‘Ausgabe 1 | April 2014 | siemens.de/advance

.,’

.. k Virtuelle und reale Welt -
i< . =.! wachsen zusammen

= -
' T 3 9 |
: -, - "\ Mehr Effizienz, Produktivitat und Qualitat

s durch vernetzte Losungen



http://www.siemens.de/advance
http://www.siemens.de/publications-app
http://www.siemens.de/publications-app
http://www.siemens.de/advance

advance 1/2014 | Inhalt

Editorial

04 Weichenstellung fiir die Industrie von morgen

Fokus

06 Virtuelle und reale Welt wachsen zusammen
Mit integrierten Losungen Ausblick auf die
Industrie 4.0 auf der Hannover Messe 2014

Totally Integrated Automation

10 Integrierte Effizienz
Reis Robotics nutzt TIA fiir mehr Produktivitat
im Produktionsprozess

13 Gelungene Migration
Die Kafferosterei Dallmayr setzt bei der
Automatisierung auf modernste Simatic S7-1500

16 Integrierbar in jede Applikation
Sitop UPS1600 eignet sich mit vielen Schnittstellen
flir nahezu jede Anwendung

18 Angenehme Temperatur
Effiziente Heizungsregelung mit Simatic S7-1500
und TIA Portal bei Novelis

Titelbild: Siemens AG

Energieeffizienz

19 Intelligent genutzte Energie
Audi setzt in Ungarn energieeffiziente
Antriebstechnik ein

22 Fruchtbarer Boden fiirs Energiesparen
Saatguthersteller KWS schont Ressourcen mit B.Data

Antriebstechnik

24 Starkes Gespann
Effizienter Betrieb von Pumpen, Liftern und
Kompressoren mit Integrated Drives Systems

26 Mehr Effizienz auf Lager
Integrierte Antriebstechnik hat sich bei
Lagersystemen der Kasto Maschinenfabrik bewdhrt

28 Kosteneffizientes Laminieren
Weniger Montage- und Verdrahtungsaufwand
durch Mehrachsantriebe bei Biirkle



Virtuelle und reale Welt

wachsen zusammen

Industry Services

30 Verfiigbarkeit der Anlagen steigern
Innovatives Wartungskonzept sorgt bei Skoda Auto
fur hohe Anlagenverfiigbarkeit

Sicherheitstechnik

32 Sicherheit modular verabreicht
GEA Lyophil setzt in Gefriertrocknungsanlagen
Sirius MSS mit ASlsafe ein

Verpackung

34 Kaffeepads am laufenden Band
Leistungsfahige und platzsparende Simotion Lésung
bei Optima

Industrielle Kommunikation

36 Kabellose Zukunft in der Industrie
Drahtlose Kommunikation eignet sich fiir viele
Situationen und Branchen in der Industrie

40 Bewdhrte Kommunikationsfreiheit
IWLAN hat sich in der Saarschmiede Volklingen
auch unter kritischen Bedingungen bewahrt

“SIE. &1

RFID

42 Hater der Stahlqualitat
Die GieBerei Casper optimiert ihre Fertigungsprozesse
mit RFID

Industrielle Schalttechnik

44 Gut gekiihlt trotz Stromspitzen
Sanftstarter 3RW44 optimieren den Anlagenbetrieb
bei Huhtamaki

Condition Monitoring

46 Keine Chance fiir Lagerschaden
Ascutec Uberwacht Anlagen mit Siplus CMS2000

Training

48 Ferngesteuertes Training
Neue Ansatze der Lernmethodik mittels neuer Technik

Dialog

49 Sitop Selektivitdatsmodule / Sitop Selection Tool
50 Compliance und das Geschaft / Bibliothek /
Aktuelle Newsletter
51 Siemens Partner Programm /
Magazine multimedial / Impressum



advance 1/2014 | Editorial

Eckard Eberle

,Die Digitalisierung der Produktion
Ist die unverzichtbare Basis
fuir die Vision der Industrie 4.0.“



Weichenstellung fur die
Industrie von morgen

Immer kiirzere Innovationszyklen, komplexere Produkte und gréBere
Datenmengen — der rasante Wandel in der Industrie stellt die industrielle
Fertigung vor groBe Herausforderungen. Um wettbewerbsfahig zu bleiben,
missen Unternehmen nicht nur auf hochste Produktivitat ihrer Anlagen
achten, sondern auch individualisierte Massenfertigung bieten. Ein Schlis-
sel dazu, diese Herausforderungen zu meistern, ist die Digitalisierung der
Produktion. Diese Digitalisierung ist die unverzichtbare Basis fiir die Vision
der Industrie 4.0, die von flexiblen und standig optimierten Prozessen aus-
geht. Natirlich wird es noch mehrere Jahre dauern, bis diese Vision Wirk-
lichkeit wird, aber die Weichen miissen heute gestellt werden. Jeder Schritt
in Richtung Industrie 4.0 bringt Produktivitatsvorteile.

