert praxisnahe Erkenntnisse fiir Logistik-
verantwortliche: Durch Ware-zur-Person-Konzepte, energieeffiziente Technik und eine skalier-
bare Erweiterungsstrategie lassen sich Durchsatz, Préazision und Arbeitsbedingungen parallel
optimieren. Ein Beispiel, das zeigt, wie moderne Lagerautomation Wettbewerbsvorteile schafft.

P Das familiengefiithrte Unternehmen Friichte
Jork aus Isny im Allgdu hat einen wichtigen
Meilenstein in der Modernisierung seiner
Logistikprozesse erreicht: Das neue, vollauto-
matisierte Tiefkiihllager ist in Betrieb. Was
fir Aufenstehende vielleicht nur nach einem
weiteren Hochregal aussieht, bedeutet fiir das
Unternehmen eine signifikante technologische

40

Weiterentwicklung der Intralogistik: schnellere
Kommissionierung, optimierte Materialfliisse
und deutlich verbesserte Arbeitsbedingungen
fir die Mitarbeitenden. Realisiert wurde das
Projekt von den Intralogistik-Experten der
Klinkhammer Intralogistics.

Als einer der fithrenden LebensmittelgrofShand-
ler der Region beliefert Friichte Jork rund 600

Gastronomie- und Hotelleriebetriebe im Um-
kreis von 180 Kilometern mit mehr als 13.000
Artikeln. Das stetige Wachstum brachte das bis-
herige manuelle Tiefkiihllager, in dem bei minus
22 Grad mit Staplern kommissioniert wurde, an
seine Grenzen. Gemeinsam mit Klinkhammer
entwickelte die Eigentiimerfamilie daher ein
Konzept, das Lagerkapazitit, Kommissionierleis-
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FBPS 600i %

' Leuze

Das Leuze-Barcode-Positioniersystem FBPS 607i steigert die Effizienz und senkt Kosten im automatisierten Lagerbetrieb. Das sichere Barcode-
Positioniersystem mit redundanter SSI-Schnittstelle und integrierter Heizung erméglicht den Einsatz bei Temperaturen bis -30 °C.

tung und Energieeffizienz auf ein neues Niveau
hebt. ,Wir haben uns in den vergangenen Jahren
vom traditionellen Obst- und Gemiisegroflhan-
del zum Frische-Dienstleister entwickelt. Das
automatisierte Logistikzentrum ist ein weiterer
wichtiger Schritt in unserer Wachstumsstrate-
gie, so Maximilian Jork, Geschiftsfithrer bei
Friichte Jork.

Ware-zur-Person-Kommissionierung
Das neue, automatisierte Tiefkithllager verfiigt
tiber 26.280 Tablarstellplitze, auf denen die Wa-
ren platzsparend und energieeffizient lagern und
ebenso vollautomatisch das Lager verlassen wie
sie hineinkommen sind. Die Ware-zur-Person-
Kommissionierung bringt die Tablare auf er-
gonomischer Hohe direkt an den Arbeitsplatz.
Das bedeutet: weniger Biicken, weniger Heben,
weniger Zeit im frostigen Lagerbereich.

Ein integrierter Sequenzpuffer sorgt dafiir,
dass Auftrage in der exakt richtigen Reihenfol-
ge bearbeitet werden. Flexible Tablarlosungen
ermoglichen die Lagerung unterschiedlicher
Kartongroflen. Moderne Regalbediengerite
mit Kameratechnik optimieren die Steuerung

www.wileyindustrynews.com

und sparen durch Energieriickgewinnung
beim Bremsen zusitzlich Strom. Ergebnis:
hohere Prizision, kiirzere Wege und weniger
Energieverbrauch.

Reduzierte Kosten durch automati-
sierten Lagerbetrieb

Das Barcode-Positioniersystem FBPS 607i von
Leuze steigert die Effizienz und senkt Kosten
im automatisierten Lagerbetrieb. Fiir die Posi-
tionierung ihrer Regalbediengerite setzt Klink-
hammer seit 2022 auf das FBPS 607i. Das erste
sichere Barcode-Positioniersystem mit redun-
danter SSI-Schnittstelle und integrierter Heizung
ermdglicht den Einsatz selbst bei Temperaturen
bis -30 °C. Direkt an den Frequenzumrichter des
Fahrantriebs angebunden reagiert das System
in nur zehn Millisekunden. Zugleich erfiillt
das FBPS die verschirften Anforderungen der
neuen Maschinenrichtlinie: Wo frither zwei
unterschiedliche Gerite zur Erreichung des ge-
forderten Performance Levels notwendig waren,
geniigt heute ein einziges FBPS. Das spart Zeit
bei Installation und Integration und macht die
Losung auch wirtschaftlich attraktiv.

Zweite Ausbaustufe erweitert
Systemkapazitaten

Das neue Tiefkiihllager ist erst der Anfang. In
einer zweiten Ausbaustufe wurden automati-
sche Shuttlelager fiir Kiihl- und Trockenware in
Betrieb genommen, die Auftrige automatisch
zusammenfiihren. So wird der gesamte Logis-
tikprozess noch effizienter. Mit dieser Investition
starkt Friichte Jork zum einen seine Wettbe-
werbsfihigkeit und setzt zum anderen auch ein
deutliches Zeichen: Moderne Automatisierung
kann Produktivitdt steigern, Energie sparen und
gleichzeitig fiir bessere Arbeitsbedingungen
sorgen. W

Autorin
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P Komplexe Strukturen, intransparente Prozesse
sowie hoher Kostendruck stellen Unternehmen
der Fertigungsindustrie und Logistik vor Her-
ausforderungen. Um wettbewerbsféhig zu blei-
ben, werden schnelle Entscheidungen auf der
Grundlage von Echtzeitinformationen immer
wichtiger. Fir entscheidungsrelevante Infor-
mationen sind RFID-Systeme heute die Mittel
der Wahl. Sie schlagen die Briicke zwischen
der physischen Produktionswelt (Operational
Technology, OT) und IT-basierten MES- und
ERP-Systemen. Aus der Verkniipfung der Ob-
jekte mit den Daten der IT-Systeme generieren
RFID-Systeme die notwendige Transparenz fiir
schlanke Prozesse und digitalisierte Lieferketten.
Die aggregierten Informationen, zum Beispiel
uber Zeitpunkte, Orte, Benutzer oder durch-
gefithrte Prozessschritte, erlauben intelligente
Funktionen wie automatische Produktions- und
Bestellprozesse, die Identifikation von Fehler-
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Mehrwegbehalter-Verfolgung

RFID-basiertes Behaltermanagement sorgt fiir mehr Transparenz in der Logistik

Mehrwegbehalter wie Paletten, Gitterboxen oder Kunststoftkisten sind die Lastesel von Produk-
tions- und Logistikketten. Werden die Positionen und Bewegungen der Behalter nicht kontinu-
ierlich erfasst, entstehen Kosten durch den Aufbau von Ersatz- und Pufferbestanden sowie teure
Transporte. Ein ganzheitliches Tracking-Konzept auf Basis von RFID schafft einen Mehrwert in
der Produktionslogistik, der die Pool-Transparenz erhoht sowie Schwund und Verlust minimiert.

quellen oder die rechtzeitige Vorhersage even-
tueller Engpdsse.

Transparenz von Wareneingang

bis Versand

Mit RFID-basierten Informationen gewinnen
zahllose Prozesse in Produktion und Logistik an
Transparenz, vom Wareneingang iiber Produk-
tion und Lager bis zum Versand. Eine grofie Rol-
le spielen dabei sogenannte Returnable Trans-
port Items (RTI), also Mehrwegbehilter wie
beispielsweise Paletten, Gitterboxen, Kunststoff-
kisten oder Metallwannen. Mehrwegbehalter
sind ein entscheidender Faktor fiir die Sicherung
der Qualitit von Produktionsabldufen.

RFID bietet bei der Identifikation von RT1s
entscheidende Vorteile gegeniiber vergleich-
baren Technologien, insbesondere gegeniiber
Barcodes. Es gibt kaum Einschrankungen beim
Einsatz von RFID-basierten Systemen, da es fiir

fast alle Félle und Umgebungsbedingungen ge-
eignete RFID-Datentréger (Tags) gibt. Dariiber
hinaus kann in einem RFID-basierten System
das Auslesen grofler Mengen leicht automati-
siert werden, ohne langsame und fehleranfillige
manuelle Schritte.

Effizientes Behdltermanagement

spart Kosten

Es liegt auf der Hand, dass wiederverwendbare
Behalter nicht wie Einwegartikel behandelt wer-
den sollten. Erst eine effiziente Pool-Verwaltung
macht Mehrwegbehilter zu einem leistungsstar-
ken Instrument im Aufbau nachhaltiger Lie-
ferketten. Schwund, Beschddigung oder ineffi-
zientes Management fithren oft dazu, dass zur
Vermeidung von Engpéssen und Ausfallzeiten
zusétzliche Mehrwegbehilter beschaftt werden
miissen, so dass der tatsichliche Gesamtbestand
die optimale Menge tibersteigt. Oft weifd nie-
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Mit UHF-Readern und Displays auf Gabelstaplern gibt es auch beim Transport
mehrerer Behalter in der Produktion oder im Lager keine blinden Flecken mehr.

mand genau, wie viele Mehrwegbehilter in der
gesamten Prozesskette im Einsatz sind.

Dabher ist es von grofler Bedeutung, die
Anzahl der Mehrwegbehalter im Umlauf so ge-
ring wie maoglich zu halten, um moglichst wenig
Kapital zu binden. Gleichzeitig miissen sie aber
in ausreichender Zahl zur Verfiigung stehen, um
Unterbrechungen der Lieferkette zu vermeiden.
Im schlimmsten Fall droht ein Stillstand der
Just-in-Sequence- oder Just-in-Time-Linie.

Tracking auf dem RTI
Eine so grofle und stindig in Bewegung be-
findliche Investition wie Mehrwegbehilter
sollte daher kontrolliert werden, um Angebot
und Nachfrage aufeinander abzustimmen. Die
liickenlose Verfolgung erfordert die eindeutige
Identifizierung jedes Behélters sowie eine Echt-
zeit-Kommunikation mit allen Beteiligten inner-
halb des Kreislaufs. Dazu kann es sinnvoll sein,
gleich mehrere Behilter auf einmal zu erfassen.
Befinden sich etwa auf einer Palette mehrere
Behalter mit RFID-Tags, ist Multi Tag Reading
gefordert, also das gleichzeitige Auslesen mehre-
rer RFID-Tags. Dies geschieht meist iiber RFID-
Gates, die mit mehreren Antennen ausgestattet
sind und so die Datentrager erfassen, ohne dass
ein direkter Sichtkontakt erforderlich wire.
Auch die Auswahl des richtigen Mehrweg-
behaltertyps ist eine wichtige Aufgabe. Die
Behiltergrofien reichen vom Schuhkarton bis
hin zu Paletten fiir grofiere Giiter. Sie sollten
zuverlidssig, nachhaltig und langlebig sein. Jede
Branche hat allerdings auch eigene Anforderun-
gen an Mehrwegbehilter. Entsprechend ist die
Variabilitat. Es ist wichtig, dass die verwendeten
RFID-Tags auf allen Untergriinden konsistent
und zuverlissig lesbar sind - also auf Kunst-
stoff, Metall und ESD-Materialien (Elektrosta-
tic Discharge) sowie bei zusammengefalteten
Behiltern.

www.wileyindustrynews.com

Die Auswahl des geeigneten RFID-Tags ist
fur die Architektur einer RFID-Losung grundle-
gend und hingt von der jeweiligen Anwendung
ab. Sind die gewéhlten Tags fiir die Anwendung
ungeeignet, nicht ausreichend robust oder leis-
tungsfihig, wird die Leserate des RFID-Systems
zu niedrig sein und das gesamte System kann
scheitern.

Schliisselfertige RFID-Lésungen

Neben den RFID-Tags, die am zu identifizieren-
den RTT angebracht oder eingebettet werden,
besteht eine schliisselfertige RFID-Losung in
der Regel aus den RFID-Lesepunkten und de-
ren Antennen, RFID-Serveranwendungen fiir
Datenauswertung, Systemiiberwachung und
-wartung, einschliellich eines Integration Layers
fiir die Unterstiitzung der géngigsten Geschifts-
systeme wie ERP und WMS, der Integration in
das Backend-System des Kunden sowie einem
Implementierungsplan.

Uber seine Tochter Turck Vilant Systems
TVS kann Turck das komplette Spektrum fiir
schliisselfertige RFID-Losungen abdecken.
Gemeinsam bieten beide Unternehmen Kom-
plettlosungen, die die gesamte Liefer- und
Produktionskette — vom Zulieferer iiber die
Produktion bis hin zur Auslieferung - abbilden.

Die fuinf Phasen eines Projekts im
Uberblick

Ein RFID-Projekt mit Turck Vilant Systems
gliedert sich in fiinf Phasen. In der ersten Pro-
jektphase geht es darum, ein Verstindnis fiir
die Kundenbediirfnisse zu entwickeln und den
Kunden mit RFID vertraut zu machen. Der Aus-
gangspunkt fiir das Kunden-Engagement ist die
Standortuntersuchung, um eine Expertenanalyse
der Plane und Prozesse des Kunden zu erhalten.
Auf der Grundlage der Standortuntersuchung
erstellt der Experte einen Vorschlag, wie die
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Diagonal an gegeniiberliegenden Seiten aufgeklebte RFID-Tags sorgen dafiir,
dass sich mindestens ein Tag in Reichweite eines Lesegerats befindet.

RFID-Technologie eingesetzt werden kann und
wo der ROI liegen kénnte. Diese Dienstleistun-
gen sind fiir den Kunden kostenlos.

In der zweiten Phase werden dann konkrete
RFID-Machbarkeitsstudien durchgefiihrt. Fir
Kunden ohne Erfahrung mit RFID beginnt dies
mit einem Proof of Concept. Das bedeutet, dass
die RFID-Ausriistung beim Kunden vor Ort ge-
testet wird, um sicherzustellen, dass Tags, Lese-
gerite oder Anwendungen in der angedachten
Anwendung funktionieren.

In der dritten Phase wird in einem Pilot-
projekt alles fiir den Rollout vorbereitet. Bevor
es flichendeckend in Betrieb genommen wird,
wird das RFID-System an einer Produktionslinie
oder -anlage getestet. Die Nutzung des Systems
durch den Kunden kann dabei helfen, Fehler-
quellen aufzudecken, die vorher eventuell nicht
bedacht wurden.

Rollout und Inbetriebnahme erfolgen in
der vierten Phase. Der Kunde installiert die
RFID-Lesegerite, wobei ein Turck-Vilant-Sys-
tems-Techniker vor Ort ist, um die Software
einzurichten und sicherzustellen, dass alles funk-
tioniert. Alle Prozesse werden live getestet und
Kundenmitarbeiter geschult.

Sobald das System betriebsbereit ist, beginnt
die fiinfte Phase: der Support. Ein kontinuier-
licher Systembetrieb muss gewéhrleistet sein,
rund um die Uhr - auch an Feiertagen. Turck
Vilant Systems bietet diesen Service. m

Autor
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3D-Daten von dynamischen Bewegungen

Time-of-Flight-Kamera mit On-Chip-Tiefenerfassung fiir die Logistik

P Mit 2D-Kameras lassen sich bereits viele
Aufgaben in der Logistik 16sen - allerdings mit
nachgeschalteter Bildverarbeitung. Wo Tiefen-
und Formdaten Prozessvorteile bringen, entsteht
durch 3D-Daten ein Mehrwert: So ermdglichen
prazise rekonstruierte Kanten genauere Volu-
menberechnungen; oder Roboter nutzen sta-
bilere Positionsdaten, was Fehlgriffe verringert
und in manchen Féllen den Einsatz einfacherer
Endeffektoren erlaubt. In einem Forderprozess
bedeutet die schnellere Bereitstellung der Tie-
feninformationen zudem, dass Teile nicht mehr
gezielt im Sichtfeld der Kamera positioniert wer-
den miissen. Dies senkt den Hardwareaufwand
und reduziert Kosten. Doch 3D-Erfassung galt
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lange als teure Technologie, die sich nur bei sehr
prézisen Messaufgaben lohnte.

3D-Kameras mit Time-of-Flight-Technologie
(TOF) bieten fiir viele Logistikanwendungen die
benotigte raumliche Information ohne den Preis
und die Komplexitit klassischer High-End-3D-
Technik. Allerdings stoflen bei dynamischen For-
derprozessen viele TOF-Kameras an ihre Grenzen.
Die marktiiblichen VGA-Sensoren liefern nur
eine begrenzte Datendichte und benétigen zur
Tiefenberechnung mehrere zeitlich aufeinander-
folgende Belichtungen und Ausleseschritte. Dies
verldngert die Geamtaufnahmezeit, in der sich
schnelle Objekte so stark bewegen, dass unscharfe
oder unprizise Tiefeninformationen entstehen.

Spezieller Sensor mit
On-Chip-Tiefenerfassung

Das andert sich jetzt mit den neuen iTOF-
Sensoren. Die Tiefenberechnung erfolgt direkt
im Sensor, gleichzeitig steigt die Auflésung auf
1,2 MP. Diese technische Entwicklung macht
3D-Erfassung in Bereichen attraktiv, die bis-
her aus Kosten- oder Integrationsgriinden
ausschlief3lich 2D genutzt haben.

Zur Berechnung eines einzigen Tiefenwerts
sind bei indirekter Time-of-Flight-Technologie
vier aufeinander abgestimmte Belichtungen mit
unterschiedlichen Phasenlagen (typischerweise
0°, 90°, 180° und 270°) notwendig. Aus diesen
vier Signalen wird dann die Phasenverschie-
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Die Hyperlux-Technologie des Onsemi-Sensors reduziert Bewegungsartefakte durch schnelles
Sampling der Phasenbilder in den internen Speicher und vollsténdiges Auslesen.