Siemens hat das Potenzial digitaler Losungen friih erkannt. Wir bieten un-
seren Kunden ein breites Portfolio an Industriesoftware-Losungen an, die
eine optimale Automatisierung der Arbeitsabldufe tber die gesamte Wert-
schopfungskette ermdglichen — von der Planung tber die eigentliche Pro-
duktion bis hin zum Service. Eine wichtige Rolle spielen aber auch eine ver-
anderte Programmierung und Projektierung. Je effizienter das Engineering,
desto schneller und einfacher kann sichergestellt werden, dass Automati-
sierungskomponenten nahtlos zusammenwirken. Mit dem Engineering-
Framework TIA Portal, in dem sich alle Werkzeuge fiir die Programmierung
in einer einzigen Entwicklungsumgebung befinden, ldsst sich eine Zeit-
ersparnis von bis zu 30 % beim Engineering erreichen. Viele OEMs und End-
kunden wie der Maschinenbauer Reis Robotics, der Kaffeerdster Dallmayr
oder das Aluminiumwalzwerk Novelis nutzen bereits das TIA Portal und sind
von der integrierten Lésung tUberzeugt. Mehr dartiber erfahren Sie auf den
Seiten 10f., 13f. und 18f. in dieser Ausgabe der advance.

Begleiten Sie uns auf dem vielversprechenden Prozess von der heutigen
Produktion hin zur Industrie 4.0. In unserer aktuellen Ausgabe der advance
finden Sie viele Beispiele zur integrierten Fertigung.

Ich wiinsche lhnen viel SpaB beim Lesen.

Eckard Eberle
Leiter Industrial Automation Systems
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Hannover Messe 2014

Virtuelle und reale Welt
wachsen zusammen

Entlang des Produktentwicklungs- und Produktionsprozesses konnen sich
die Besucher auf der Hannover Messe in den Schritten Produktdesign,
Produktionsplanung, -Engineering und -ausfiihrung sowie Services am
Siemens-Stand von den neuen Produkten und Lésungen tiberzeugen. In
einem Future Forum kénnen Interessierte gleichsam einen Blick in die

Zukunft werfen.

ortschreitende Digitalisierung und
F Vernetzung sowie das Zusammen-

wachsen von virtueller und realer
Welt sind entscheidende Treiber in
der produzierenden Industrie. ,Mit der
Digital Enterprise Platform arbeitet
Siemens an einem Ubergreifenden An-
satz, der PLM-Software mit Enginee-
ring-Anwendungen und durchgdngiger
Automatisierung verbindet”, erldutert
Anton S. Huber, CEO der Division Indus-
try Automation. ,Damit schaffen wir
die Basis fur Industrie 4.0.” Durch inte-
grierte Industriesoftware und durch-
gangige Technologien unterstitzt
Siemens den gesamten Wertschop-
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fungsprozess seiner Kunden und tragt
so zur Steigerung von Produktivitat und
Effizienz der Unternehmen bei. Die In-
tegration der Produktentwicklungs- und
Produktionslebenszyklen, das heiBt die
nahezu parallele Entwicklung von Pro-
dukt und Herstellungsumgebung, er-
maoglicht eine Reduzierung der Time-to-
Market um bis zu 50%. Unter dem Motto
»,Making Things Right” gibt der Siemens-
Stand in Halle 9 auf 3.500 m? einen
Uberblick tiber das Portfolio fiir Kunden
aus der Industrie. Der ganzheitliche An-
satz deckt den gesamten Produktent-
wicklungs- und Produktionsprozess von
Industrieunternehmen ab.