Ein 120-mm-Liifter bei 900 rpm, aufgenommen mit der Nion-TOF-Kamera von
IDS (rechtes Bild) bei einer Belichtungszeit von 0,01 ms
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Die Nion: eine kompakte 3D-TOF-Kamera
in Schutzart IP67

Interview

Lesen Sie auf der ndchsten Seite

das Interview mit Patrick Schick, }
Product Manager 3D Vision &

Imaging Software bei IDS Imaging
Development Systems

Fir die Logistik werden 3D-Informationen immer wichtiger. Position, Hohe, Volumen und Form sollen automatisiert
erfasst werden, ohne Prozesse zu verlangsamen — so die Forderung. Wie lassen sich 3D-Daten erzeugen, ohne sich
mit der Komplexitét klassischer High-End-Technik auseinanderzusetzen? Die Antwort liefert eine Time-of-Flight-Kamera.

bung und damit die Entfernung berechnet.
Aufgrund seiner speziellen Pixelarchitektur und
der integrierten On-Chip-Verarbeitung erfasst
der AF0130-Sensor der Onsemi-Hyperlux-Serie
alle vier Phasenbilder in schneller Folge und
speichert sie vollstdndig im Speicher des Chips,
ohne zwischenzeitliches Auslesen.

Dadurch wird die Zeit zwischen den Belich-
tungen verkiirzt und die Bewegungsunschar-
fe reduziert. Das macht die Kamera robuster
gegeniiber Bewegungen, ermoglicht hohere
Bildraten und entlastet das Host-System. Ge-
rade in dynamischen Anwendungen wie Ro-
botik, Logistik oder Pick-and-Place ist dies von
Vorteil. Mit der Nion nutzt IDS den aktuellen

www.wileyindustrynews.com

iTOF-Sensor AF0130 von Onsemi in einer kom-
pakten 3D-Kamera mit Schutzart IP67, die sich
iiber IDS Peak und GigE Vision direkt in be-
stehende Systeme integrieren ldsst. Damit steht
eine Einstiegslosung bereit, die hochauflésende
3D-Daten mit integrierter Tiefenverarbeitung
und robuster Unterdriickung von Umgebungs-
licht nutzbar macht, auch in Anwendungen, die
bislang klar im 2D-Bereich lagen.

Hohe Bandgeschwindigkeiten mdglich
Um die Bewegungsstabilitit der Tiefenmessung
zu pritfen, wurde in internen Tests ein Liifter
mit 120 mm Durchmesser bei 900 U/min aufge-
nommen. Bei einer Belichtungszeit von 0,01 ms

entstanden vollstandig scharfe 3D-Daten ohne
sichtbare Bewegungsartefakte. Die dufSere Kante
des Liifters bewegt sich dabei mit circa 5,7 m/s.
Dieser Wert liegt in einem Bereich, wie er auch
auf schnellen Forderstrecken tiblich ist. Fiir Be-
treiber bedeutet das: Die 3D-Tiefendaten blei-
ben selbst bei hohen Geschwindigkeiten stabil,
ohne dass das Band verlangsamt oder angehalten
werden muss. ®

Autor
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~Damit mussen Ablaufe
nicht gestoppt werden.”

Interview mit Patrick Schick, Product Manager 3D Vision &

Warum setzt IDS mit der Nion auf die Time-of-Flight-Technik?

Patrick Schick: Die Nion erganzt die 3D-Oberliga der Ensenso-Stereo-
vision-Kameras und erweitert das Portfolio um eine kosteneffiziente
Losung fiir Anwender, die zuverlassige 3D-Daten ohne hohe Prazisions-
anforderungen benétigen. Die iTOF-Technologie des Hyperlux-Sensors
von Onsemi liefert dazu stabile Tiefeninformationen und gleicht typische
TOF-Schwichen wie begrenzte Reichweite, Umgebungslichtempfindlich-
keit und Genauigkeit durch moderne Sensortechnik aus. Wir haben die
Nion als Allround-TOF-Kamera konzipiert. Sie deckt viele Anwendun-
gen ab und benétigt dafiir wenig Integrationsaufwand. Damit er6ffnet
sie einen einfachen und wirtschaftlichen Zugang zu 3D-Technik und ist
nicht auf spezielle Nischen beschrankt.

Welche Vorteile hat die Kamera fiir Anwender?

Schick: Die Nion bietet einen ganz praktischen Vorteil: Sie liefert viel
mehr verwertbare 3D-Informationen. Durch die Quad-VGA-Aufl6sung
entsteht eine hohe Datendichte. Damit lassen sich Stor- und Rausch-
punkte deutlich besser herausfiltern. Das macht die Tiefenmessung sta-
bil und zuverlassig.

Wir setzen auflerdem auf 940-Nanometer-Licht. In diesem Bereich
arbeitet der Sensor besonders effizient und bleibt gleichzeitig unempfind-
lich gegeniiber Sonnenlicht, Kunstlicht oder stark wechselnden Lichtver-
héltnissen. So funktioniert die Kamera drinnen wie drauflen und liefert
tiberall detailreiche 3D-Bilder.

Ein weiterer grofSer Vorteil ist die integrierte Tiefenverarbeitung des
Hyperlux-Sensors. Die Kamera nimmt die Phasenbilder sehr schnell
hintereinander auf und liest sie in einem Schritt aus. Dadurch entstehen
auch bei bewegten Objekten kaum Unschérfen. Die Ergebnisse bleiben
Klar, selbst wenn sich etwas schnell durch das Bild bewegt.

Wie hoch ist die Auflésung, wie hoch die FPS?
Schick: Neben der hohen XY-Auflosung des 1,2-Megapixel-Sensors er-
reicht die Nion trotz der kleineren Pixelfldche eine Tiefengenauigkeit von

etwa 5 Millimetern und eine Wiederholprézision von rund 1,4 Millime-
tern. Frequenzen bis 200 MHz ermdglichen eine besonders feine Aufls-
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Imaging Software bei IDS Imaging Development Systems

IDS bringt eine 3D-Kamera auf den Markt, die auf Time-of-Flight basiert, aber deren

Schwachen besser ausgleichen will. Wahrend bisherige Systeme mit begrenzter

Reichweite, Lichtempfindlichkeit und Unscharfen kdmpfen, verspricht die Nion robuste

Tiefendaten, hohe Aufldsung und zuverlassige Ergebnisse selbst bei schnellen Bewegun-

gen. Welche Vorteile die Technologie bietet und weshalb die Kamera flr neue Einsatzfelder
interessant wird, erklart Patrick Schick, Product Manager 3D Vision & Imaging Software.

sung in der Tiefe, weil die Kamera kleinste Phasenunterschiede genau
erkennt. Das ist ideal fiir den Nahbereich. Fiir grolere Entfernungen lésst
sich die Frequenz reduzieren, um den Arbeitsbereich zu erweitern und
trotzdem stabile Tiefenwerte zu erhalten.

Bei voller Sensorauflosung (1.280 x 960 Pixel) schaftt die Nion bis zu
30 Tiefenbilder pro Sekunde, bei VGA-Auflosung deutlich mehr. Wichtig
ist aber: Der Anwender bestimmt selbst das Verhaltnis aus Reichweite,
Prézision und Bildrate.

Fiir welche Anwendungen eignet sich die Nion besonders?

Schick: In der Logistik misst, verfolgt und identifiziert Nion Objekte und
Pakete unabhéngig von Grofe oder Distanz. Auch bei bewegten Prozes-
sen wie Fordertechnik oder rotierenden Teilen bleibt die Tiefenerfassung
stabil und nahezu frei von Bewegungsunschirfe. Das sorgt dafiir, dass
Abléufe nicht gestoppt werden miissen.

Der niedrige Einstiegspreis erweitert das Einsatzfeld auf Anwendun-
gen, die bislang im 2D-Bereich lagen - etwa Fiillstandskontrollen oder
Préasenzpriifungen, die bisher mit 2D-Kameras und klassischer Bildver-
arbeitung gelost wurden. Dass eine kostenefhiziente 3D-Kamera solche
Priifungen heute genauso zuverldssig und oft sogar einfacher lost, zeigt,
wie vielseitig Nion einsetzbar ist.

Wann ist die 3D-Kamera erhiltlich?

Schick: Der offizielle Marktstart der Nion erfolgte zum zweiten Quartal
2026. Wir haben uns bei diesem ersten 3D-Produkt bewusst Zeit genom-
men. Mit frithen Prototypen haben wir intensiv Feldtests durchgefiihrt
und viel Feedback gesammelt. Dieses Feedback haben wir genutzt, um
die Kamera so auszulegen, dass sie moglichst viele Anforderungen aus
der Praxis erfiillt und Anwendern einen echten Nutzen bietet. m

N

IDS Imaging Development Systems GmbH
www.ids-imaging.de
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Breitformat-Bildsensoren fiir Zeilen- und
Flacheninspektion

Die 5GigE-Kamerafamilie BVS
CA-GV integriert die Sony-
Sensoren  IMX901 (16,4 MP,
8.008 x 2.040 Pixel, 4:1) und
IMX902 (12,4 MP, 6.040 x 2.040
Pixel, 3:1). Das ungewodhnliche
Seitenverhéltnis eignet sich fur breite Férderbander, Endlos-
material, Lasertriangulation und andere Anwendungen, in
denen bisher mehrere Kameras erforderlich waren oder der
Messabstand begrenzt war. In der 5GigE-Variante erreichen
die Sensoren bis zu 36 bzw. 48 \Vollbilder/s bei 10 Bit, entspre-
chend rund 73 kHz (IMX901, 8 kPixel Zeilenbreite) und 98 kHz
(IMX902, 6 kPixel). In der geplanten 25GigE-Serie GW sollen
bis zu 134 Vollbilder/s bzw. 270kHz Zeilenabtastrate mog-
lich sein. Die Kameras sitzen in einem 40 x 40 mm Gehause;
IMX902 nutzt C-Mount, IMX901 einen TLF-Mount flir Objektive
bis 2"-Bilddiagonale. www.balluff.de
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Kompakter Industrie-PC fiir beengte
Einbausituationen

Das kompakte Industriegehau-
se IPC-221 ist fir Anwendungen
mit begrenztem Bauraum wie
Schaltschrank- oder Maschinen-
integration ausgelegt. Das flache
Design (240 x 233 x 93 mm) mit
einseitigem 1/O-Layout ermdglicht eine platzsparende Mon-
tage. In Kombination mit PCE-2x-Mainboards unterstitzt das
System eine breite Palette von Desktop-Prozessoren. Damit
eignet es sich fUr rechenintensive Aufgaben wie Soft-Motion-
Achssteuerung und HMI-Datenvisualisierung mit Echtzeitan-
forderungen. In Verbindung mit PCE-2134- oder -2034-CPU-
Modulen kann die integrierte NPU fur leichte KI-Workloads am
Edge genutzt werden. Zwei vollhohe PCle-Steckplatze und
mehrere serielle Schnittstellen ermdglichen flexible Erweite-
rungen. www.advantech.com

BV-Losung fiir wechselnde
Inspektionsaufgaben 2T *1,

Der Vision Sensor PV4 ist ein [O ,‘7 rg :
modularer, frei programmierba- ® ‘ e r

rer Al-Vision-Sensor flr indus- |}
trielle Inspektionsaufgaben, der

klassische Bildverarbeitung mit

Kl-Inferenz auf einem Gerat

kombiniert. Eine Multicore-Arm-Architektur mit integrierter
Neural Processing Unit ermoglicht die Ausfihrung von Bild-
verarbeitungs- und Deep-Learning-Algorithmen direkt auf dem
Sensor. Dadurch entfallen externe Recheneinheiten, Latenzen
werden reduziert und echtzeitfahige Systemarchitekturen un-
terstiitzt. Der Sensor arbeitet in einem Linux-basierten Umfeld
und I&sst sich wie ein kleiner Industriecomputer in Maschinen-
konzepte integrieren. Fur die Anbindung an Ubergeordnete
Systeme stehen Schnittstellen wie Gigk Vision, OPC UA und
weitere Module zur Verflgung.  www.imago-technologies.com

Thermische Inline-Uberwachung

Die gekuhlte MWIR-Warme-
bildkamera AB450 ist speziell
fUr industrielle Automatisie-
rung, ProzessUberwachung
und zerstérungsfreie Prufung
entwickelt worden. Die Ka- P |
mera kombiniert eine beson- \ A 3
ders langlebige Kihltechnologie mit hochsensitiver, schneller
MWIR-Bildgebung und ist damit flr anspruchsvolle 24/7-Pro-
duktionsumgebungen ausgelegt. Mit einer Bildrate von 125 Hz
erfasst die Kamera schnelle thermische Ereignisse und kleine
Temperaturdifferenzen an bewegten Produkten. Die Elektro-
nik basiert auf der A6700-Serie und unterstitzt GigE Vision,
GenlCam und gangige Trigger- und Befehlsschnittstellen. Flr
Tests vor der Inbetriebnahme steht eine Plug-and-Play-Unter-
stitzung mit der Software Flir Research Studio zur Verfugung.
www.teledyneflir.com

Embedded-Vision-Losungen fiir
Materialanalyse und 3D-Erfassung

Das Kameramodul VC Mipi
IMX454  kombiniert den
2,13-MP-Sensor IMX454
von Sony mit einem indus-
trietauglichen Mipi-Design.
Die Pixel sind mit acht Filter
fur verschiedene Wellen-
langen ausgestattet und
erfassen multispektrale 2D-Bilddaten von 450 bis 850 nm in
10-nm-Schritten, mit bis zu 41 Wellenléangen in einer Aufnah-
me. Das Rolling-Shutter-Modul erreicht bis zu 120 Bilder pro
Sekunde bei 10 Bit und eignet sich fur Materialanalysen in
Landwirtschaft, Robotik, Medizin-, Umweltanalytik, Qualitats-
kontrolle und Sortierung. Die VC Mipi Multiview Cam integriert
neun Kameramodule mit Global-Shutter-Sensoren auf einer
Aluminium-Leiterplatte. www.vision-components.com

www.wileyindustrynews.com

3D-Scanlosung fiir Reverse Engineering und
Produktentwicklung

Die Handyscan-3D-Pro-Serie er-
weitert handgefuhrte, selbstpositio-
nierende 3D-Laserscanner um eine
integrierte Hardware-Software-L6-
sung fur Reverse Engineering und
Produktdesign. Die Scanner er-
fassen hochauflésende 3D-Daten
mobiler Bauteile und komplexer § i\
Geometrien, wahrend das Software-Modul Scan-to- CAD Pro
den direkten Ubergang von Scandaten zu CAD-Modellen un-
terstUtzt. Ziel ist ein durchgangiger Workflow von der Daten-
erfassung bis zum 3D-Modell mit reduzierten Durchlaufzeiten
in der Entwicklung. Die Pro-Serie adressiert professionelle
Anwender, die Messdaten fur Konstruktion, Re-Design oder
Qualitatsprifung bendtigen. www.creaform3d.com
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Lesen, was
interessiert.

Lesen Sie
die aktuelle
Ausgabe hier:

www.wileyindustrynews.com/
inspect

Fur ein Abonnement des Magazins
inspect - World of Vision wenden Sie
sich einfach an WileyGIT@vuservice.de
oder abonnieren Sie den Newsletter
unter https://www.wileyindustrynews.
com/newsletter-bestellen. Und wenn Sie
die Option des E-Papers nutzen, tun Sie
auch gleich etwas fur die Umwelt.

Inspect

www.WileylndustryNews.com/en

Palettierlosung fiir beengte Produktionsumgebungen

Rollon hat fir AMP Automa-
tion eine Palettierldsung in einer
Verpackungslinie eines Tiernah-
rungsherstellers umgesetzt. Ziel
war das Palettieren von Hunde-
futterkartons in drei Gewichts-
klassen bei einer Zykluszeit von
7,5 Sekunden pro Karton und
einer Palettenwechselzeit von
unter seohs Mmuten D|e Anlage arbeitet mit zwei Palettierrobotern und
einem Zwei-Positionen-Konzept, sodass Palettenwechsel ohne Produk-
tionsstopp erfolgen. Aufgrund des begrenzten Kopfraums im Kihlbereich
entwickelte Rollon eine angepasste Z-Achse auf Basis des Teleskopsys-
tems TLS 230. Durch konstruktive Modifikationen wurde die Bauhdhe um
rund 25 Zentimeter reduziert, ohne den erforderlichen Hub zu verringern.
In X- und Y-Richtung kommen Linearachsen der Baureihe E-Smart zum
Einsatz, ausgelegt fur hohe Beschleunigungen. Die Energiekette ist direkt
am Z-Aktuator befestigt, um Bauraum zu sparen. www.rollon.de

Entwicklungsumgebung fiir
Elektronikdesign und Beschaffung

Die erweiterte eDesignSuite, entwickelt
von STMicroelectronics in Zusammen-
arbeit mit Digikey und Ultra Librarian, ist
eine browserbasierte Designplattform fir
Elektronikentwickler. Sie unterstitzt Ener-
giemanagement, Signalaufbereitung, NFC/
RFID-Anwendungen und verbindet Schal-
tungsentwurf, Simulation,  StUcklisten-
management und Beschaffung in einem
durchgéngigen Workflow. Thermische und elektrische Simulationen Gber
Simplis/Simetrix ermoglichen eine detaillierte Performanceanalyse. Eine
Echtzeit-Stlicklistenverfeinerung mit Live-Auswirkungsanalyse zeigt un-
mittelbar, wie Parameter&dnderungen Design und Leistung beeinflussen.
Uber die Integration von Ultra Librarian und Digikey kénnen Bauteildaten
direkt genutzt und vollstandige Stticklisten in wenigen Schritten bei Digi-
key beschafft werden. Die eDesignSuite steht ohne Lizenzkosten auf der
Website von STMicroelectronics zur Verflgung. www.digikey.de

Automatisierungslosung fiir vernetzte Produktion

Fischer Innomation demons-
triert eine Automatisierungs-
I6sung flr die Verarbeitung
und Kontrolle von Produk-
tionsdaten. Kern ist eine
Demonstrationszelle mit dy-
namischem Linear-Transfer-
system, Roboterhandling und
kameragestUtzter Bauteilerkennung. Bauteile werden gegriffen, ausgerich-
tet, transportiert, beschriftet und ausgeschleust. Ein Plusflex-Zufihrmodul
ermdglicht die automatisierte Einspeisung und Auswahl unterschiedlicher
Varianten und Farben. Gesteuert wird die Anlage Uber ein zentrales HMI-
Terminal, das eine schnelle Anpassung erlaubt. Als Bindeglied zwischen
digitaler Datenerfassung und realer Produktion ist eine Fischertechnik
Lernfabrik 4.0 in 24V integriert. Besucherdaten werden per Node-Red
an eine KI-API Ubertragen, via OPC-UA an die Demonstrationszelle tGber-
geben und dort zur Bauteilbeschriftung genutzt. www.fischer.de
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22. April 2026
Technologietag
Lebensmittelindustrie

Haben Sie eine spannende
Innovation, die Sie lhrer
Zielgruppe vorstellen méchten?