Produktdesign und
Produktionsplanung

Aufgrund des starken globalen Wettbe-
werbs, zunehmender Variantenvielfalt
und neuartiger technischer Mdglichkei-
ten haben sich die Innovationszyklen
bei Produkten aller Art drastisch ver-
kiirzt. Unternehmen setzen zunehmend
Product Lifecycle Management Soft-
ware (PLM-Software) ein, um Produkte
virtuell zu entwickeln, zu testen und zu
verbessern. Auch in der Produktionspla-
nung verwenden sie Industriesoftware.
So kann durch vollstandige Simulation
und Optimierung am Bildschirm schon

Siemens AG




lange vor der Aufnahme des produkti-
ven Betriebs der Grundstein fir eine er-
folgreiche Produktion gelegt werden.

Effizient automatisieren mit
effizientem Engineering

Immer wichtiger werden in der Industrie
die Effizienzgewinne beim Engineering,
denn mit steigendem Umfang und zu-
nehmender Komplexitdt der Automati-
sierung wachsen auch die Kosten fiir das
Engineering stark an. Mit dem TIA Portal

Die Digital Enterprise
Platform ermdglicht die
Verschmelzung von
realer und virtueller Welt

kdnnen Anwender dank intuitiver
Benutzerfihrung und konsistenter Da-
tenhaltung diese Aufwdnde deutlich re-
duzieren. ,Die Unterstiitzung der En-
gineering-Prozesse mit Software ist
unverandert einer der wichtigsten Pro-
duktivitatshebel fir die Industrie”, be-
statigt Huber. Mit dem TIA Portal kdnnen
Kunden die durch effizientes Enginee-
ring erzielbaren Produktivitatsgewinne
in Kostenvorteile umwandeln und so
ihre Wettbewerbsfdhigkeit starken.

Antriebsintegration
als entscheidender Faktor

Mit Totally Integrated Automation
(TIA), der umfassend integrierten Auto-
matisierung von Siemens, konnen Un-
ternehmen ihre Automatisierungslo-
sungen verbessern, und zwar in jeder
Branche. Werden auBBerdem effiziente
Motoren, Getriebe und Umrichter ver-
wendet, lassen sich Produktivitdt und
Effizienz der gesamten Anlage weiter
erhdhen. Mit Integrated Drive Systems
(IDS) geht Siemens auch in der An-

triebstechnik den entscheidenden
Schritt in Richtung Fertigung der Zu-
kunft. ,Die durchgdngige Integration
kann die Verfligbarkeit von Anwendun-
gen und Anlagen auf bis zu 99 % stei-
gern und zugleich Wartungskosten bis
zu 15% sparen”, erkldrt Ralf-Michael
Franke, CEO der Division Drive Techno-
logies. Erst die optimale Dimensionie-
rung aller Teilkomponenten des An-
triebssystems sowie die durchgangige
Vernetzung mit der Steuerungs- und
Fertigungsebene ermdglichen intelli-

Services
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L.Energy Analytics” messbare Energie-
einsparungen. Die Zustandsliberwa-
chung laufender Systeme (,Asset
Analytics Services”) hilft wiederum,
die Verfligbarkeit von Maschinen und
Anlagen zu sichern. Und ganzheitliche
Sicherheitsldsungen im Bereich der
Industrial Security Services tragen
dazu bei, die gesamte Informations-
und Kommunikationstechnologie in-
dustrieller Anlagen vor Cyberattacken
von auBen sowie vor Stérungen von
innen zu schitzen.

Digital Enterprise Platforyy,
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gente, selbstoptimierende und auto-
nome Fertigungsablaufe.

Verstarkte Vernetzung
ermoglicht neue Servicekonzepte

Infolge der wachsenden Komplexitat
und zunehmenden IT-Durchdringung
der Produktion nimmt auch der Bedarf
an Leistungen rund um die Analyse
von Daten aus der Fertigung zu. ,In
diesem Bereich erweitern wir insbe-
sondere das Angebot an Fernwar-
tungslosungen und Cloud-basierten
Services”, sagt Dirk Hoke, CEO der Di-
vision Customer Services. Zudem baut
Siemens sein Angebot an sogenann-
ten ,Data-Driven Services” weiter aus,
mit denen sich Prozess- und Produk-
tionsdaten kontinuierlich in Echtzeit
erfassen und analysieren lassen. So
konnen zukiinftige Entwicklungen er-
rechnet und daraus die richtigen Ent-
scheidungen fiir die Produktion abge-
leitet werden. Durch gezielte Datener-
fassung und aussagekraftige Analysen
ermoglicht etwa das Service-Angebot