Mochten Sie auf einer groRen
Biihne Uber relevante
Branchenthemen sprechen?

Haben Sie Expertenwissen,
das Sie gerne weitergeben
mochten?

WORLD OF VISION

Tech Talks

10. Juni 2026 Schauen Sie
Nachhaltige Produktion vergangene
& Energieeffizienz Events
___________________________ jederzeit

9. September 2026 o1 GETEmEL
Bildverarbeitung fur

Defense—Anwendungen Gleich anmelden und

einen Platz sichern:

30. September 2026
Robotik, Cobots & Trends
in der Automatisierung

https://wileyindustrynews.com/de/
webinare/digitaler-event-kalender-2026

Dann sind die digitalen Events von inspect und messtec drives
Automation genau das Richtige fur Sie. Damit erreichen Sie tber
200.000 Bildverarbeitungsanwender und -integratoren, Ingenieure,
Automatisierungsspezialisten und Maschinenbauer weltweit.

Interessiert? Dann sprechen Sie uns an.

Zusatzlich zu diesen Veranstaltungen planen wir mit Ihnen auch gerne
ein individuelles Webinar zu einem Zeitpunkt und zu einem Thema,
das am besten zu Ihrem Marketingplan passt.

Sylvia Heider # Martin Fettig

Media Consultant Media Consultant

Tel.: +49 6201 606 589 Tel.: +49 (0)721 145080-44
sheider@wiley.com m.fettig@das-medienquartier.de

Medienpartner:

Automation WILEY «Industry News
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Celsis: ...

... registrieren MAX-Temperaturwerte

€20,40 / 10er vpﬂ

Apply and Forget Until You Inspect!
CelsiStripe Celsi€lock® C€elsiPoint®

Irreversibles Aufzeichnen der je an Oberflachen aufgetretenen
MAXIMALEN - Temperaturwerte.
Selbstklebendes Celsi® auf Testflache aufbringen.
T-werte und T-kombinationen von +40°C bis +260°C.
Genauigkeit 1,5 %. Reaktionszeit unter 1 Sekunde.
Beim Ueberschreiten des Temperaturwertes erfolgt eine

Dauerschwarzung des urspriinglich weissen Feldes.

", S S

o -
o Rollenware besonders preiswert

Das Micro-CelsiStrip® (= MC) rechts auf
dem IC hat in der Vergangenheit die Tem-
peraturwerte 60°C und 71°C erreicht. Die
82°C und 93°C wurden nie erreicht, also
ist dort keine Dauerschwarzung erfolgt.
Das Micro-CelsiStrip® links auf dem IC
hat 60°C nie erreicht oder Uberschritten.
Die Felder sind weiss verblieben. L
Micro-CelsiStrip® 5 x 11 mm. | =

Gratisversand DHL ab Bestellwert €200.-, unter €200 DHL Versand €15,50
EuSt (=MwSt) DHL Verrechnung direkt an Empfanger
Gratismuster erfragen von celsi@spirig.com

€ 20,50/ 8-level 10er VPE
€16,30/ 5-level 10er VPE

(]
TYPE- F_“..

160

€ 17,90/ 10er VPE

-
150

Rollenware besondrs preiswert
Dieses CelsiClock® (= CC) mit dem Be-
reich von 99°C bis 177°C tragt funf Tem-
peraturansprechschwellen. Dieses CC®
durchlief mit Komponenten einen thermi-
schen Alterungsprozess. Vorgegebene
Prozessgrenzwerte wurden erreicht. Kom-
ponenten zur weiteren Verarbeitung frei-
gegeben. CelsiClock® @12 mm.

€ 20,40 / 10er VPE|

Rollenware besonders preiswert

Details -> www.preise.spirig.com

Diesen selbstklebende CelsiStrip® (= CS-A) fur einen automobilen Kurzversuch rasch
auf einem Bremszylinder aufgebracht. Kein aufwendiges Installieren von Messkabel und

Instrumentarium im Auto.

€ 8,30 / 24er VPE

Sy
Wise

‘ Rollenware besonders preiswert
—

Dieser Jumbo-CelsiStrip® (= CSJ) ist auf
einem Transportrohr fiir Milchprodukte ap-
pliziert. Regelmassige Heissspulungen mit
Desinfektmittel sind Vorschrift. Im Rohr-
system missen Uberall Mindesttempera-
turwerte erreicht und auch dokumentiert
werden. Das CSJ ist die beweiskraftige
Dokumentation. Sondermodelle moglich.

SWITZERLAND

Dieser CelsiPoint® (= CP) ist in (40) ver-
schiedenen T-Werten lieferbar. Bei einem
Heissluft-Trocknungsprozess hat dieser
Teil eines Prints die 82°C sicher uber-
schritten, aber um Wieviel?

Empfehlung:  Mehrbereichs MC nutzen.

CelsiPoint® g 9 mm.

Sl

Detailiierte Angaben und Preise E:-

Verfugbar mit acht (8) oder funf (5) diversen Messwerten.

€. 27,50 / 24er VPE"

-

.

Rollenware besonders preiswert

Diese beiden Jumbo-CelsiDot® (= CDJ)
93°C Etiketten sind links auf einem E-Mo-
tor und rechts auf einer Getriebebox plat-
ziert. Motorgehduse hat die 93°C uber-
schritten, das Getriebe nicht. Die grosse
weisse Flache kann auch auf Distanz op-
tisch gut erkannt werden.Standardmassig
verfligbar in 54°C, 93°C und 121 °C.

Jumbo-CelsiDot® 14 x 14 mm.

50+ years of development, manufacturing and
distribution
Dipl. Ing. Ernest Spirig
Hohlweg 1 8640 Rapperswil Switzerland

Telefon: (+41) 55 222 6900 Fax: (+41) 55 222 6969
celsi@spirig.com
www.spirig.com
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EDITORIAL

von Xaver Schmidt

LStandardisierung ist
Basis fiir Innovation!”

Standards machen das Leben leichter — das
gilt im Alltag ebenso wie in der industriellen
Kommunikation. Jeder, der schon einmal er-
lebt hat, wie mihsam es ist, wenn Messgera-
te, Stecker oder Protokolle nicht zueinander
passen, weil3, wie entscheidend einheitliche
Regeln sind. Genau hier setzt Pl seit Jahr-
zehnten an und treibt die Standardisierung in
der Automatisierung konsequent voran. Was
einst mit PROFIBUS begann, umfasst heute
ein breites Spektrum: von PROFINET und 10-
Link Uber Safety- und Security-Themen bis hin
zu Fragen der drahtlosen Kommunikation.

Zugegeben, die Arbeit an Normen, Richtlini-
en und Testcases zahlt nicht zu den spekta-
kuldrsten Aufgaben der Branche. Zudem
braucht es Geduld, bis aus einer Idee ein eta-
blierter Standard wird. Doch ohne diesen oft
unsichtbaren Unterbau waéren Innovationen,
technologische Weiterentwicklungen und
verldssliche Losungen schlicht nicht maglich.
Ein wesentlicher Erfolgsfaktor ist dabei der
offene Diskurs. In Standardisierungsprozes-
sen kommen unterschiedliche Perspektiven
zusammen, viele Akteure aus verschiedenen
Unternehmen bringen ihr Know-how ein und

hinterfragen Entwicklungen kritisch.

Die Herausforderung besteht darin, frih die
richtigen Weichen zu stellen. Die grundlegen-
den Entscheidungen fir eine Standardisierung
fallen sehr frih, weshalb Timing und enge
Abstimmung aller Beteiligten wesentlich sind.
Hierfir mUssen Technologietrends rechtzeitig
erkannt, Anforderungen der Anwender be-
ricksichtigt und Feedback ernst genommen
werden. Erst auf Basis einer stabilen technologi-
schen Grundlage beginnt dann der eigentliche
Standardisierungsprozess, der in zahlreichen
Working Groups, Review- und Zertifizierungs-
verfahren sowie in enger Kooperation mit
Partnerorganisationen wie OPC Foundation
oder der NAMUR zu belastbaren Losungen
fuhrt. Ein sichtbares Ergebnis ist die neue
PROFINET-Spezifikation V2.5. Diese beinhaltet
entscheidende Entwicklungen fur die industri-

elle Kommunikation im Zeitalter von Industrie
4.0. Dazu gehoren erweiterte Sicherheitsfunk-
tionen, Flexibilitat in Bezug auf den Transport-
kanal und eine durchgangige skalierbare Ver-
netzung vom Sensor in die Cloud.

Damit Kommunikation sicher méglich ist, lag
und liegt ein besonderer Schwerpunkt in un-
serer Arbeit auf dem Thema Security. Mit der
neuen PROFINET-Spezifikation Version 2.5 wur-
de ein skalierbarer Sicherheitsansatz integriert,
der moderne Schutzanforderungen adressiert.
Mit Security-on-Board schaffen wir Vertrauen
und reduzieren den Aufwand - ein klarer Vor-
teil fur Anwender, Hersteller und Integratoren
gleichermal3en. Bei I0-Link geben wir Herstel-
lern und Anwendern Guidelines in die Hand.
Am Ende zahlt sich dies auch wirtschaftlich aus.

PI bleibt Motor fir Innovation und Standardisie-
rung. So haben inzwischen Technologien wie
MTP und NOA unter dem PI-Dach eine Heimat
gefunden, aber auch die einheitliche Roboter-
schnittstelle SRCI oder die Location-Technolo-
gie omlox fur die Indoor-Ortung. Das Portfolio
ist nicht zuféllig gewachsen, sondern ein Be-
weis daflr, dass der Pl-Weg einer standardisier-
ten Weiterentwicklung nachhaltig funktioniert.

Ein besonderer Dank gilt dabei der engagier-
ten Community aus Herstellern, Anwendern
und Experten. Der Dialog, ob auf Messen,
PI-Events oder in den Arbeitsgruppen, bleibt
dabei zentral, denn persdnliche Kontakte sind
und bleiben die Grundlage fir eine erfolg-
reiche Zusammenarbeit. Daher laden wir Sie
herzlich dazu ein, sich an der ganz und gar
nicht langweiligen Aufgabe der Standardisie-
rung zu beteiligen. Schauen Sie doch einfach
auf der Hannover Messe am PI-Stand in der
neuen Halle 27 vorbei und werden Teil unserer
aktiven Community!

Xaver Schmidt, Vorstandsvorsitzender von
Pl (PROFIBUS & PROFINET International)
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PROFINET-Spezifikation V2.5

BEWAHRTES NOCH BESSER MACHEN

Um den Anforderungen heutiger und zukiinftiger Automatisierungssysteme
gerecht zu werden, wurde die PROFINET-Spezifikation V2.5 auf den Weg
gebracht. Anwender, Technologie-Provider, Gerdate-Entwickler und Dienst-
leister profitieren damit von einer Technologie, die noch moderner, flexibler

und sicherer ist.

Um mit den steigenden Anforderungen
der Industrie Schritt zu halten, wird die
PROFINET-Spezifikation kontinuierlich wei-
terentwickelt. Dabei achtet PI nicht nur auf
die aktuellen Entwicklungen, sondern auch
auf Ruckwadrtskompatibilitdt. Keine einfache
Aufgabe, schlie3lich ist PROFINET seit mehr
als 20 Jahren auf dem Markt — und dies aus-
gesprochen erfolgreich.

Auch die neue PROFINET-Spezifikation V2.5
setzt wieder einen innovativen Meilenstein.
Dazu gehdren unter anderem erweiterte
Sicherheitsfunktionen (,Security inside”),
die praktikable Echtzeitkommunikation bei
gleichzeitig parallelem TCP/IP-Verkehr sowie
ein neu definierter Transportkanal. Dieser
sorgt fur eine sichere und flexible Umsetzung
von Use-Cases wie Parametrierung, Toolzugriff
oder standardisierten Firmware-Updates.

Damit ist eine durchgéngige, skalierbare Ver-
netzung von Sensoren bis zu [T-Anwendun-
gen moglich. Gleichzeitig lassen sich vielfal-
tige Datenarten Uber das Netzwerk sammeln
und mit Kl-basierten Methoden auswerten,

um Prozesse gezielt zu verbessern.
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FUR UNTERSCHIEDLICHE
ZIELGRUPPEN

PROFINET V2.5 orientiert sich an internatio-
nalen Normen und ebnet den Weg fur zu-
kiinftige Anforderungen an Cyber-Security,
Skalierbarkeit und Effizienz. Wie immer bei
Pl gilt: Die Abwartskompatibilitat bleibt er-
halten, sodass bestehende Gerdte und An-
lagen weiter betrieben werden kénnen. Die
verschiedenen Zielgruppen profitieren un-
terschiedlich von den Neuerungen.

Fur Endkunden dndert sich das Look & Feel
von PROFINET nicht. Damit kdnnen bestehen-
de Gerdte weiter wie bisher betrieben werden.
Allerdings erweitern sich die Funktionen und
Maglichkeiten. Beispiele sind eine skalierbare
Security oder ein standardisiertes Ereignismo-
nitoring, Uber das man sich jederzeit Gber den
Zustand einer Anlage (auch Uber die Historie)
informieren kann. Dank der IT/OT-Konver-
genz lassen sich alle Arten von Informationen

parallel sammeln und auswerten.

Technologie-Providern ermdglicht das neue
einheitliche Protokoll SXP fur die horizonta-

le und vertikale Kommunikation ganz neue
Markte. Es unterstitzt flexibel die Konvergenz
im Netzwerk sowie den direkten Datenaus-
tausch zwischen der IT- und der OT-Ebene.
Eine skalierbare Security und ein erweitertes
Device- und Asset Management, z.B. Uber
Zertifikate, ermoglichen neue Applikationen
und Software-Lizenzmodelle. Auch ldsst sich
die zyklische und azyklische Kommunikation
leichter steuern.

Geratehersteller missen die neuen ,State-
Of-The-Art"-Security-Konzepte beachten.
Neben der Integration von aktualisierten
Bausteinen der Technologieprovider ms-
sen z.B. Mallnahmen zur sicheren Zertifi-
katsablage, der eindeutigen Herstellersigna-
tur (IDevID) im Produktionsprozess und ein
Manipulationsschutz, wie die Sperrung oder
Absicherung von lokalen Gerdteschnittstel-
len, ergriffen werden. Dies eréffnet Chancen

fur neue Applikationen und Markte.

Dienstleistern und Tool-Entwicklern wird
empfohlen, die PROFINET-Spezifikation V2.5
zeitnah zu integrieren, da sich erst mit den
entsprechenden Tools die neuen Funktio-
nen der Gerate konfigurieren und verwen-
den lassen. Zu den Funktionen der neuen
Spezifikation gehdren unter anderem SXP
als neues Protokoll fir den Datenaustausch,
neue Security-Einstellungen gemal3 der
Spezifikation und der Guidelines sowie das
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Zertifikatshandling aus unterschiedlichen

Use-Cases. PI hilft bei der Umsetzung.

BLICK AUF DIE DETAILS

Pl beschéftigt sich seit vielen Jahren mit

Security und hat diese auf vielfdltige Weise

in ihre Technologien integriert. Allerdings

erfordern neue Richtlinien, Regularien und
regionale sowie internationale Kundenan-
forderungen mehr Flexibilitat. Daher ist die
bisherige Security-Klasse 1 nun integraler

Teil der neuen PROFINET-Spezifikation V 2.5.

So ist eine Secure Cell obligatorisch und die

Basis fur die Kommunikation. Erganzt wird

dies durch:

m Secure Access: Dies ist der Weg, um von
aullen in die Zelle hinein zu kommunizie-
ren. So kann es notwendig sein, alle Arten
von Daten von einem Controller oder De-
vice zu lesen oder z.B. Firmware-Updates
zu schreiben. Das Protokoll dazu heif3t
SXP (Service-Exchange-Protokoll).

m Secure Realtime ist eine zusatzliche Secu-
rity-Absicherung zwischen den Gerédten
innerhalb der Zelle. An dieser Stelle kom-
men erhdhte Sicherheitsanforderungen
von authentifizierter sicherer Kommuni-
kation bis hin zur vollstdndigen Verschlis-
selung dazu. Auch hier ist das Protokoll
SXP zukUnftig im Einsatz.

Mit dem neuen Protokoll SXP gibt es zukunftig
einen einheitlichen Weg fur die interne (Layer 2)
und externe (Layer 3) Kommunikation. Es 16st

ANALOG
DEVICES

unter anderem CL-RPC und SNMP ab. Mit dem
neuen Protokoll lassen sich bedarfsgerechte
und multiple Verbindungen zu einem Gerat
aufbauen, entweder normal oder verschls-
selt. Dies bietet vielfdltige Optionen, aus de-
nen sich Hersteller und Kunden - abhdngig
von der vor Ort benétigten Security — indivi-
duell bedienen kdnnen (Details dazu auf Seite
6-7). Hersteller entscheiden weiterhin, welche
dieser Features sie in ihre Gerdte einbauen.

IT-FRIENDLINESS UND
TRANSPARENZ IM NETZWERK

Der Endanwender hat zuklnftig mehr Si-
cherheit, da flr Hersteller der Signier-Prozess
fr GSDX-Dateien zur Pflicht wird. Hersteller
missen den Gerdte-Beschreibungs-Dateien
(GSDML) eine Signatur ihres Unternehmens
geben. Dies erhdht das Vertrauen bei Integ-
ratoren, Betreibern und Endkunden.