Lésungen der Zukunft
im Future Forum erleben

Wie wird die Zukunft aussehen? Wie
kénnen wir den Wandel erfolgreich ge-
stalten? Im Future Forum zeigt Siemens
mit Future of Manufacturing, Future of
Energy und Future of Intelligent Infra-
structure seine Kompetenz in den Fel-
dern Elektrifizierung, Automatisierung
und vor allem Digitalisierung. Beson-
ders die Rolle von Software und IT,
deren Auswirkung auf Technologien
und Geschaftsmodelle sowie der dar-
aus entstehende Wert flr die Kunden
stehen dabei im Mittelpunkt. So wird zu
Future of Manufacturing anhand ei-
nes Automodells die vollautomatisierte
Montage von Autotliren dargestellt
(mehr dartiber lesen Sie auf S. 8). [

INFO

siemens.de/hannovermesse

Siemens AG


http://www.siemens.de/hannovermesse
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Automatische

Turenmontage,
flexible

Fordertechnik

ist das Live-Modell einer vollautomatischen, robo-

terbasierten PKW-Tiirenmontage. Dieser Montage-
schritt stellt besonders hohe Anforderungen an die Prazi-
sion. Schon minimale Abweichungen in der Position der
Scharniere werden in den SpaltmaBen sichtbar. Eine
weitere Herausforderung: Auf der Linie kénnen vier
unterschiedliche Fahrzeugmodelle montiert werden. Hier
zeigt sich die Leistungsfahigkeit der neuesten Automa-
tisierungs- und Antriebstechnik. Damit nicht genug: Ein
Ausblick auf Industrie 4.0 konkretisiert Visionen fiir die
Zukunft der Industrie.

Ein besonderer Hingucker auf dem Siemens-Stand

Das Live-Modell

Die Linie besteht aus einem flexiblen Fordersystem und
drei Montagerobotern. Die Karosse erreicht die Montage-
station liber eine Rollenbahn auf einem Transportschlit-
ten, dem sogenannten Skid. Ein RFID-Leser identifiziert
das Karosseriemodell. AnschlieBend nimmt ein Heber die
Karosse an vier Eckpunkten auf und setzt sie auf Zapfen,
die sie in der fiir ihren Typ spezifischen Montageposition
fixieren. Die exakte Position und Ausrichtung der Karosse
wird lber ein Lasermesssystem ermittelt. Zwei Roboter
montieren die Scharniere, ein dritter hangt die Tiir ein.
AnschlieBend fahrt die Rollenbahn nach oben, um die
Karosse weiterzutransportieren.

Als zentrale Steuerung koordiniert eine fehlersichere
Simatic S7-1518 das Transportsystem und die Montagero-
boter. Die in dieser L6sung verbauten besonders kompak-
ten und energieeffizienten Umrichter Sinamics G120D mit
Energieriickspeisung sind nun auch mit POF-Anschaltung
verfiigbar. Der Simatic IPC677D erlaubt eine komfortable
Multi-Touch-Bedienung. Controller, Antrieb und HMI sind
durchgdngig im TIA Portal projektiert. TIA Portal und
Integrated Drive Systems, die Integration der Antriebs-
ebenen mit Frequenzumrichtern, Motoren, Kupplungen
und Getrieben, stehen fiir h6chstmdégliche Engineering-
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Digital Enterprise in der Praxis

Dialogstationen am Modell zeigen die hier
realisierte systematische Verzahnung aller Phasen
des Produktentwicklungs- und Produktionsprozesses
bis hin zum Blick in die Zukunft — zur Industrie 4.0.