Alle Devices kénnen aus der [T-Ebene Uber
TCP/IP angesprochen werden. So kdnnen
Informationen abgerufen und auch aktuali-
siert werden. Firewalls helfen, das Netzwerk
vor Cyber-Bedrohungen zu schiitzen. Durch
das TCP-Protokoll wird zudem die Konfigu-
ration dieser Firewalls vereinfacht. Fur ein
Plus an Transparenz im Netzwerk kdnnen
zukUnftig alle Arten von sicherheitsrelevan-
ten Meldungen an einem gemeinsamen Ort
einfacher gesammelt werden. So kann bei
Bedarf jederzeit nach individuellen Anforde-
rungen gefiltert werden.

Die Switch-Losungen, die
PROFINET 2.5 funktionieren lassen

Ethernet Switches ADIN3310, ADIN6310
3-Port ADIN3310 und 6-Port ADIN6310

Bereit fir PROFINET 2.5

Unterstitzung des Industrie-Profils TSN IEEE/IEC60802

10/100/1000 Mbit/s

SGMII- und T00BASE-FX-Unterstutzung fir Glasfaser

an 2 oder 4 Ports

Geringer Stromverbrauch, -40 bis +105°C

analog.com
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ADIN3310

Hersteller haben meist ihren eigenen Weg,
ihre Daten und Informationen aus ihren
Gerdten abzugreifen. Mit der Unterstiitzung
von SYSLOG gelingt dies zukinftig auch
herstelleribergreifend.

Zukunftig kdnnen Hersteller aul3erdem ih-
ren Gerdten und Komponenten eine elekt-
ronische ,Geburtsurkunde” geben (IDevID).
Fur jedes PROFINET-Gerdt (Controller, De-
vice, Switch, ...) kann jederzeit geprift wer-
den, ob es sich um ein Original handelt. Das
sorgt im globalen Markt fir mehr Vertrauen
und Sicherheit bei Kunden. Mit PROFINET V2.5
gibt es keine Unterschiede mehr zwischen
den Conformance Classes, da diese zur
Grundfunktion des Systems gehdren. Damit
entfdllt die aufwédndige Konfiguration, wie
das Gerat richtig anzusprechen ist. Die Ver-
waltung des Systems, der Anlage oder der
Maschine wird so noch einfacher.

ABWARTSKOMPATIBILITAT
BLEIBT ERHALTEN

Neue Gerdte kdnnen weiterhin die bestehen-
den Funktionen der PROFINET Version 2.4x
unterstltzen. Somit bleibt die Abwartskom-
patibilitdt immer gewdhrleistet. Damit kon-
nen alle Beteiligten weiterhin entscheiden,
ob, wo und wie sie Security in ihren Geraten
und Anlagen einbauen, aktivieren und kon-
figurieren mochten. |
Alex Wangler, Leiter der PI-Working Group
»Marketing Factory Automation”

[ firire
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Skalierbare Schutzmech

SECURITY IM
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Mit Version 2.5 entwickelt PROFINET seine Security-Architektur grundlegend
weiter und fiihrt einen vollstindig integrierten, skalierbaren Sicherheitsan-
satz ein. Dieser adressiert moderne industrielle Schutzanforderungen - vom
Zellenschutz bis hin zum Ende-zu-Ende-Schutz auf Datenebene.

Mit Version 2.5 erhdlt PROFINET eine Rei-
he gezielter Sicherheitsverbesserungen,
die direkt in die Architektur integriert sind.
Ziel dieser Anderungen ist es, Schutz-
funktionen klarer zu strukturieren und
die praktische Umsetzung fir Hersteller,

Cyber-Security inklusive:

Betreiber und Tool-Entwickler deutlich zu
vereinfachen.

Security wird dabei nicht mehr als ergén-
zendes Modul betrachtet, sondern als inte-
graler Bestandteil des Standards. Grundlage

Siemens und PROFINET geriistet fiir die Zukunft

Wir bei Siemens bereiten uns umfassend auf
den Cyber Resilience Act vor und unterstltzen
die Aktivitaten rund um PROFINET vollumfang-
lich. Cyber-Security ist fir uns nicht nur eine
Prioritdt, sondern ein integraler Bestandteil
unserer Arbeit. Seit Jahren investieren wir kon-
tinuierlich in robuste SicherheitsmalSnahmen,
um sicherzustellen, dass PROFINET-L&sungen
von Beginn an den regulatorischen Anforde-
rungen entsprechen. Denn die Sicherheit von
Produkten, Losungen, Dienstleistungen und
Kundendaten steht fur uns an erster Stelle.

Als Technologieunternehmen ist es fur uns
essenziell, in ein zukunftssicheres Okosys-
tem zu investieren und uns aktiv in die Ent-
wicklungsarbeiten der PROFINET-Commu-

6 Pl-Magazin 1/2026

nity einzubringen. Dies tun wir, indem wir
Basistechnologien fiir eine nahtlose Integra-
tion anbieten. So kdnnen Anwender stets auf
ein verlassliches und einfach anwendbares
Technologieportfolio vertrauen.

Gute Nachrichten also fur alle, die PROFINET
in ihrer Produktion oder in ihren Anlagen
einsetzen: P| hat ein umfassendes Paket
an Optionen spezifiziert, mit dem sich
die jeweils passende Integration realisie-
ren lasst. PROFINET bildet die Basis fur die
CRA-Konformitdt und enthdlt integrierte
Mechanismen fir sichere und skalierbare
Implementierungen. Bestehende PROFINET-
Installationen kdnnen wie gewohnt weiter-

betrieben werden - einfach, zuverlassig und

bildet ein eigenstandiges Security-Profil, das
auch die normative Grundlage fur die kinf-
tige IEC-Norm IEC 61784-6-3 (Secure Com-
munications, geplant ab 2028) bildet.

SKALIERBARE SECURITY FUR
JEDE EINSATZUMGEBUNG

PROFINET V2.5 erweitert den bestehenden
skalierbaren Security-Ansatz, der sich fle-
xibel an das jeweilige Bedrohungsmodell
des Anwenders anpasst. Dabei werden drei
Schutzbereiche unterschieden:

1. Secure Cell
Absicherung einer Maschine oder Pro-
duktionszelle durch externe Schutzme-
chanismen, z.B. via Zugriffskontrolle oder
Segmentierungskonzepte inkl. Hartungs-
mafRnahmen auf Protokollebene. Diese Se-
curity-Zone bildet die Basis aller weiteren
Malnahmen.

2.Secure Access
Geschutzter und direkter, sicherer Zugriff
auf Gerdte aus Ubergeordneten Netz-
werken.

3.Secure Realtime
Vollstandige kryptografische Absicherung
der azyklischen und zyklischen Echtzeit-

kommunikation.

Rainer Brehm, COO for the automation

business and CTO of Siemens Digital Industries

zukunftssicher. Je nach Risikoprofil lassen
sich Systeme zudem schrittweise mit zu-
satzlichen PROFINET-Sicherheitsfunktionen

erweitern.

Pl setzt sich seit Jahren durch weltweite
Standardisierungsaktivitdten dafur ein, dass
Anwender auch in einem sich schnell veran-
dernden Umfeld sicher, konform und wett-
bewerbsfahig bleiben. PROFINET ist also
bestens auf die Zukunft vorbereitet. [ |



Damit entsteht ein durchgangiger Security-
Prozess vom Engineering Uber Deployment
bis zum Betrieb. PROFINET kann sich somit
an unterschiedliche Anlagenstrukturen und
Bedrohungsszenarien anpassen.

INTEGRIERTE SECURITY
KLASSEN

Mit Version 2.5 werden die Basisschutz-
maflnahmen klarer definiert. Die Funktio-
nalitdt der Security Klasse 1 wird vollstan-
dig in die PROFINET-Grundfunktionalitat
integriert. Neben Robustheitsmalinahmen,
z.B. sind Protokolle wie SNMP optional
und kénnen bei Bedarf vollsténdig deakti-
viert werden, umfasst dies auch den Ein-
satz kryptografisch abgesicherter GSDML-
Dateien mittels GSDX. Dadurch wird die
Angriffsflache reduziert, ohne bestehende
Integrationsszenarien grundlegend zu be-
eintrachtigen.

Erweiterte kryptografische Schutzmechanis-
men stehen auf Basis der Security-Klassen 2
und 3 im Rahmen der neuen Application Clas-
ses Secure Access und Secure Realtime zur
Verflgung. Diese beinhalten unter anderem:

m Kryptografische Absicherung der
Nutzdaten

= Aufbau und Verwaltung gesicherter
Verbindungen

m Konfiguration von Sicherheitsparametern

m Rollenbasierte Authentifizierung auf
Zertifikatsbasis

Die rollenbasierte Autorisierung wurde
ebenfalls erweitert und sorgt fiir mehr Klar-
heit bei Berechtigungen flr Engineering,
Diagnose und Betrieb. Eine konsistente
Umsetzung Uber verschiedene Hersteller
hinweg erleichtert zudem das Security-Ma-
nagement grofler Anlagen.

Kernstlck der Aktualisierung ist das Service
Exchange Protocol (SXP). Es bildet kinftig
die einheitliche Basis fir den Austausch aller
PROFINET-Services und untersttzt sowohl
Layer-2- als auch Layer-3-Verbindungen.
SXP ist damit ein zentraler Baustein fir mo-
derne, flexible und sichere Systemarchitek-
turen und ermdglicht eine nahtlose Integra-
tion von Security-Mechanismen.

SECURE ENGINEERING DATA
WITH GSDX

Parallel dazu wird die GSDX-Sperzifikation er-
weitert. Sie ermdglicht die sichere Einbettung
des PROFINET-Zertifikats in maschinenlesba-
rer Form. Dadurch kann der Zertifizierungs-
status eines Gerdts automatisch und krypto-
grafisch abgesichert gepriift werden. Diese
Erweiterung verbessert die Integritat der Lie-
ferkette und stellt sicher, dass Engineering-
Tools ausschlieBlich mit authentischen und
verifizierten Gerdteinformationen arbeiten. In
Umgebungen mit steigenden Sicherheitsan-
forderungen leistet dies einen wesentlichen
Beitrag zu sicherem Device-Onboarding und
professionellem Lifecycle-Management.

WENIGER STE
MEHR VERBINDU

20.04.2026 - 24.04.2026
Hannover Messe
Halle 27, Stand E20

FAZIT

Mit PROFINET V2.5 vollzieht die Technologie
einen grof8en Schritt in Richtung Zukunfts-
sicherheit und durchgédngiger OT-Security.
Die Kombination aus skalierbarem Security-
Modell, Ende-zu-Ende-Schutz, integriertem
Zertifikatsmanagement und einer moder-
nen Transportarchitektur macht PROFINET
langfristig robust — sowohl fir klassische
Automatisierungsnetzwerke als auch fur vir-
tualisierte, containerisierte und cloudnahe
Architekturen. Dadurch entsteht eine durch-
gangige Sicherheitsarchitektur von der Feld-
ebene Uber die OT bis hinein in die IT. |
Dr. Dominik Ziegler, Leiter der

PI-Working Group ,,PROFINET Security”
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Vertikale Kommunikation mit PROFINET

FUTURE READY FUR DIE
DIGITALE TRANSFORMATION

Al verandert derzeit unser Leben rasant, auch fiir die digitale Transformation
in der Automation ist Al ein Booster. Doch wie sieht die Fabrik der Zukunft kon-
kret aus und welche Voraussetzungen werden fiir die zukiinftige Smart Factory
benotigt? Pl liefert schon heute Antworten.

Die strategischen Schwerpunkte der digi-
talen Transformation liegen auf ,Predictive
Maintenance’, ,Adaptive Manufacturing”
und ,Integrated Quality Control” Produktivi-
tdtssteigerungen und Kosteneinsparungen
ergeben sich hierbei durch den Einsatz von
,Advanced Digital Solutions” wie Al-basierter
Analytik und Digital Twins.

All diesen Technologien ist eines gemein,
namlich sie laufen in der [T-Ebene und brau-
chen Zugang zu sehr vielen Daten aus dem
Produktionsprozess, also den Feldgerdten in
der OT-Ebene. Diese ,Vertikale Kommunika-
tion” ist somit zwingende Voraussetzung fur
die zukinftige Smart Factory. Die etablierte
Automatisierungspyramide, mit ihrer fixen
hierarchischen Trennung von IT und OT und
getrennten Kommunikationsnetzen, bremste
jedoch bisher diese Entwicklung. Schlieflich
benétigt man fur einen flexiblen Datenaus-
tausch freie und durchgehende Datenauto-
bahnen, die konvergenten Netze.

PROFINET erfillt schon heute viele dieser
Anforderungen und ist deshalb nicht ohne
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Grund die Nummer 1 in der OT-Welt. Mit
Profinet@TSN konnen jetzt auch Standard-
Ethernet-Chips verwendet werden, wodurch
die Nutzung von konvergenten Netzen in zu-
kunftigen Smart Factories moglich wird.

SECURITY UND SEMANTIK
IM VORDERGRUND

Fur die vertikale Kommunikation sind neben
der Connectivity allerdings noch zwei weite-
re Themen von entscheidender Bedeutung:
Security und Semantik. In der klassischen
Fabrik ergibt sich mit dem IT/OT-Ubergang
ein impliziter Zellenschutz und das Thema
Access Control ist damit Aufgabe der Gate-
ways und Firewalls mit entsprechend aufwan-
diger Konfiguration. Mit dem konvergenten
Netz der zukinftigen Smart Factory entfallen
diese Schranken. Die Zugangskontrolle muss
dann direkt am Kommunikationsendpunkt,
dem Feldgerét, gelost werden. Hierflr stehen
die PROFINET-Security-Features ,Authentifica-
tion” und ,Access Control” zur Verfigung. So
wird die Voraussetzung flr ein durchgangiges
und zentrales User-Management geschaffen.

Die Semantik ist das,Must Have" der vertika-

len Kommunikation. Beim Zugriff auf Daten

Uber den klassischen Feldbus erhélt der An-

wender nur den Datenwert. Die Semantik

steht im Handbuch. [T-Applikationen erwar-
ten jedoch Datenobjekte bestehend aus Da-
ten und Metadaten. Heute ist OPC UA die do-
minante Middleware im [T-Bereich, wenn es
um Informationsmodelle und den Informa-
tionsaustauch geht. Werden also die Daten

Uber den Feldbus nach oben transportiert,

mussen sie in einem Edge-Device erstmal se-

mantisch angereichert und auf OPC UA um-
gesetzt werden. Hierbei ist zwischen innerer
und dulerer Semantik zu unterscheiden:

m Die innere Semantik umfasst alle Metada-
ten die sich durch das interne Gerdtemo-
dell ergeben, bei einem Messwert z.B. der
Datentyp, die physikalische Einheit oder
der Wertebereich.

m Die duere Semantik umfasst applikations-
spezifische Informationen, die sich durch
das Applikationsengineering ergeben, z.B.
dass der Messwert zum Vorlauf der Hei-
zung von Kessel 3 gehort.

In den heutigen Edge-Anwendungen ge-
schieht diese semantische Anreicherung
der Daten groftenteils manuell. Das ist mit
hohem Aufwand verbunden und entspre-
chend unflexibel.

SEMANTISCHE
INTEROPERABILITAT

Die innere Semantik ist geratespezifisch und
ldsst sich deshalb auch automatisch aus



der Gerdtebeschreibungsdatei (PROFINET-
GSD) importieren. Mit dem OPC Part 30144
stehen erweiterte SchlUsselworter in der
GSD zur Beschreibung der auf dem Gerat
verfigbaren Daten mit ihrer semantischen
Umsetzung in ein Informationsmodell zur
Verfigung. Das ermdglicht ein generisches
Informationsmodell und eine automatisier-
te Verarbeitung in der Edge.

Das Engineering-Tool der Anlage ist die prima-
re Quelle fur die duBRere Semantik. Ein automa-
tisierter Import fur die vertikale Kommunika-
tion ist Uber entsprechende Parametrierdaten
des Gerdtes moglich. Diese standardisieren
die PROFINET-Profile mit den dazugehdrigen
OPC-Companion-Spezifikationen.

Inzwischen kommen groBere Gerdte wie
Roboter und Antriebe auf den Markt, die
neben PROFINET einen integrierten OPC
UA-Server flr die vertikale Kommunikation
besitzen. Auch hier profitieren Geratebau-
er und App-Entwickler von den standar-
disierten Informationsmodellen aus den

PROFINET-Companion-Spezifikationen.

Diese sorgen flr semantische Interoperabi-
litdt und senken dadurch die Kosten fur Ge-
rate und Anwendungen.

WEG UBER EDGE-DEVICES

Was aber passiert in Brownfield-Anlagen mit
alteren Gerdten oder bei neuen Feldgerdten
mit SPE und Spannungsversorgung Uber
die Zweidrahtleitung (PODL)? Fir solche
,Constrained Devices" ist die vertikale Kommmu-
nikation Uber Edge-Devices der einzige Weg.

Mit der Einflhrung des SXP-Protokolls in
PROFINET V2.5 werden auch die Anforderun-
gen der vertikalen Kommunikation erfullt.
Damit stehen nun neue leistungsfahige Kom-
munikationskandle zur Verfligung und es ist
eine effiziente daten- und ereignisgetriebene
Kommunikation moglich.

Zu dem Losungsbaukasten gehdren nun
die Edge, OPC-Server auf dem Gerat und
standardisierte Informationsmodelle. Da-
bei ist die Edge ein wichtiger Baustein fur
die Integration von Constrained Devices,

wie sie jetzt in Form von SPE-Gerédten auf
den Markt kommen. Auch ist damit die
schrittweise Migration vom Brownfield in
die Smart Factory méglich.

Mit den neuen Komponenten im PROFINET-
Okosystem kénnen Daten flexibler und kos-
tengUnstiger bereitgestellt werden und der
Weg fir Smart Digital Solutions ist bereitet.
Und zwar unabhéangig davon, ob man eine
Smart Factory plant oder seine bestehende
Fertigung durch den Einsatz von ,Advanced
Digital Solutions” weiterentwickeln méchte.

Mit PROFINET und dem dazugehorigen
Okosystem steht eine skalierbare Lésung
zur Verfigung, die alle Aspekte der vertika-
len Kommunikation abdeckt. Gleichzeitig
ist es flr Gerdtebauer und Solution Provi-
der wichtig, dass sie mit PROFINET auf eine
kompatible und zukunftssichere Ldsung
setzen. So konnen sie mit denselben Gera-
ten sowohl Brownfield-Méarkte als auch die
Fabrik der Zukunft bedienen. |

Dr. Andreas Uhl,
Pl-Committee-Leiter fiir, Application Profiles”
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Ethernet-APL am BASF-Verbundstandort Zhanjiang

ERFOLGREICHER PROJEKTSTART

Ethernet-APL vereinfacht die Inbetriebnahme, reduziert die Komplexitat und
erhoht die betriebliche Effizienz - soweit die Erwartungen an die junge Tech-
nologie. Dass diese auch in der Praxis erfiillt wurden, zeigte sich nun am BASF-
Verbundstandort Zhanjiang, an dem kiirzlich das erste Rollout gestartet wurde.

Ein kurzer Ruckblick: Ende 2024 beendete
die NAMUR APL Task Force (BASF, Bayer, Bil-
finger, Covestro, Dow, Evonik, ExxonMobil
und Lanxess) ihre Aktivitdten. Deren Aufgabe
war es, das Rollout von Ethernet-APL zu be-
schleunigen. Seitdem wurden 34 Ethernet-
APL-Projekte, vom Labor Uber Pilotanlagen
bis zur Produktion, umgesetzt. Am BASF-Ver-
bundstandort Zhanjiang ging nun eine der
ersten groBen industriellen Anwendungen
von Ethernet-APL an den Start.

Auf der vergangenen NAMUR-Hauptsitzung
berichtete Dr-Ing. Emanuel Trunzer, BASF,
Uber seine Erfahrungen. Sein Fazit: Ethernet-
APL verhielt sich vollauf unaufféllig” Gerade
weil BASF ein Vorreiter bei der Einfihrung
der noch jungen Technologie ist, fihrte das
zustandige Team intensive Tests in Bezug auf
Hardware, Technologie-Stack, Geratetreiber
und Skalierung durch. ,Um das Vertrauen
bei allen Stakeholdern zu starken, haben wir
nicht nur einzelne Komponenten Uberprift,
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sondern richteten den Fokus bei den Tests
auf die Gesamtlosung’, erklarte Trunzer. ,Fur
folgende Projekte in der Zukunft sind solch
umfangreichen Tests sicher nicht nétig.”

PRAKTISCHE VORTEILE BEI
DER INBETRIEBNAHME

Auf welche Anderungen muss sich ein An-
wender einstellen? So reduziert sich der
Platzbedarf im Schaltraum. Gleichzeitig ent-
fallen klassische Aufwande wie die Signalran-
gierung (Marshalling), explosionsschutzre-
levante Berechnungen sowie die Erstellung
von Schleifendiagrammen. Insgesamt sinkt
dadurch der Planungsaufwand, auch wenn
die Hardwarekosten fir die Instrumentierung
leicht hoher ausfallen.

Auch bei der Inbetriebnahme von Gerdten
und der Schleifenprifung zeigen sich deutli-
che Verbesserungen. Durch die héhere Uber-
tragungsgeschwindigkeit von Ethernet-APL

lassen sich Parametrierung der Feldgerdte
und Archivierung dieser Parameter erheb-
lich beschleunigen. Das Wartungspersonal
in den Anlagen &ulerte sehr positives Feed-
back hinsichtlich der deutlich gesteigerten
Geschwindigkeit bei der Arbeit mit den Geré-
ten. Ein anschauliches Beispiel hierfir ist die
Ubertragung der Hullkurve eines Fullstands-
sensors, die bei HART etwa funf Minuten dau-
ert, wahrend sie mit Ethernet-APL innerhalb
von nur zehn Sekunden verflgbar ist.

Auch die Funktionsprifung als Bestandteil
der Schleifenprifung verkurzte sich von 18
Minuten pro Gerét bei HART auf etwa 12
Minuten bei Ethernet-APL. Zusatzlich I8sst
sich durch die verbesserte Diagnostik weiter
Zeit sparen, da die Fehlersuche wahrend der
Schleifenpriifung bei APL deutlich seltener
erforderlich und weniger komplex ist als bei
HART-Installationen.

PROAKTIVE
QUALITATSSICHERUNG

Insgesamt verschiebt sich der Fokus starker
auf die softwarebasierte Fehlerbehebung,
unter anderem mithilfe der eingebetteten

Bild: BASF AG




Diagnosefahigkeiten von Feldgerdten und
Infrastrukturkomponenten, sowie im Feh-
lerfall hin zu Expertenwerkzeugen wie Wire-
shark. Dies fuhrt zu einer wesentlichen
Anderung der bisherigen Arbeitsweise und
erfordert gezielte Qualifizierung der Mitarbei-
ter, insbesondere im Bereich Diagnose, Kom-
munikationsprotokolle und [T-nahe Analyse.

Zudem stellt Ethernet-APL im Vergleich zu
4-20 mA hohere Anforderungen an die Qua-
litdt der Verbindungen, z.B. eine korrekte und
doppelte Erdung. ,Die meisten dieser An-
forderungen gelten ohnehin ebenfalls oder
sehr ahnlich fur Feldbusinstallationen”, be-
tont Trunzer. Unternehmen, die bereits Gber
Erfahrung mit Feldbussen verfiigen, konnen
dieses Wissen direkt auf die Installation von
Ethernet-APL Ubertragen und dadurch typi-
sche Fehler vermeiden.

KOSTEN SENKEN

Die Projektkosten, die in einer Studie zur Wirt-
schaftlichkeit von Ethernet-APL der TH KoéIn
untersucht wurden (siehe Beitrag auf Seite
12-13), lagen insgesamt in einer dhnlichen
Gréenordnung wie bei Remote-IO-basierten
4-20-mA-Installationen und liegen unter de-
nen klassischer Lésungen mit lokalen Ein- und
Ausgéngen. Fir Neuanlagen liegen sie sogar
darunter, da der Aufwand fur die Inbetrieb-
nahme geringer ist., Warum also bei gleichen
Kosten in eine alte Technologie investieren?”,

brachte es der Co-Vortragende Sven Seintsch,

PROFIsafe ibernimmt PY

PROFlsafe

strategische Schliisselrolle

Bei der Integration von Safety-Anwendungen in Ethernet-APL werden bei Nutzung
von PROFIsafe Standard- und Sicherheitskommunikation harmonisiert, da vergleich-
bare Engineering-Verfahren angewendet werden und sich die Engineering-Phase ver-
einfachen bzw. parallelisieren lasst. Dies reduziert auch die Vielfalt bei Wartung und
Fehlerbehebung, da ein einheitlicher Ansatz fiir Sicherheits- und Standardfunktionen
genutzt wird. Darlber hinaus ergeben sich operative Vorteile. Die Lagerhaltung wird
vereinfacht, da nur ein einziger Gerétetyp bendétigt wird und die Infrastruktur sowie
Feldgerate durch die Unterstlitzung vorausschauender Wartung effizienter betrieben
werden konnen. Aus Anwendersicht ist diese Integration ein Schlissel fur die erfolg-

reiche Einfihrung von Ethernet-APL.

Bilfinger, auf den Punkt. SchliefSlich erhalt der
Anwender auch die volle Transparenz Uber
den Zustand der Anlage, da vielféltige Dia-
gnosedaten zur Verfiigung stehen. Und dies
bereitet wiederum den Boden fiir den Einstieg
fur neue Technologien und Anwendungen,
wie NOA, Predictive Maintenance, Flotten-
management und autonome Anlagen.

AUSBLICK

Fr Trunzer ist es daher weder bei Greenfield-
Anlagen noch bei élteren Feldbusanlagen
eine Frage, ob man auf Ethernet-APL setzt.
Lediglich bei é&lteren Remote I/0O-Anlagen
werde man genauer hinschauen mussen.

Shaping the Future.

Ethernet-APL Rail Field
Switch - die neueste
FieldConnex®-Innovation

Mehr Informationen unter
= pepperl-fuchs.com/tr-APL

Your automation, our passion.

Der erste Switch weltweit,
der Ethernet ins Feld der

Prozessanlage bringt.

ethernet-apl™
advanced physical layer

Der Ubergang in die neue Technologie brin-
ge Anderungen mit sich, wie eine fortge-
schrittene Qualifizierung des Personals und
die steigende Bedeutung der Installations-
qualitdt. So merkte Trunzer in seinem Vortrag
ironisch an, dass ein Teppichmesser nicht das
geeignete Werkzeug sei, um Ethernet-APL
anzuschlieBen. Von Vorteil sei, dass man be-
reits viel von der Feldbustechnologie gelernt
habe und Ethernet-APL &dhnliche Anforde-
rungen stellt. Wenn jemand Feldbus kann,
kann er auch Ethernet-APL fasst Trunzer
zusammen, der den Schlissel fur der Erfolg
in der guten Zusammenarbeit zwischen An-
wendern und Herstellern sieht. |

Sabine Mihlenkamp

&
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Studie des PLT-Labors an der TH Koln

ETHERNET-APL PUNKTET

IM VERGLEICH

Ethernet-APL verspricht signifikante Vorteile liber den gesamten Anlagen-
lebenszyklus. Um die Kosten genauer zu beurteilen, hat das PLT-Labor an der
TH KolIn nun fiir eine Referenzanlage drei Anlagenkonzepte verglichen.

In der Studie wurden drei Technologiekon-
zepte verglichen: In der Beispielanlage gibt
es zwei Explosionsschutzzonen (Zone 1 und
Zone 2) mit insgesamt 1.570 Ein- und Aus-
gangssignalen. Aul3erhalb der Ex-Zonen be-
finden sich lediglich die Frequenzumrichter,
die als Steuerungsschnittstelle zu den Moto-
ren dienen.

Variante A basiert auf der konventionel-
len 4-20 mA-Technologie mit Stammka-
beln, die analoge und binare Signale Uber
Punkt-zu-Punkt-Verbindungen von der
Feldebene in die Prozessleitebene Uber-
tragen. Die Feldgerdte werden tber HART
parametriert.

In der Variante B wird in der Feldebene
die 4-20 mA-Technologie verwendet, die
Signale werden jedoch Uber Remote-l/
Os im Feld erfasst. Diese sind in einer Li-
nientopologie Uber einen redundanten
PROFIBUS DP-Backbone verbunden. Fir
den Einsatz in explosionsgefahrdeten Be-
reichen werden Ex i-geschitzte PROFIBUS
DP-Leitungen und DP-DP Ex i-Koppler ver-
wendet. Die Feldgerdte kdnnen auch hier
Uber HART parametriert werden. Diese Va-
riante ist in den bestehenden Anlagen am
weitesten verbreitet.

Variante C basiert auf einer PROFINET-Netz-
werkstruktur, die eine einfache Ringstruktur
mit dem Redundanzprotokoll MRP (Media
Redundancy Protocol) verwendet. Dabei
wird eine PROFINET S2-Verbindung zwi-
schen Leitsystem und MRP-Ring genutzt.
Hierdurch ist eine hohe Verflgbarkeit des
Gesamtsystems durch Medien- und System-
redundanz gewahrleistet. Im Schaltraum
werden PROFINET-Patchkabel zur Verbin-
dung der Managed Switches und der Kom-
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munikationskarten eingesetzt, im Feld kom-
men PROFINET-Verlegekabel zum Einsatz.
Zusatzlich bieten die Remote-I/Os und APL-
Field-Switches die Moglichkeit, Lichtwellen-
leiter (LWL) Uber SFP-Transreceiver direkt
anzuschlie8en.

Die Spezifikation der Feldgerate ist bei allen
drei Varianten gleich. Jedoch kénnen bei den
Varianten A und B die gleichen 4-20 mA-
Feldgerdte genutzt werden, wahrend bei
Ethernet-APL PROFINET-over-APL-Feldgerate
verwendet werden mdssen.

ANSCHAFFUNGSKOSTEN
DER HARDWARE

Die Netzwerkstruktur umfasst das Leitsys-

tem (Controller und E/A-Baugruppen), die

Feldverteiler mit allen Hardware-Kompo-

nenten sowie die Verkabelung (Spur- und

Backbone-Leitungen):

m Variante A erfordert zusatzlich Rangierver-
teiler und Speisetrenner im Schaltraum. Bei
den Varianten B und C entfallt dieser Auf-
wand durch den Einsatz von Feldbus bzw.
Ethernet-Netzwerken.

m In Variante B werden Koppler, Feldbusab-
schlusswiderstdande, Repeater und univer-
selle Ein-/Ausgabekarten eingesetzt.

m Bei Variante C entstehen Kosten fur APL-
Field-Switches und Remote-I/Os. Fur ver-
bleibende Bindrsignale werden bislang
Remote 1/Os mit PROFINET-Schnittstelle
benotigt. Fur die direkte Bereitstellung
von Bindrsignalen per Ethernet-APL arbei-
ten Hersteller bereits an einer Losung, um
Remote-I/Os zu ersetzen.

Im Basic- und Detail-Engineering gibt es kaum
Unterschiede zwischen den drei Technologien,
ebenso bei der Planung der Verteilerkdsten.
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Allerdings wird die Planung der Kabel und
Kabelwege bei Ethernet-APL etwas verein-
facht, da anstelle der dickeren Stammkabel fir
Variante A diinnere PROFINET-Verlegekabel
oder Lichtwellenleiter verwendet werden kdn-
nen. InVariante C wird der PROFINET-Backbone
in einer Ringstruktur aufgebaut. Dies reduziert
die Zahl der zu planenden Kabel. Der Nachweis
der Eigensicherheit erfolgt bei Ethernet-APL
durch das 2-WISE-Konzept. Dadurch reduziert
sich der Zeitaufwand von 15 Minuten auf 5:30
Minuten pro Nachweis, der sich zudem fir
identische Gerate wiederholen I&sst.

PLANUNG UND ENGINEERING

Die Netzwerkarchitektur ist bei der Variante
A einfacher zu planen, da sich die Topolo-
gie auf den Systembus in der Leitwarte be-
schrankt, wahrend bei den Varianten B und
Cdie Netzwerkteilnehmer Uber die gesamte
Anlage verteilt sind, was eine aufwéndigere
Planung erfordert. Insbesondere bei Ether-
net-APL muissen zusatzlich alle Feldgerate
als Netzwerkteilnehmer mit IP-Adressen
im Netzwerkplan hinterlegt werden. Einen
groBen Unterschied gibt es im Engineering:
Variante A erfordert mit 30 Minuten pro PLT-
Stelle den hochsten Aufwand, wéahrend Va-
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Y Anlage wurde Ethernet-APL mit
klassischen Konzepten verglichen.

riante B durch den Einsatz von Remote-I/Os
nur 15 Minuten benétigt. Bei Ethernet-APL
mussen bei verpolungssicheren Anschlis-
sen die Adern nicht einzeln dokumentiert
werden. Somit ist es moglich, die Feld-
installation mit einer PLT-Stellenliste zu de-
finieren, die pro Gerét die wichtigsten Infor-
mationen spezifiziert. Hierfur kbnnen 5 Minu-
ten je PLT-Stelle angenommen werden.

SCHNELLERE INSTALLATION

Die Installation im Schaltraum ist bei 4-20 mA
am aufwandigsten (rund 470 Stunden), wah-
rend bei 4-20 mA mit Remote 1/Os im Feld
die Kosten durch leichtere PROFIBUS-Kabel
und weniger Leitungen sinken. Ethernet-APL
verwendet eine Kombination aus PROFINET-
Kabeln und Lichtwellenleitern, wobei die
aufwandigere Installation der empfindlichen
Lichtwellenleiter zu etwas hdheren Kosten
als bei Variante B fuhrt. Bei 4-20 mA mit Re-
mote I/Os und Ethernet-APL reduziert sich
dieser Aufwand auf ca. 2 Stunden, da nur
noch wenige Komponenten in der Leitwarte
installiert werden mussen.

Bei den Varianten A und B werden die HART-
Feldgerdte Uber ein Remote-I/O eingebun-

den, was ca. 20 Minuten pro Remote-I/O er-
fordert. Wegen der direkten Einbindung der
APL-Feldgerdte ist zwar zunachst ein hdherer
Aufwand nétig, der sich aber durch die verein-
fachte Handhabung und die schnellere Daten-
rate auf 5 Minuten pro Gerat und 3 Minuten
pro Field-Switch reduziert. Die Konfiguration
gelingt mit Ethernet-APL wesentlich schnel-
ler, da sich die Daten bis zu zehnmal schneller
auslesen und laden lassen. Wahrend die Kon-
figuration eines 4-20 mA-Feldgerates ca. 30
Minuten pro Gerat dauert, bendtigt man bei
Ethernet-APL nur 5 Minuten pro Gerét.

RASCHERE INBETRIEBNAHME

Die Inbetriebnahme umfasst die Funktions-
prifung der PLT-Stellen sowie die Korrek-
turmalBnahmen bei fehlerhafter elektrischer
Installation. Bei den 4-20-mA-Varianten sind
ein Leitsystemtechniker im Schaltraum und
ein Stellenprifer im Feld erforderlich, was
zweimal 30 Minuten pro PLT-Stelle erfordert.
Bei Ethernet-APL genUgt eine Person, da sich
die Gerdte selbst melden und der Aufwand
auf 10 Minuten pro PLT-Stelle reduziert wird,
wobei durch den Wegfall der Grenzwert-
schalter auch weniger Loops zu prifen sind.

Hinzu kommt, dass der Einsatz von Ethernet-
APL Verpolungsfehler verhindert, da sich die
Kabel am Feldgerdt polaritdtsunabhangig an-
schlieBen lassen. Im Gegensatz dazu treten
bei der konventionellen Technik erfahrungsge-
maR Fehler bei etwa 10 % der Messstellen auf,

wahrend sich die Fehlerquote bei Remote-1/Os
durch weniger Rangierungen halbiert und bei
Ethernet-APL die Fehlerquote null sein wird.