1. Produktdesign

e Die richtige Entscheidung bei der Produktplanung
finden: NX und Teamcenter fiihren zu einem
erfolgreichen Produktdesign

2. Produktionsplanung

* Die Fertigung optimieren — noch vor
Fertigungsbeginn: Tecnomatix Software Tools
beschleunigen die Produktionsplanung — Design,
virtuelle Inbetriebnahme, Simulation

3. Produktions-Engineering

e Engineering-Aufwand sparen: Mit TIA Portal
lassen sich die Kosten um bis zu 30 % senken

4. Produktionsausfiihrung

e Keine Chance fir Stillstandszeiten:
Das Simatic IT Line Monitoring System optimiert
die Anlagen-Performance



Hohe Produktivitat und Fertigungsqualitat
erreichen: Aktuelle Automatisierungs- und
Antriebstechnik verbunden tiber Profinet hilft
dabei

Energieeffizienz durch Energiemanagement:
Energiekosten senken durch erhdhte Transparenz
und effizienten Betrieb

5. Services

e Maximierung der Anlagen-Performance mit
Data-Driven Services flr die automatisierte
Datenerfassung und -analyse sowie durch
umfassende Beratung, um kontinuierlich
Energie- und Ressourceneinsparungen zu
identifizieren, gegenwartige und zukiinftige
Anlagenausfélle zu erkennen und potenzielle
Sicherheitsliicken in den Anlagen zu schlieBen

6. Industrie 4.0

e Durch Industrie 4.0 werden sich kiinftig
Herausforderungen in der Produktion durch
cyber-physikalische Systeme flexibler meistern
lassen. Das Produkt hat alle fiir die Fertigung
relevanten Informationen gespeichert und kann
mit den Fertigungseinrichtungen kommunizieren

Siemens AG
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Am realen Modell einer PKW-Tlirenmontage
lasst sich im Future Forum auf der Hannover
Messe die integrierte Fertigung live erleben

Effizienz. ,Totally Integrated Automation minimiert den
Engineering-Aufwand und spart Kosten - durch das effi-
ziente Zusammenwirken aller Automatisierungskompo-
nenten”, bestdtigt Reiner Tschaban, Marketingmanager
TIA bei Siemens.

Dem heute in der Automatisierungs- und Antriebstech-
nik Machbaren ist eine multimediale Prasentation gegen-
libergestellt. Hier wird deutlich, wie viel Flexibilitdt ge-
rade diese Linie gewinnt, wenn die Roboter selbst ihre
Moglichkeiten kennen und untereinander kommunizie-
ren. Am Beispiel Automotive wird hier der Weg von Digi-
tal Enterprise zu Industrie 4.0 klar aufgezeigt.

Energieeffizienz und -management

Einen interessanten Versuch kdnnen Besucher in diesem
Bereich der Messe live erleben: ,,Was bringt ganz konkret
die voriibergehende Abschaltung nicht benétigter An-
lagenteile? Wie schatzen Sie die Energiebilanz ein?” Um
das herauszufinden, wird eine Zelle wahrend der gesam-
ten Messe durchgdngig eingeschaltet bleiben, wahrend
eine andere Zelle in nicht produktiven Zeiten, zum Bei-
spiel wahrend der Nacht, durch Profienergy in einen
Stromsparmodus gesetzt wird".

Siemens bietet Energiemanagement auf allen Ebenen:
Anlagenfahrer werden iiber ein maschinennahes Energie-
monitoring und spezifische Energiekennzahlen sensibili-
siert. Das Energie-Dashboard von Simatic B.Data zeigt,
wie nachhaltiges Energiemanagement auf Werks- und
Technologieebene umgesetzt werden kann und wie zu-
satzliche Potenziale iiber den neuen Service von Energy
Analytics gehoben werden kénnen.

*Das Ergebnis des Versuchs wird nach der Messe im
Internet unter siemens.de/advance veréffentlicht.


http://www.siemens.de/advance

Reis GmbH & Co. KG Maschinenfabrik, Deutschland

Integrierte Effizienz

i

~hat

Reis GmbH & Co.KG

Das Herzstiick der
Kokillengusslinie von Reis
. . sind drei durchgdngig
Mit Totally Integrated Automation ohne groBen Aufwand automatisierte DoppelgieB-
o o o o o o o hi RCT 2000
effiziente und wirtschaftliche Produktionsanlagen realisieren: masehinen
Ein deutscher Maschinenbauer setzt seit Jahren auf dieses
Konzept. Bei einer vollautomatischen Linie zum GieBen und

Entkernen von Zylinderképfen kam es ebenfalls zum Einsatz.
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schiedlichsten Branchen — das ist die Spezialitat

des Unternehmens Reis Robotics aus Obernburg
am Main. Einen Schwerpunkt des Maschinenbauers
bilden individuell auf das Produkt zugeschnittene Sys-
temldsungen fiir GieBereien. Dabei setzen die Exper-
ten von Reis Robotics auf die durchgangige Automati-
sierungstechnik aus dem Hause Siemens. ,Hier bekom-
men wir Steuerungen, Umrichter, Motoren, HMI-Gerate
und Identifikationssysteme aus einer Hand — perfekt
aufeinander abgestimmt und sofort bereit fiir den Ein-
satz”, bestdtigt Uwe Eich, der bei Reis schon diverse
GroBprojekte geleitet hat, so auch die Umsetzung einer
vollautomatischen Kokillengusslinie fiir Zylinderkopfe.