POSITIVE AUSWIRKUNGEN
IM BETRIEB

Fur Ethernet-APL spricht aul3erdem, dass es
eine Enabling-Technologie fir NOA (NAMUR
Open Architecture) ist. Damit lassen sich gro-
Re Datenmengen direkt aus dem Feld Uber
PROFINET ausschleusen — und dies direkt
herstellerneutral im einheitlichen PA-DIM-
Format. Bei Einsatz konventioneller Technik ist
dies nur mit hohem Hardware-Aufwand tber
HART-Multiplexer und einem Field Device
Manager mit NOA-Schnittstelle realisierbar.

Dadurch kénnen mehr und schneller Diag-
nosedaten zur Verfligung gestellt werden.
Zudem kann die Diagnose tber das AMS, den
Controller oder auch Uber den Web-Server der
Gerate gefahren werden. Ein weiterer Vorteil ist
das herstellerunabhangige Plug-and-Produce,
bei dem sich Feldgerate dank generischer Ge-
ratetreiber (PA-Profil 4) ohne Neukonfigurati-
on austauschen lassen. Anwender profitieren
damit schon heute von erheblichen Einspa-
rungen im Engineering, in der Installation,
Integration und Inbetriebnahme. Und auch
im Betrieb sind effizientere Produktionen,
weniger Ausfalle und ein geringerer Instand-
haltungsaufwand zu erwarten. |

Alen Mahendrarajah, Sedat Yildirim,
Prof. Dr. Norbert GroR3e, PLT-Labor, TH-K6In

NOA NIMMT FAHRT AUF

Seit Sommer 2025 treibt Pl die Standardisierung von NOA (NAMUR Open Architecture) voran.
Gemeinsam mit Anwendern der Prozessindustrie werden offene Schnittstellen spezifiziert,

um Prozesswerte aus der Anlage sicher auszuleiten. Kernelemente sind:

m Sicherheit: Datentransport aufSerhalb des (weitestgehend unverdnderten) Automatisie-

rungsnetzwerks Uber gesicherte, verschlsselte Verbindungen.

m Effizienz: Einheitliches Informationsmodell PA-DIM.

m Rickwirkungsfrei: Datendiode sorgt dafiir, dass keine Daten von auf3en in die Anlage ein-

dringen kénnen, sondern nur ein Transport,,nach oben” maglich ist.

m Eingriffe in die Anlage von aulRen sind maoglich Gber VOR (Verification of Request), wobei

fallspezifische Freigabemechanismen hinterlegt werden.

Gesteuert vom Ubergeordneten NOA-Komitee haben sich inzwischen verschiedene

Arbeitskreise synchronisiert, um noch in diesem Jahr
einen ersten Entwurf von Spezifikation und Richtlinien

zu veroffentlichen.

& NnoA
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QUALITATSUBERWACHUNG
DES KUHLWASSERS

In einer Spritzgussanlage verschlechterte
sich das Kihlwasser durch Verschmutzun-
gen immer wieder. Bislang wurde die Kihl-
wasserqualitdt handisch in unregelmaligen
Zeitabstdnden analysiert, entweder durch
Labortests oder mithilfe von Teststreifen.
Nach der Implementierung einer kontinuier-
lichen Uberwachung werden nun aussage-
kréftige Qualitatsparameter wie Temperatur,

Bislang wurden die Kiihlschmier-
stoffe (KSS) in Frasmaschinen
manuell Giberwacht, nun gelingt
dies mit 10-Link automatisch.

Leitwert, Durchfluss und Konzentration mit
|O-Link-Sensoren laufend erfasst. Verwendet

|O-Link-Sensoren sorgen fUr effizientere Prozesse

SMARTE SCHNITTSTELLE FUR
DIE MODERNE FERTIGUNG

Als Spezialist fiir industrielle Verbindungstechnik kennt HARTING die Anfor-
derungen moderner Produktionsumgebungen bis ins Detail. Eine Schliis-
selrolle spielt dabei seit Jahren 10-Link - eine Technologie, die Messwerte
verlustfrei libertragt, Kosten senkt und neue Transparenz in der Operational

Technology schafft.

Es gibt wohl kaum ein Unternehmen, das sich
so gut mit elektrischen Verbindungen aus-
kennt wie die HARTING-Technologiegruppe.
Der Anbieter von industrieller Verbindungs-
technik hat sich auf Lésungen fur die Uber-
tragung von Daten, Signalen und Energie
in unterschiedlichen Branchen spezialisiert.
Zum Portfolio gehdren unter anderem Steck-
verbinder, Gerdteanschlusstechnik und Netz-
werkkomponenten. Das Unternehmen bietet
jedoch auch Komplettlésungen fur die Elek-
tromobilitdt sowie Sondermaschinen und
Werkzeuge an. Sergej Manko, Team Lead Ope-
rational Hardware Solutions (EMEA) bei der
HARTING Electric Stiftung, hat die Produktion
fest im Blick. Mit seinem Team sucht er kon-
tinuierlich nach Moglichkeiten, Anlagen, Ma-
schinen und Prozesse noch besser, reibungs-
loser oder kostengUinstiger zu gestalten.

Vom Hauptsitz in Espelkamp (einem von 14
Produktionsstandorten weltweit) setzt der
Bereich Operational Technology (OT) global
die Hardware-Standards. Und in dieser Rolle
beschaftigt sich Manko seit vielen Jahren mit
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|O-Link und sieht vielféltige Vorteile:,Bei her-
kémmlichen Sensoren werden die Messwer-
te bis zur endgtiltigen Auswertung in der SPS
mehrfach in digitale und analoge Daten ge-
wandelt. Dies flhrt zum Verlust des exakten
Messwertes’, nennt Manko nur ein Beispiel.
Dagegen basiert die 10-Link-Datentbertra-
gung auf einem 24 V-Signal, erfolgt rein di-
gital und damit wandlungs- und verlustfrei.
Zudem koénnen |O-Link-Sensoren mehr als
nur einen Prozesswert ermitteln und digital
Ubertragen. ,Aullerdem reduzieren sich die
Kosten fUr Projektierung, Installation sowie
fur die Lagerung von Ersatzsensoren deut-
lich’, so die Erfahrung von Manko.

Bei HARTING sind mittlerweile etwa 500 10-
Link-Sensoren in 13 Produktionsbereichen in
Deutschland im Einsatz. Darunter befinden
sich Druckluftzéhler, Durchfluss-, Leitfahig-
keits-, Temperatur- und Luftfeuchtigkeitssen-
soren sowie pH- und Flllstandsensoren. Drei
Beispiele zeigen, wo das Unternehmen 10-
Link-Sensoren einsetzt und welche Vorteile
damit verbunden sind.

wurden Standard-loT-Schaltschranke, die mit
zwei ifm-Leitwertsensoren, zwei Keyence-
Durchflusssensoren sowie zwei Keyence-
Konzentrationssensoren ergdnzt wurden. Ein
Ubersichtliches Dashboard zeigt nun sowohl
aktuelle als auch historische Sensorwerte an,
wahrend definierte Grenzwerte durch Alar-
me Uberwacht werden, die bei Uberschrei-
tungen Benachrichtigungen auslosen.

Damit entféllt eine manuelle Uberwachung
und es kann nun schneller auf Grenzwert-
verletzungen reagiert werden. Die konti-
nuierliche Uberwachung reduziert Ausfille
und Mitarbeitereinsdtze.,Zudem lassen sich
historische Daten einsehen und zur Beurtei-
lung heranziehen’, nennt Manko einen wei-
teren Vorteil.

UBERWACHUNG VON
KUHLSCHMIERSTOFFEN

Auch die Kihlschmierstoffe (KSS) in Frasma-
schinen wurden bislang manuell Gberwacht.
Hierfir wurde der Fullstand der KSS-Behdlter
Uber ein Rohr abgelesen und die KSS wurden
per Hand aufgefllt. Der pH-Wert und die Was-
serqualitdt wurden ebenfalls manuell tber-
pruft. Je nach Bedarf wurde dann das Misch-
verhdltnis von vollentsalztem (VE)-Wasser und
Kdhlschmierstoff manuell angepasst.

Nach der Einfihrung eines automatisier-
ten Systems werden nun die Fullstande der
KSS-Behdlter Uber einen 10-Link-Sensor er-
fasst. Dabei wird das Verhaltnis zwischen VE-
Wasser und Kuhlschmierstoff kontinuierlich
Uberwacht. Bei Bedarf wird die Zudosierung
automatisch Uber Magnetventile angepasst.
Im Fall eines Fehlers erhalten die Mitarbeiter



eine Alarmmeldung per E-Mail oder Gber eine
Kommunikations-App. Neben-Leitwertsen-
soren von ifm, einem pH-Sensor von Krohne
kommen noch ein Ultraschall-Fullstandsensor,
ein Uberlaufsensor sowie zwei Magnetventile
(24 V) von ifm zum Einsatz. AuBerdem wurden
noch Meldungen in das SAP-System integriert.
Derzeit wird ein Refraktometer von Keyence
getestet. ,Damit werden Mitarbeiter vor Ort
entlastet, manuelle Tatigkeiten reduziert so-
wie die Qualitdt des KSS-Verhéltnisses, die
Stabilitdt der Prozesse und die Produktqualitdt
verbessert’, zieht Manko eine positive Bilanz.

AUTOMATISCHE
LECKAGE-ERKENNUNG

Ziel des dritten Projekts war es, Druckluft-
Leckagen an allen angebundenen Maschinen
automatisch zu erkennen und die Instand-
haltung zur Reparatur Uber SAP zu benach-
richtigen. Druckluft ist ein teures Medium
und Leckagen sind schwer zu erkennen.
Bisher wurden Leckagen nur einmal im Jahr
entdeckt, oder wenn ein Gerdusch aus be-
schadigten Leitungen horbar war. Allerdings
wurden auf diese Weise nur groBere Lecks er-
kannt. Kleine Lecks blieben in der Produktion
unentdeckt und fuhrten Uber die Zeit zu gro-
Reren Problemen und Kosten’, so Manko.

Nun wurde in allen Bereichen am Stand-
ort Espelkamp eine neue flaichendeckende
Druckluftsensorik eingefiihrt. Dies schlief3t
die Uberpriifung aller Maschinen in Bezug

Durchfluss

Leitwert

In einer Spritzgussanlage werden nun Qualitatsparameter mit 10-Link-Sensoren laufend erfasst.

auf Leckagen ein, die Reparatur vorhandener
Leckagen sowie die Erfassung von Maschi-
nendaten in einer Datenbank, jeweils diffe-
renziert nach Bereich, Maschine, Werkzeug-
zustand oder Auftrag. Auf dieser Basis werden
statistische Modelle aufgebaut. Aul3erdem
wurde ein Dashboard direkt an der jeweiligen
Maschine implementiert. ,Alle Mainahmen
verringern den CO,-FulSabdruck, erhdhen die
Prozessstabilitdt und sparen Energiekosten.
Gleichzeitig beschleunigt dies auch die Reak-
tionszeiten und reduziert manuelle Eingriffe
deutlich’, fasst Manko den Erfolg zusammen.
Daher soll nun nach dem Rollout in Espel-
kamp die Lésung auch an anderen Standor-
ten implementiert werden.

IO-LINK SAMMELT
PLUSPUNKTE

,Es ist wichtig, den Standard zu leben und
in den Produkten umzusetzen, zum Beispiel
beim Logmanagement,” bekréftigt Manko,
der die Erfahrung gemacht hat, dass nicht
jeder nach den exakten Vorgaben des Stan-
dards arbeitet und so der Aufwand bei der
Implementierung unndtig steigt. Dies sei
aber wichtig, denn nur so sei z.B. auch ein

Komfortabler Informationsfluss

10-Link direkt mit der Cloud verbinden

herstellerbergreifender Sensoraustausch
maoglich. AulBerdem sollte der Informati-
onsaustausch mit dem |O-Master Uber ge-
sicherte Protokolle wie MQTTs oder HTTPs
erfolgen, damit ab Dezember 2027 die An-
forderungen des Cyber Resilience Acts (CRA)
und Cybersicherheit bertcksichtigt werden.
Manko beftirwortet zudem ein zentrales Ma-
nagement, damit der |O-Link-Master Uber
MQTT(s) (JSON-Format) konfiguriert werden
kann. Winschenswert wére auf3erdem eine
automatische Prifung bei einem Update, ob
dies auch sauber durchgefihrt wurde. ,Wir
hatten in der Vergangenheit einige Gerdte,
die nach einem Update nicht mehr einwand-
frei funktionierten’, so Manko. Und langst
nicht alle Hersteller bieten die Erfassung von
Zahlsignalen Gber IO-Link an — einschlieflich
Gut-, Schlecht- und Gesamtteilzdhler. Auch
hier sieht Manko noch Verbesserungsbedarf.
Dennoch ist Manko von der IO-Link-Techno-
logie Uberzeugt und wird weiter nach An-
wendungen in der Produktion suchen: ,Die
storsichere Ubertragung, genauere Mess-
werte und die Moglichkeit, alle angeschlos-
senen Geradte zu diagnostizieren, sind echte
Pluspunkte bei IO-Link. |

Sabine Mihlenkamp

Ob vorausschauende Wartung oder prazise Prozesstiberwachung:
Der neue ifm SolutionBlock verbindet IO-Link-Sensoren einfach
und ohne SPS-Belastung mit der Cloud.

Der leistungsstarke |0-Link-Master vereint Multiprotokoll-Feldbus,
8 |0-Link-Ports, integrierten IODD-Interpreter sowie OPC-UA-Server
und Node-RED zur effizienten Datenverarbeitung.

Das integrierte Edge-Gateway bietet zudem REST-API und MQTT
mit verschlisselter HTTPS-Kommunikation. Alles verpackt in einem
robusten IP67-Gehause. Eine Losung fir maximale Konnektivitat —
kompakt, flexibel, zukunftssicher. ifm — close to you.

sensors. software. solutions. ifm.com



https://www.ifm.com/cnt/solutionblock
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Uber die 10-Link-Kommunikation werden alle
relevanten Prozessparameter wie Ansaugzeit und

Leckagerate bei der Kommissionierung ausgewertet.

Best Practices fur 10-Link-Anwendungen

OHNE 10-LINK LAUFT’S NICHT!

Seit fast 20 Jahren ist 10-Link ein Garant fiir den schnellen Anschluss von
Feldgeraten auf dem letzten Meter in einer Maschine oder Anlage. Aber 10-
Link kann noch mehr, wie vielféltige Praxisbeispiele zeigen.

Fir IO-Link-Anwender zahlt vor allem, dass der
Anschluss von Gerdten unkompliziert ist, ins-
besondere seitdem sich der Fachkrdftemangel
Uberall bemerkbar macht. Doch damit ist das
Spektrum langst nicht ausgereizt. Der IO-Link-
Standard er6ffnet weitere Anwendungsmaog-
lichkeiten. So stehen den Nutzern mehr Sen-
sorfunktionen und -einstellungen sowie neue
Steuerungsmodelle und Parametrierkonzepte
zur Verfligung. Richtig eingesetzt fiihrt dies zu
einer hoheren Anlageneffizienz und grél3eren
Flexibilitat, wie nachfolgende Beispiele zeigen.

PRAXISBEISPIEL 1:
BESCHLEUNIGTER PROZESS

Mit 10-Link bekommt man eine ganze Fl-
le an Prozessdaten von einem Sensor und
kann Aktoren sehr prazise steuern. So stief3
ein Produzent bei der manuellen Kommissi-
onierung von Kunststoffschalen fur Fleisch-
waren an seine Grenzen. Daher wurde dieser
Prozess mit einem Vakuumsystem ausgestat-
tet und der gesamte Prozess automatisiert.
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Daflr wurden zwei voneinander getrennte
Vakuumkreise pro Greifer realisiert. Uber die
|O-Link-Kommunikation kénnen alle relevan-
ten Prozessparameter wie Ansaugzeit und
Leckagerate ausgewertet werden. So ldsst
sich z.B. ein schleichender Saugerverschleil}
erkennen oder Leckagen im System detek-
tieren. AuBlerdem ist eine vorausschauende
Wartung moglich. Wichtigster Faktor war je-
doch, dass der Verpackungsprozess enorm
beschleunigt wurde, da die Evakuierungs-
und Ablegezeiten jetzt mit 96 Picks pro Mi-
nute extrem schnell sind. Dadurch erhdhte
der Fleischverarbeiter seinen Output im Ver-
gleich zur manuellen Tatigkeit deutlich.

PRAXISBEISPIEL 2:
I0-LINK ALS INFRASTRUKTUR-
KOMPONENTE

|O-Link ist nicht nur eine Schnittstelle zwi-
schen Sensor bzw. Aktor und Steuerung,
sondern kann mit I/O-Modulen, umgangs-
sprachlich auch 10-Link-Hubs genannt, zu

einer Infrastrukturkomponente werden, mit
der viele Sensorsignale dezentral eingesam-
melt werden.

Bevor groBBe Anlagen nach Ubersee verschifft
werden, ist es Ublich, diese zundchst im deut-
schen Werk vollstdndig aufzubauen und sie
dort zu testen. Fur die Reise werden diese An-
lagen wieder zerlegt. Je groRer solche Anla-
gen sind, desto komplexer ist dieser Vorgang,
vor allem, wenn sehr viel Sensorik in der
Anlage eingebaut ist. Vor Ort beim Kunden
mussen die Anlagen durch speziell geschul-
tes Personal wieder in Betrieb genommen
werden. Dabei werden beispielsweise auch
alle Sensoren und Aktoren wieder einzeln

angeschlossen.

Damit der Aufbau beim Kunden schneller,
einfacher und weniger fehleranféllig gelingt,
wurden nun einzelne Module der Maschine
komplett mit 10-Link-Mastern und 10-Link-
Hubs vorverkabelt. Dabei werden die Senso-
ren und Aktoren direkt auf einen 10-Link-Hub
angeschlossen. Pro 10-Link-Hub kénnen so
bis zu 16 digitale Eingangs- und Ausgangs-
signale dezentral eingesammelt werden.
Die Signale werden dann vom 10-Link-Hub



@
=
=
@
5
=

gebiindelt Uber die 10-Link-Schnittstelle mit
nur einem normalen ungeschirmten 3-adri-
gen Kabel an den 10-Link-Master Ubertragen.
Pro 10-Link-Master lassen sich so bis zu 8 10-
Link-Hubs anschlieBen. Aus IO-Link wird da-
mit eine zentrale Infrastrukturkomponente.
Die so vorverkabelten Maschinenmodule
kdnnen nun auch von weniger spezialisier-
tem Personal einfach vor Ort in Betrieb ge-
nommen werden, da der IO-Link-Master pro
Maschinenmodul so lediglich mit Spannung
und Ethernet angeschlossen werden muss.

PRAXISBEISPIEL 3:
REZEPTURVERWALTUNG

In der Steuerung kdnnen vorab Parameter hin-
terlegt und bei einem Formatwechsel einfach
auf den Sensor Ubertragen werden. Dadurch
muss der Sensor nicht neu von Hand einge-
stellt bzw. geteacht werden. Die bereits zuvor
ermittelten Werte fir das zu detektierende
Objekt lassen sich wiederholbar direkt auf
den Sensor spielen und das Objekt prozess-
sicher erfassen. So wollte ein Hersteller von
Katzenfutter fehlerhafte Dosen erkennen und
aussortieren. Eines der Qualitdtsmerkmale ist
ein gerader Deckel, da eine ausgebeulte Dose
auf einen verdorbenen Inhalt hindeutet. Mit
einem induktiven Sensor kann der gewolbte
Deckel detektiert werden und somit gut von
schlecht unterschieden werden.
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Fiir den Qualitatscheck der Katzenfutterdosen
werden distanzmessende Induktivsensoren
mit 10-Link eingesetzt.

Die Herausforderung fir den Produzenten:
Es gibt viele verschiedene Dosenhohen und
-durchmesser, die zu unterschiedlichen Zei-
ten Uber das Transportband laufen. Mit ei-
nem klassischen induktiven Sensor muss der
Sensor bei einem Wechsel des Dosentyps
handisch neu positioniert werden, um korrekt
auf die schlechten Dosen zu schalten. Das ist
aufwandig, nicht komfortabel, nicht prozess-
sicher und kann somit zu Fehlern fiihren.,

Mit einem messenden induktiven Sensor mit
groBem Messbereich kann nun der korrekte
Schaltpunkt fur schlechte Dosen fiir jeden
Dosentyp ermittelt und in der Steuerung
hinterlegt werden. Fur diesen Qualitdtscheck
werden distanzmessende Induktivsensoren
eingesetzt. Diese verfligen neben der not-
wendigen Prézision und Reichweite auch
Uber eine I0-Link-Schnittstelle. Wird nun ein
neuer Dosentyp kontrolliert, wird der jewei-
lige Wert aus der Steuerung an den Sensor
Ubertragen und der Sensor gibt das korrekte
Schaltsignal fir diesen Dosentyp aus. Uber
diese kann der reine Messwert ausgelesen
und zusdtzlich ein einfach zu bewertendes
Schaltfenster eingelernt (Teach in-Moglich-
keit) oder parametriert werden.

PRAXISBEISPIEL 4:
PARALLELE NUTZUNG VON
IO-LINK UND DIGITALEN I/0S

|O-Link ist ein sehr schnelles System und fur
die meisten Aufgaben véllig ausreichend.
Trotzdem gibt es Situationen, in denen das
Schalt-/ Messsignal des Sensors nicht per 10-
Link, sondern wie bisher digital oder analog
Ubertragen werden soll. Ein Beispiel ist die
Detektion von Kontrastmarken an Verpa-
ckungen oder Labels. Hier werden Sensoren
mit bis zu 50.000 Hz eingesetzt.

Mit 10-Link bietet sich die Maglichkeit, die
in der Steuerung hinterlegten Parameter
schnell und prozesssicher zwischen unter-
schiedlichen Verpackungen umzuschalten.
|O-Link ist beim M12-Stecker in der Spe-
zifikation auf Pin 4 festgelegt, Pin 2 kann
herstellerspezifisch verwendet werden. Bei
vielen Sensoren ist hier das Schaltsignal
nochmal zusétzlich als digitaler Ausgang
vorhanden. Somit kann wie bisher Uber
Pin 2 der extrem schnelle Schaltausgang

direkt an einen Aktor, im Beispiel der Kon-
trastmarken z.B. eine Schneideeinrichtung,
angeschlossen werden und Uber Pin 4 der
Sensor mit der SPS verbunden werden, um
bei einem Verpackungswechsel einfach den

Sensor umzuparametrieren.

PRAXISBEISPIEL 5:
FERNUBERWACHUNG

Mit IO-Link bekommt man nicht nur Prozess-
daten oder kann den Sensor parametrieren,
sondern behdlt auch die Diagnosewerte
des Sensors und Aktors im Blick. So sind
Absperrklappen wichtige Komponenten im
sicheren Transport von Flissigkeiten durch
Rohrleitungen. In einer Prozessanlage soll-
ten nun diese Absperrklappen zuverldssig
Uberwacht werden. Zum einen wollte man
damit die Instandhaltungsmalnahmen bes-
ser planen (Predictive Maintenance) und
zum anderen Ausfélle verhindern.

Allerdings war der Installationsort schwer zu-
ganglich, so dass man auch aus der Ferne den
Zustand der Klappen abrufen wollte. Mit 10-
Link kann nun der Status der Absperrklappe
kontinuierlich Gberwacht werden, etwa die
Parameter Versorgungsspannung, Ausgangs-
strom, Belastungswiderstand, Leistungsauf-
nahme der Magnetspule, eigene Temperatur,
Einschaltzeit und Klappenstellung. Auch das
Offnen und SchlieRen der Klappe per 10-Link
ist nun moglich. Schaltfehler werden so friih-
zeitig erkannt und unerwdinschte Ausfdlle
verhindert. Damit lassen sich vorbeugende
Instandhaltungsmalnahmen besser planen
und eventuelle Ausfélle schneller beheben.

Ausblick: In klassischen Maschinen und An-
lagen finden sich fur unterschiedliche Sen-
soren und Aktoren héufig vielféltige Schnitt-
stellen. I0-Link vereinheitlicht hier vieles. Die
Beispiele geben nur einen kleinen Einblick,
wie 10-Link das tagliche Arbeiten erleichtert,
sei es in bestehenden oder auch in neuen
Anwendungen. Mit |O-Link Wireless und
|O-Link Safety wird das Anwendungsspek-
trum noch einmal erweitert. Der feldbusun-
abhdngige 10-Link-Standard ist somit fur
viele Unternehmen die ideale Ldsung, um
Produkte weltweit an unterschiedliche Syste-
me und Steuerungen anzubinden. |

Florian Eckert, Leuze electronic
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Single Pair Ethernet - Die Netzwerk-
Infrastruktur fiir das Industrial loT.

Schlusseltechnologie Single Pair Ethernet

PRAXISBEISPIELE AUS DER
DATENKOMMUNIKATION

Single Pair Ethernet ist mittlerweile in zahlreichen Anwendungen verfiigbar.
Zahlreiche Industrien beriicksichtigen daher schon heute SPE bei der Ent-

wicklung neuer Gerategenerationen.

Die zunehmende industrielle Automatisie-
rung erfordert den Einsatz immer komple-
xerer Sensor- und Aktorlandschaften, die in
effiziente und skalierbare Kommunikations-
netzwerke eingebunden werden mdissen.
Single Pair Ethernet (SPE) spielt in diesem Zu-
sammenhang eine SchlUsselrolle, da es eine
durchgéngige Ethernet-Kommunikation von
der Unternehmensebene bis hin zur Sensor-
und Aktorebene ermdglicht.

Ein entscheidender Vorteil von SPE ist die F&-
higkeit, gro3e Distanzen von bis zu 1.000 Me-
tern ohne zusétzliche Gateways zu Uberbri-
cken. Zudem bietet SPE durch die Integration
von Power over Data Line (PoDL) die Mog-
lichkeit, sowohl Daten als auch Energie Uber
ein einzelnes Adernpaar zu Ubertragen. Und
auch aufgrund der diinneren und biegsame-
ren Kabel wird die Verkabelung von Maschi-
nen und Anlagen einfacher. Hinzu kommen
Eigenschaften wie Polaritdtsunabhangigkeit,
Miniaturisierung, ein Steckertyp und die Vor-
teile der industriellen Ethernet-Technologien.
Diese Eigenschaften machen SPE zu einer
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wegweisenden Technologie fur die néachste
Generation der Industrieautomation im Kon-
text des Industrial Internet of Things (lloT). SPE
basiert auf Standards und ist zukunftssicher.

OPTIMIERTE ROBOTIK MIT SPE

Single Pair Ethernet bietet erhebliche Fort-
schritte bei der Miniaturisierung der Kommu-
nikationsinfrastruktur und ermdéglicht die Ent-
wicklung anspruchsvoller End-of-Arm-Tools
fUr Roboter. Im Gegensatz zu herkdmmlichen
Protokollen bietet SPE eine grof3e Bandbreite,
so dass die Kommunikation zwischen einem
Roboterarm und seiner Steuerung grofe Da-
tenrahmen effizient verarbeiten kann. Die
Funktion Power over Data Line (PoDL) verein-
facht die Verkabelung entlang des Roboter-
korpers, indem sowohl Daten als auch Strom
Uber ein einziges Kabel Ubertragen werden.

SPE unterstltzt hochauflésende 2D- oder 3D-
Roboter-Vision-Systeme, indem es eine Da-
tenlbertragung mit Geschwindigkeiten von
bis zu 1 Gbit/s Uber Entfernungen von bis zu

40 Metern ermoglicht. Dartber hinaus haben
SPE-Kabel im Vergleich zu herkémmlichen Au-
tomatisierungskabeln einen kleinen Biegeradi-
us, was zu einer Verringerung der Gesamtab-
messungen von Roboterkdrper und -arm
flhren kann. Diese kompakte und effiziente
Verkabelungsldsung steigert die Leistung und
Designflexibilitat von Robotersystemen.

EFFEKTIVERE GEBAUDE-
AUTOMATISIERUNG

Die Integration des Internet of Things (loT)
in die Gebdudeautomation ist zu einem ent-
scheidenden Aspekt der laufenden digitalen
Transformation geworden und es wird erwar-
tet, dass seine Bedeutung weiter zunimmt.
Durch die Ubernahme des IP-Protokolls wird
die Gebdudeautomatisierung rationeller und
effektiver, da Sensoren, Steuerungen und
andere Gebdudetechnologien nahtlos an
die Gebdudesystemtechnik angeschlossen
werden kénnen, auch tber groBe Entfernun-
gen. Diese Methode ersetzt herkdbmmliche
proprietdre Feldbussysteme durch eine stan-
dardisierte Ethernet-Verkabelung und macht
damit eine teure und aufwandige Program-
mierung und Parametrierung UberflUssig.
Mit dem Einsatz von Single Pair Ethernet sind
zusatzliche Gateways nicht mehr notwendig.

Bei der Planung und Entwicklung intelli-
genter Gebdude geht der Trend eindeutig
in Richtung Minimierung des Energiever-
brauchs aller angeschlossenen Gerdte. SPE
ermoglicht die gleichzeitige Ubertragung
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von Hochleistungsdaten und Strom Uber
ein einziges Adernpaar mittels Power over
Data Line (PoDL). Dartber hinaus sind die
SPE-Komponenten, einschliefSlich der Steck-
verbinder und Kabel, so konzipiert, dass sie
intelligent, langlebig und effizient sind. SPE
ermdglicht die Integration von Gebdudesys-
temen wie Beleuchtung, Heizung, Liftung,
Klimatechnik und Sicherheit in ein einheit-
liches Netzwerk, das einfach zu installieren

und zu warten ist.

Die Fahigkeit, verschiedene Ubertragungs-
distanzen und -raten zu unterstitzen, gepaart
mit einer hohen Packungsdichte, macht die-
se Verbindungstechnologie auf8erst anpas-
sungsfahig fur nahezu jedes System. Zudem
ist SPE fUr loT-Gerate von grofer Bedeutung,
da es kompakte, energieeffiziente Designs
mit zuverldssiger Ethernet-Konnektivitdt er-
maoglicht. Dies ist entscheidend fur Anwen-
dungen wie intelligente Stromnetze, intelli-

gente Stadte und Hausautomatisierung.

DIE VORTEILE FUR DIE
INFRASTRUKTUR

Dank der Maéglichkeit, Daten Uber grofere
Entfernungen als bei herkdmmlichem Ether-
net zu Ubertragen, kdnnen auch Infrastruktur-
anwendungen von Single Pair Ethernet profi-
tieren. Dies macht SPE besonders nitzlich fur
groBBe Infrastrukturprojekte wie Tunnel und
Bahnubergdnge, die eine grofle Reichweite
und hohe Datenraten erfordern. Es kann flr
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Datenaustausch und Uberwachung in Echtzeit durch SPE.

die Steuerung und Stromversorgung von Sig-
nalen, die Verbindung und Stromversorgung
von Sensoren sowie die Steuerung von Ak-
toren verwendet werden. Bei umfangreichen
Installationen, wie streckenseitigen Systemen
und Verkehrssteuerungsnetzen, vereinfacht
SPE die komplexe Verkabelung. Da SPE so-
wohl Strom als auch Daten Uber dasselbe Lei-
tungspaar liefert (PoDL), wird die Installation
und Wartung von Gerdten wie Sensoren und
Kameras fur Verkehrssteuerungs- und Uber-
wachungssysteme einfacher.

Die Kompatibilitdt von SPE mit bestehenden
Ethernet-basierten Systemen gewdhrleistet
eine nahtlose Integration und ermdglicht
den effizienten Einsatz von intelligenten
Infrastrukturldsungen, die Datenaustausch
und Uberwachung in Echtzeit erfordern.
DarUber hinaus eignet sich SPE aufgrund sei-
ner Skalierbarkeit ideal fur die Erweiterung
bestehender Infrastrukturprojekte: Es kann
problemlos steigende Datenanforderungen

Die Physik, die APL und SPE

funktionieren lasst

APL (Advanced Physical Layer) & SPE (Single-Pair Ethernet)

Optimierte Lésungen fur APL und SPE

Im Einsatz bewahrt
Standard 10BASE-T1L-konform
Erweiterte Diagnosefunktionen

L
‘l.‘ R

Umfassender Support, einschlieBlich Boards,
Referenzdesigns und Softwaretreibern 3 anacoc

Geringer Stromverbrauch, -40 bis +105°C

analog.com

DEVICES

«
ADINTI00
»

und das Hinzufigen neuer Gerdte bewalti-
gen, ohne dass groRere Anderungen an der
bestehenden Einrichtung erforderlich sind.

SPE IM ENERGIESEKTOR

Single Pair Ethernet bietet auch fir den Ener-
giesektor zahlreiche Vorteile. Aufgrund seiner
Fahigkeit, Hochgeschwindigkeitsdatenkom-
munikation Gber groRe Entfernungen zu un-
terstiitzen, ist es ideal fur die Uberwachung
und Steuerung entfernter Energieanlagen, wie
Windturbinen, Solarparks und Umspannwer-
ke. Mit PoDL vereinfacht SPE den Einsatz von
Smart-Grid-Gerdten, Sensoren und Aktoren
und erleichtert die Integration von loT-Tech-
nologien. Dartiber hinaus sind der Echtzeit-
Datenaustausch und die Uberwachung
durch SPE entscheidend fir ein effizientes
Energiemanagement, eine vorausschauende
Wartung und die Gewahrleistung der Stabili-
tat und Zuverldssigkeit des Stromnetzes. M

Simon Seereiner, Weidmuiller Interface
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Lingua Franca fur die Robotik

SRCI-OKOSYSTEM WACHST WEITER

PROFIBUS » PROFINET

SRCl etabliert sich im Markt, dies zeigt sich auch am
groB3en Interesse der jahrlichen Robotik-Konferenz,

zu der mehr als 170 Teilnehmer kamen.

Die Vision einer nahtlosen, herstellerunabhdangigen Roboterintegration ist
lebendiger denn je. SRCI (Standard Robot Command Interface) beweist, wie
offene Standardisierung Komplexitat tiberwindet und den Weg fiir eine agile,

effiziente Automatisierung ebnet.

Vor einigen Jahren wurde die Entwicklung,
Erweiterung und Pflege des Daten- und
Kommandoschnittstellenstandards  SRCl in
die Hande von PI gelegt. Die Datenstelle ist
ein Meilenstein auf dem Weg zur schnelleren
und einfacheren herstellertibergreifenden
Einbindung von Robotern in die Produkti-
on. Nun setzt die bevorstehende Veroffent-
lichung der Spezifikation V1.6 erneut ein
klares Zeichen fir das dynamische SRCI-
Okosystem. Mit den Optimierungen wird die
Stabilitdt erhoht und die Leistungsfahigkeit
der Schnittstelle ausgebaut. Fir Anwender
bedeutet dies eine robustere und zugleich
intuitivere Roboterintegration. Die Iteration
ist das Ergebnis einer intensiven Zusammen-
arbeit innerhalb der SRCI-Arbeitsgruppe, die
das Feedback von Anwendern und Erfahrun-
gen implementierender Hersteller berlck-
sichtigt. Die Pl-Arbeitsgruppe stellt sicher,
dass die Spezifikation mit den Industrieanfor-
derungen wéchst.
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SRCIWIRD ZUR
+~LINGUA FRANCA”

Die Umsetzung von SRCl in Produkten unter-
mauert die Rolle als,Lingua Franca“ fur Indus-
trieroboter. Immer mehr Hersteller erkennen
die strategische Bedeutung standardisierter
Schnittstellen, die proprietére Barrieren ab-
bauen und die Integration vereinfachen.
JUngste Beispiele: Dobot kindigte eine ein-
geschrankte Freigabe (Limited Release) an
und Kawasaki vollzog die allgemeine Freiga-
be (Broad Release). Zahlreiche weitere Robo-
terhersteller stehen kurz vor ihrem SRCI-Re-
lease, noch in diesem Jahr wird SRCI fir etwa
65% des Robotermarktes verflgbar sein.