Robotisierte Produktionsanlagen fiir die unter-

Vollautomatisch zu
entkernten Gussteilen

Kernkomponenten der Linie sind drei in Reihe an-
geordnete DoppelgieBmaschinen RCT 2000, die so
getaktet werden, dass sich fiir die nachfolgenden
Schritte ein kontinuierlicher Produktionsfluss ergibt.
Je ein Roboter legt jeweils zwei Sandkerne in die bei-
den Kokillen jeder GieBmaschine, dann schopft ein
GieBroboter mit zwei GieBl6ffeln flissiges Metall und
fillt die Kokillen. Sobald das Material in der Rand-
zone ausreichend gefestigt ist, werden die Gussteile
entformtund in einen Speicher abgelegt, wo sie wei-
ter abkuhlen, bis in die AuBenhaut ein Data-Matrix-
Code genadelt werden kann. Nach der Kontrolle des
Codes kdnnen die Zylinderkdpfe den weiteren Pro-
zess durchlaufen. In der Linie werden die Kerne
durch Hdmmern in mehreren Stufen zerstort und der
Sand entleert. Es folgt ein rund 20 Meter langer Kihl-
tunnel, danach das Absagen des Angusses und Ent-
fernen des noch verbliebenen Sandes. Am Ende der
Linie werden sauber entkernte Zylinderkdpfe zur me-
chanischen Bearbeitung tibergeben.

Reis GmbH & Co. KG

Reduzierter Engineering-Aufwand

Mit dem GieBloffel schopft
der GieBroboter das Material
fiir die Zylinderkopfe

Eine neue Dimension der Durchgangigkeit und damit
der Effizienz im Engineering wurde mit der Einfiihrung
des Totally Integrated Automation Portals (TIA Portal)
erreicht. Das intuitive Engineering-Framework unter-
stlitzt bei der grafischen Projektierung, Programmie-
rung und Vernetzung einer standig wachsenden Zahl
von Komponenten. Es wird den Engineering-Aufwand
in der GroBenordnung von 30% reduzieren, ist man
bei Reis Uberzeugt. Dazu tragen unter anderem das »»
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Totally Integrated Automation

Bibliothekskonzept und die durchgdngig symbolische
Programmierung bei. Damit lassen sich sehr einfach
Programmmodule generieren, etwa zur Benutzerver-
waltung, die sich dann 1:1 in andere Projekte tiberneh-
men lassen. An den GieBmaschinen wird auBerdem
ein sogenanntes Optionen-Handling genutzt. Dabei
kénnen aus einem flir den Maximalausbau angeleg-

ten Projekt die tatsachlich bend&tigten Funktionen be-
dienergefiihrt einfach Giber Maschinendaten definiert
und ohne Neuprogrammierung realisiert werden.
Somit steht eine standardisierte Steuerung fir die
verschiedenen GieBmaschinentypen zur Verfligung.

Komfortable
Diagnosemdglichkeiten

Eine sehr kosteneffiziente Mdglichkeit der Visualisie-
rung ist der an der GieBlinie praktizierte Einsatz
ethernetbasierter Thin-Clients. Damit lassen sich
alle wichtigen Prozessdaten an jedem PC-basierten
System innerhalb des Produktionsnetzwerks visuali-
sieren. Eine sehr komfortable Diagnose ermdéglichen
auch die integrierten Web-Server der Steuerungen.
Das gilt ebenfalls fiir das stationdre 1D/2D-Code-
Lesesystem Simatic MV440 zur Kontrolle des ge-
nadelten Data-Matrix-Codes.