NEUE EXPERTISE SORGT FUR
FRISCHE PERSPEKTIVE

Die Stdrke von SRCI liegt auch in der enga-
gierten, wachsenden Gemeinschaft. So be-

grifte die SRCI-Arbeitsgruppe weitere nam-
hafte Hersteller. Diese Erweiterung bringt
frische Perspektiven, Know-how und eine
weiterwachsende Interoperabilitdt. Zwei
hervorzuhebende Neuzugédnge sind Rock-
well und CodeSys, bekannte Anbieter von
SPS-Software und Hardware. Damit wird die
Briicke zwischen Robotersteuerung und der
SPS-Welt noch stablier. Gleichzeitig unter-
streicht dies die ganzheitliche Ausrichtung
von SRCI, die Roboterprogrammierung ver-
einfacht und die Integration in bestehende
Automatisierungssysteme optimiert.

GET TOGETHER FOR
ROBOTICS 2025

Die vielen Aktivitdten des SRCI-Arbeitskrei-
ses manifestieren sich auflerdem in erfolg-
reichen Veranstaltungen, wie dem jlngst
zum vierten Mal organisierten ,Get Together
for Robotics 2025* Dieses Event hat sich
Uber die Jahre kontinuierlich weiterentwi-
ckelt und ist mit rund 170 Teilnehmern, da-
runter C-Level-Fihrungskrafte, inzwischen
die grofite internationale Robotik-Konfe-
renz. Hier werden Entwicklungen - von Ki
bis autonomen Robotern - présentiert und
Erfahrungen geteilt.

FUr Systemintegratoren bedeutet SRCI eine
drastische Reduzierung von Integrationszeit
und -komplexitdt. Endanwender und Her-
steller profitieren von anpassungsfahigen
Produktionslinien, vereinfachter Wartung
und niedrigerem TCO. Damit wird Robotik
auch fur KMU attraktiv. Roboterhersteller
erweitern wiederum ihren potenziellen
Kundenstamm und Start-ups konzentrieren
sich auf ihre Kerninnovationen. Kurzum: SRC
ist mehr als eine Spezifikation. Es ist ein strate-
gischer Schlussel, der eine Zukunft erschliefit,
in der Roboter integraler, flexibler und naht-
los kommunizierender Bestandteil einer ver-
netzten, intelligenten Fabrik sind. Es ist die
essenzielle,Lingua Franca” fur die Robotik, die
Arbeitsabldufe verbessert und den gesamten
Robotik-Markt aktiv erweitert. |

SRCI-Arbeitskreis
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Fiir ein koordiniertes Zusammenspiel zwischen stationaren
Anlagen und mobilen Robotern benétigen Maschinen ein
einheitliches Verstandnis ihrer Position im Raum.

omlox sorgt fUr koordinierte, intelligente Umgebungen

PHYSISCHE Ki

HALT EINZUG

IN FABRIKHALLEN

Die industrielle Automatisierung steht vor einem Paradigmenwechsel:
Maschinen, Roboter und mobile Systeme lernen, den Raum zu ,verstehen”

Physical Al - also KI, die den physischen

Raum aktiv wahrnimmt und kontext-

bezogen handelt - erfordert ein einheitliches Verstandnis von Positionen,

Bewegungen und Identitdaten im Raum.

Mit zunehmender Roboterdichte und Hete-
rogenitdt wird eine entscheidende Heraus-
forderung deutlich — es wird eine sichere
und skalierbare rdumliche Koordination be-
notigt. Eine bildbasierte Wahrnehmung und
integrierte Sensoren allein reichen nicht aus,
um die verschiedenen Roboter, Menschen
und Anlagen - oft von mehreren Anbietern
— innerhalb derselben dynamischen Umge-
bung zu koordinieren.

Daher zeigen humanoide Roboter, autono-
me mobile Roboter (AMRs) und Kl-gesteuer-
te Fahrzeuge in Fabriken, Lagerhdusern und
Logistikzentren zunehmend fortschrittliche
Wahrnehmungs-, Planungs- und Kooperati-
onsfahigkeiten. Denn: Fir ein koordiniertes
Zusammenspiel zwischen stationdren Anla-
gen und mobilen Robotern in der flexiblen
Produktion von morgen benétigen Maschi-
nen ein einheitliches Verstandnis ihrer Posi-
tion im Raum. Hier hat sich die physische K
rasch von experimenteller Robotik zu realen

industriellen Anwendungen entwickelt. An-

getrieben von Grundlagenmodellen, Simula-
tionen und physisch verkérperter Kl in Robo-
tersystemen versprechen diese Systeme ein
neues Mal3 an Flexibilitdt und Produktivitat in
der industriellen Automatisierung.

Hier spielt omlox eine zentrale Rolle. omlox
definiert einen offenen und interoperablen
Standortstandard, der eine gemeinsame
raumliche Referenz Uber Technologien und

Hersteller hinweg bietet. Der omlox-Hub
harmonisiert Standortdaten aus mehreren
Quellen und erméglicht so softwaredefinier-
te Sicherheitszonen, Verkehrsregeln und eine
Kl-gesteuerte Koordination. In Ergdnzung zu
Kameras liefert omlox auf Basis der Ultra-Breit-
band-Technologie eine prazise und schnelle
Ortung von Objekten im Raum. Insbesondere
die Kombination aus funk-basierter und bild-
basierter Ortung ermoglicht somit eine naht-
lose Erfassung von Objekten im Raum.

Entscheidend ist, dass der omlox-Standard von
einem gemeinnitzigen Branchenverband be-
trieben und gemeinsam von vielen Organisa-
tionen aus den Bereichen Automatisierung,
Logistik, Robotik und IT weiterentwickelt wird.
Dieses Multi-Stakeholder-Governance-Modell
starkt die Unabhdngigkeit, vermeidet Herstel-
lerabhangigkeit und unterstitzt die digitale
Souveranitat — wichtige Anforderungen fir
industrielle Anwender, die langfristige Zuver-
lassigkeit und Wahlfreiheit wiinschen.

Im Zeitalter der physischen Kl fungiert
omlox wie das Spielfeld und die gemein-
samen Regeln einer Sportmannschaft: Ein-
zelne Roboter und KI-Agenten mégen zwar
sehr leistungsféhig sein, aber echte Leis-
tung, Sicherheit und Vertrauen entstehen
nur, wenn alle auf der Grundlage desselben
radumlichen Verstandnisses agieren. Durch
die Bereitstellung dieser neutralen, offenen
radumlichen Ebene ermdglicht omlox eine
sichere und nachhaltige Skalierung der
physischen Kl und verwandelt zunehmend
Uberfullte Fertigungsstatten in koordinierte,
intelligente Umgebungen. [ |
Dr. Matthias J6st,

Komitee-Leiter omlox bei Pl

GEMEINSAME SPRACHE DER ,RAUMLICHEN INTELLIGENZ”

Mit der neuen OPC UA Companion Specification fir Identifikation und Ortung schaf-

fen AIM-D eV, Pl mit dem offenen Ortungsstandard omlox, sowie die OPC Foundation

die Grundlage fir eine gemeinsame Sprache der ,rdumlichen Intelligenz”. Die neue

Companion-Spezifikation vereinheitlicht das rdumliche Datenmodell fir absolute

Koordinaten innerhalb der OPC Foundation und erlaubt eine global durchgangige Ver-

ortung von Assets in der digitalen und physischen Welt. Damit wird eine nahtlose Integ-

ration rdumlicher Daten in industrielle IT- und OT-Systeme mdglich - die Voraussetzung

flr autonome mobile Roboter, intelligente Assistenzsysteme
und selbstorganisierte Produktionsumgebungen.

N omlox
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Mit der Module Type Package (MTP)
Spezifikation 2.0 ist ein wichtiger Mei-
lenstein fir die modulare Automati-
sierung erreicht. MTP 2.0 schafft die
Grundlage fiir echte Interoperabilitat,
noch mehr Flexibilitdt und Effizienz
bei der Planung, Integration und dem
Betrieb modularer Anlagen - und das
brancheniibergreifend.

Das Module Type Package (MTP) ist ein stan-
dardisiertes Konzept zur automatisierten In-
tegration von Automatisierungssystemen. Es
ermdglicht die einfache Kombination und Wie-
derverwendung von automatisiertem Equip-
ment unterschiedlicher Hersteller und bildet
damit eine Grundlage fur flexible, skalierbare
und interoperable Produktionsprozesse.

Nach erfolgreicher finaler Abstimmung der
Inhalte durch die Expertenkreise der drei
Tragerorganisationen PI, NAMUR und ZVEI
wurden die Spezifikationsdokumente zur
Freigabe bereitgestellt. Mit der Entscheidung
zur Veroffentlichung vom MTP Steering Com-
mittee der drei federfihrenden Organisatio-
nen steht nun die Spezifikation fir die Um-
setzung in Produkten und Anwendungen
der Industrie zur Verfigung.

Module Type Package
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MTP-Spezifikation 2.0 am Start

MODULARE

PRODUKTIONSPROZESSE

Die Entwicklung von MTP 2.0 wurde von
zahlreichen internationalen Unternehmen
aktiv untersttzt. Verschiedene Experten aus
Anwendern, Herstellern und Engineering-
Unternehmen haben sich in Joint Working
Groups eingebracht. Diese breite Beteiligung
unterstreicht die hohe Relevanz des Stan-
dards sowie das starke Interesse der Industrie
an einer zukunftsfahigen, standardisierten
Losung fur modulare Produktionskonzepte.

Die erforderlichen Nutzungsrechte fur die
MTP-Spezifikation 2.0 stehen Mitgliedsun-
ternehmen von Pl, NAMUR und ZVE| zur Ver-
figung. Damit wird sichergestellt, dass Un-
ternehmen den Standard ohne zusétzliche
Hirden in ihre Produkte, Engineering-Tools
und Anlagenkonzepte integrieren kdnnen.

ERFOLGREICHES PLUGFEST

Die neue Version des Standards wurde
nicht nur konzeptionell weiterentwickelt,
sondern bereits praktisch erprobt: Mehrere
Mitgliedsunternehmen haben MTP 2.0 im-
plementiert und im Rahmen eines Plugfests
erfolgreich getestet. Ziel war es, die Intero-
perabilitdt und Funktionsfahigkeit der neu-

en Version in der Praxis zu testen.

Sechs zukiinftige MTP-Anbieter nahmen mit
funf Process Orchestration Layer (POL)- und
sechs Process Equipment Assembly (PEA)-
Losungen teil. Unter anderem wurden der

Import von MTPs und die Qualitdt des Im-
ports, die Runtime-Kompatibilitét zwischen
POLs und PEAs sowie Workflows, die durch
Ad-hoc-Kombinationen direkt mit MTP auf-
gesetzt wurden, getestet.

Die Tests zeigten deutliche Fortschritte in
der Interoperabilitit. Besonders positiv fiel
auf, dass alle Testaufbauten schnell und
reibungslos in Betrieb genommen werden
konnten - ein klarer Hinweis auf die zuneh-
mende technische Stabilitdt der Technolo-
gie. Damit war das Plugfest ein wichtiger
Meilenstein fur die Qualitatssicherung und
Weiterentwicklung von MTP.

OPTIMIERTE
INTEROPERABILITAT

Mit MTP 2.0 wurden gegeniiber den bisheri-
gen Versionen zentrale Erweiterungen und
Verbesserungen umgesetzt. Dazu zéhlen un-
ter anderem eine nochmals optimierte Inter-
operabilitdt zwischen der Anlagenebene und
Leitsystemen, funktionale Erweiterungen und
eine klare Ausrichtung auf zukunftige Anfor-
derungen der Prozessindustrie. Aufgrund der
konsequenten Weiterentwicklung ist MTP 2.0
branchentbergreifend einsetzbar, von der
Chemie- und Pharmaindustrie Uber Food &
Beverage bis hin zu weiteren Industriezwei-
gen. Mitanderen Worten: Die Modularisierung
wird die Prozessindustrie revolutionieren. M

www.profibus.de

Module Type Package

v Plugfesrifurt =

Viel Spaf3 hatten die Teilnehmer des Plugfestes, auf dem Interoperabilitat und Funktionsfahigkeit des neuen MTP-Standards getestet wurden.
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Delivered!

\_Tools &’ /
Test Bundles

\ Specifications,
& Guidelines’

Pl Innovations in 2025

Aus der Organisation

MITGLIEDSCHAFT LOHNT SICH!

Verlassliche und zugleich lebendige Standards sind die Grundlage fiir Fort-
schritt - und unverzichtbar fiir die digitale Transformation. Pl ibernimmt
diese Verantwortung und vereint die notwendigen Technologien unter ih-
rem Dach. Allerdings miissen diese immer wieder an neue Kunden-, Markt-
oder regulatorische Anforderungen angepasst werden. Dies ist nur dank
einer aktiven Community moglich!

Die Aufgaben von Pl sind in den vergange-
nen Jahrzehnten nicht weniger geworden.
Neben der Entwicklung und Pflege von
Spezifikationen fur die industrielle Kom-
munikations- und Automatisierungstechnik
gehdren auch die Durchfiihrung von Tests,
Zertifizierungen und die Erstellung von Guide-
lines zum téglichen Geschaft. Diese Aufga-
ben hat Pl auch im Jahr 2025 konsequent
fortgeflhrt: Insgesamt wurden 39 Spezifi-
kationen und Guidelines zu PI-Technologien
verdffentlicht. Dartber hinaus wurden 8 Test-
spezifikationen und 11 Testtools/Bundles
zur Qualitdtssicherung bereitgestellt. Welt-
weit arbeiten mehr als 1.000 Personen aktiv
daran mit — ohne sie wére ein erfolgreicher
Abschluss dieser Arbeiten schlicht nicht
maoglich.

Die Dokumente beinhalten sowohl konkre-
te technische Weiterentwicklungen, wie Er-
weiterungen der Security-Spezifikation fur
PROFINET oder Safety fir 10-Link als auch

notwendige Anpassungen und Wartungs-
aktivitaten. Ein wesentlicher Erfolgsfaktor ist
dabei die Qualitdt und Interoperabilitdt — so-
wohl in Bezug auf die Tiefe und den Umfang
der Spezifikationen selbst als auch der dazu-

gehorigen Testspezifikationen und Testtools.
Ergénzt wird dies durch gut lesbare, fachlich
fundierte Beschreibungen und Erganzungen
in den Guidelines. Die PI-Community inves-
tiert kontinuierlich erhebliche Ressourcen in
diese Bereiche, um ein stabiles und vor allem
verldssliches Fundament fur industrielle An-
wendungen zu gewdhrleisten.

OFFENHEIT UND VIELFALT IST
DIE BASIS FUR INNOVATION

Dabei treibt sie in einer aktiven Gemein-
schaft technologische Weiterentwicklungen
voran. Gerade diese Zusammenarbeit, der
offene Austausch und die Vielfalt der Ideen
und Erfahrungen der zahlreichen beteilig-
ten Unternehmen bilden die Grundlage fir
weitere Innovationen. Angesichts des Be-
darfs der Industrie an leistungsfahigen und
interoperablen Losungen kann diese Arbeit
nicht hoch genug bewertet werden. Auch
im laufenden Jahr arbeitet die PI-Commu-
nity in bewahrter Weise intensiv an neuen
technologischen Weiterentwicklungen, die
in der aktiven Gemeinschaft zu einem ge-
meinsamen Verstdndnis gebracht werden.
Die wachsende Nachfrage nach leistungs-
fahigen und interoperablen Lésungen l3sst
Pl optimistisch in die Zukunft blicken.

Sie wollen Teil der Gemeinschaft werden
und die Zukunft mitgestalten? Dann schau-
en Sie doch einfach auf der Hannovermesse
am Stand D37 in Halle 27 vorbei. |

www.profibus.de

NEUE PLANUNGSRICHTLINIE FUR PROFINET SECURITY

Firmen profitieren von der PI-Mitgliedschaft, zum Beispiel indem sie auf die unterschiedlichs-

ten Spezifikationen kostenlos zugreifen kénnen. Ein jingstes Beispiel ist die,PROFINET Design

Guideline Security”. Diese leistet einen wertvollen Beitrag zum Erreichen der benétigten OT-

Security in Produktionsanlagen. In der neuesten PROFINET-Spezifikation sind die wesentli-

chen technischen Cyber-Security-Eigenschaften des PROFINET-Protokolls spezifiziert. Diese

werden bereits in den Protokollstacks implementiert. Die Richtlinie beschreibt die erforderli-

chen Schritte, um eine Anlage im Sinne der OT-Security zu planen. Sie richtet sich an Planer,

Inbetriebnehmer und Betreiber von Produktionsanlagen. Die Stakeholder im Cyber-Security-

Prozess erhalten mit der Richtlinie grundlegende Informationen, wie die Anlage auszulegen

ist und welche Punkte bei der Inbetriebnahme und im Betrieb zu beachten sind. Dies ist eine

wertvolle Unterstiitzung fir alle Cyber-Security-Experten in produzierenden Unternehmen.

Die Guideline kann von allen PI-Mitgliedern kostenlos heruntergeladen werden:

www.profibus.de/security
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Fit fhr die Digitalisierung
von OT bis IT

Operational Technology (OT) und Information Technology (IT) wachsen zusammen.
Kombiniert bieten beide Welten ein enormes Potential zur Optimierung von Anlagen-
performance, Flexibilitat und Time-to-Market. Durchgehende Digitalisierung ist
hier der Schlissel — ob fiir Greenfield- oder Brownfield-Anlagen. Deshalb verbinden wir
die Vorteile zweier Ethernet-Standards: PROFINET und OPC UA.

Auf der Feldebene sichert PROFINET Ihnen bewahrte Echtzeitfahigkeit, Zuverlassigkeit
und Nachhaltigkeit. Ab der Steuerungsebene sorgt OPC UA fiir Standardisierung,
Datensemantik, Datenintegritat und Security zur IT und im Feld.

Wir schaffen die Basis fiir lhre Bestform.

siemens.de/ot-it-2gether

SIEMENS


https://www.siemens.com/de/de/produkte/automatisierung/industrielle-kommunikation/industrial-ethernet.html?stc=wwdi123672#FitfurdieDigitalisierungvonOTbisIT
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