Ein entscheidender Grund fiir den Einsatz der robus-
ten embedded Nanobox-PCs Simatic IPC227D mit
echtzeitfdhiger, fehlersicherer Soft-PLC WinAC RTX-F
— unter anderem an den GieBmaschinen — waren die
in der Grundausstattung enthaltenen, physikalisch
voneinander getrennten Industrial-Ethernet- und Pro-
finet-Schnittstellen. Damit Idsst sich einfach eine Tren-
nung zum Beispiel von Firmen- und Produktionsnetz
realisieren. Zur Strukturierung der Netze setzen die
Obernburger managed Switches aus dem Scalance
Spektrum ein. Zum Schutz vor unberechtigten Zugrif-
fen nutzt Reis die Schutzmechanismen der ,Defence-
in-depth”-Strategie. Ebenso wichtig ist die Sicherheit
von Mensch und Maschine. Siemens geht auch dabei
schon seit Jahren einen integrierten Weg, unter ande-
rem mit fehlersicheren Steuerungen und antriebsin-
ternen Sicherheitsfunktionen (,Safety Integrated”).
Auch diese gehoren bei Reis langst zum Standard.

Integriert in die Zukunft

Die Verantwortlichen bei Reis Robotics schatzen die
Vorteile integrierter Automatisierungslésungen be-
reits seit den Anfdangen von TIA. Sie werden auch
zukinftig die optimal aufeinander abgestimmten
Automatisierungskomponenten aus einer Hand ein-
setzen, um so die Produktivitdt des gesamten Pro-
duktionsprozesses zu steigern. [

INFO UND KONTAKT

siemens.de/tia
thomas.kreuzer@siemens.com


http://www.siemens.de/tia
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Alois Dallmayr KG, Deutschland

Gelungene Migration

Um eine in die Jahre gekommene Verpackungsanlage fiir eines seiner
Spitzenprodukte zu ertiichtigen, entschied sich der bekannte Kaffee-
hersteller Dallmayr fiir das Retrofit eines Forderbandes. Das Ergebnis ist
ein voller Erfolg und zeigt die Effizienz der Step 7 Konverter bei der
Umstellung auf Simatic S7-1500.

Fiir hochwertigen
Kaffee halt
Dallmayr seine
Produktionsstatten
immer auf dem
neuesten Stand

- so auch die
Rosterei in Berlin
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Die Férderanlage fiihrt die Kaffeepakete serpentinenférmig durch die gesamte Halle ...

wird in Berlin gerdstet, gemahlen und verpackt:

Dallmayr Prodomo. Um den hohen Qualitatsstan-
dard zu garantieren, ist es dem Hersteller wichtig, die
Produktionsanlagen immer auf dem neuesten Stand
der Technik zu halten. In der Réstkaffeeverpackung
wurde deshalb auf Simatic S7-1500 umgestellt.

Eine der beliebtesten deutschen Kaffeesorten

Verweilzeit zur Qualitdtssicherung

In der Verpackungshalle duftet es angenehm nach
Kaffee. Hier werden die Tlten gefaltet, befillt, ent-
|Gftet (evakuiert), versiegelt und zu Gebinden zu-
sammengestellt. Auf den ersten Blick erstaunt die
Lange der Forderanlage: Serpentinenférmig fihrt
sie die vakuumverpackten Kaffeepakete knapp
unter die Hallendecke, in Schrittgeschwindigkeit
durch die gesamte Halle und auf der anderen Seite
in Serpentinen wieder auf Arbeitsniveau. Dort wer-
den die Gebinde auf einer Kartonieranlage zusam-
mengestellt und tber einen Senkrechtforderer der
Firma Nerak und weitere Bander zur Palettierung
gefordert.

Die Firma Schafer Automatisierungstechnik GmbH
ist im Auftrag von Dallmayr fiir die Automatisierung
der Fordertechnik — von der Verpackung bis zur Pa-
lettierung — zustandig. Geschaftsfiihrer Klaus Scha-
fer erklart die ungewdhnliche Anordnung. ,Es geht
darum, eine Verweilzeit einzubauen. Sollte eine Tiite
nicht 100-prozentig dicht sein, so hat sie auf dieser
Strecke gentigend Zeit, Luft zu ziehen. Sie wird dann
weich und wir kdnnen sie leicht aussortieren.” Die
Lange der Forderstrecke dient also der Qualitatssiche-
rung, dem Aromaschutz des hochwertigen Kaffees.

Retrofit sichert die
Ersatzteilversorgung

Bei der in den neunziger Jahren entstandenen Band-
steuerung drohte die Ersatzteilversorgung schwierig
zu werden. Deshalb entschied man sich fir ein Re-
trofit. Klaus Schafer wollte eine zukunftssichere Lo-
sung. Die Entscheidung fiel auf den Einsatz einer
Simatic S7-1500 bei Beibehaltung, sprich Migration
des bestehenden Programms. Fiir die Steuerung der
beiden Forderstrecken sorgten bisher zwei CPUs
943B der Simatic S5-115U. Die dezentrale Peripherie
war Uber IM 308 eines Drittanbieters angeschlossen.
Die Verdrahtung sollte bestehen bleiben, aber auch
in die Simatic integriert werden. Klaus Schafer ent-
schied sich fur Simatic ET 200S und ergdnzte die
Simatic S7-1500 deshalb um entsprechende Kommu-
nikationsbaugruppen fir Profibus DP.

Konverter erleichtern
die Migration

Die Migration des Programms erfolgte zweistufig:
Die Bandsteuerung der S5-115U wurde zuerst in ein
S7-300 Programm Ubernommen und von dort aus
fur die S7-1500 konvertiert. ,Das Programm fir
diese Forderstrecke ist nicht so komplex, deshalb
haben wir hier erstmals den Versuch einer Migration
gewagt”, erklart Schafer. ,Der Erfolg hat uns Recht
gegeben. Die vorhandenen Konverter haben uns
geholfen, viel Zeit zu sparen.

Heute kann ich sagen, ich kann die Migration
vorhandener S5-Programme durchaus empfehlen.
Ich werde kiinftig auch komplexere Aufgaben mit



»,Ich kann die Migration
vorhandener S5-Programme
durchaus empfehlen
und werde kiinftig auch
komplexere Aufgaben
mit S7-1500 losen.”

Klaus Schafer, Geschaftsfiihrer Schafer
Automatisierungstechnik GmbH
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... und Uber mehrere Bander zur Palettierung

S7-1500 I6sen und im Fall eines Retrofits vorhan-
dene Programme konvertieren.”

Zum Bedienen und Beobachten der Anlage wurde
ein Simatic TP1200 Comfort gewihlt. Uber den in-
tegrierten Profinet-Anschluss lassen sich die Daten
einfach an ein lbergeordnetes System Ubermitteln.
.Das war Dallmayr wichtig, denn damit sind wir darauf
vorbereitet, kiinftige Anforderungen der Nahrungs-
und Genussmittelindustrie, wie Chargenriickverfol-
gung, zu erfiillen”, so Schéfer.

Zusammenarbeit schafft Synergien

Schafer Automatisierungstechnik war bereits Pilot-
anwender fiir die Simatic S7-1500. Klaus Schafer legt
Wert darauf, seinen Kunden stets modernste Technik
anbieten zu kdnnen. Seine nachste Inbetriebnahme
findet in Dubai statt. Nervos ist er deshalb nicht. ,Wir
kdnnen jederzeit auf die Kompetenz der Siemens-
Fachberatung hier in Berlin zurlickgreifen. Das gibt
uns ein gutes Geflhl.” Holger Jost, Fachberater in
Berlin, freut sich tber die Herausforderung: ,Wir be-
gleiten eine Reihe von Projekten, die innovative Kun-
den auf der ganzen Welt realisieren. Darauf sind
wir stolz und dabei lernen wir selbst eine Menge.” So
ergeben sich Synergien fiir beide Seiten. ]

INFO UND KONTAKT

siemens.de/s7-1500
holger.jost@siemens.com

15


http://www.siemens.de/s7-1500

Siemens AG

advance 1/2014 | Totally Integrated Automation

Sitop UPS1600

Integrierbar in jede
Applikation

Die unterbrechungsfreie Gleichstromversorgung (DC-USV) Sitop UPS1600 bietet
verschiedene Kommunikationswege zu Steuerung oder PC: iiber digitale
Ein-/Ausgdnge, USB und erstmalig sogar liber Industrial Ethernet oder Profinet.
Dadurch ist sie flexibel in nahezu jede Automatisierungsanwendung
integrierbar — ob zur 24-V-Pufferung von Applikationen mit einer Klein-
steuerung, mit Industrie-PCs oder mit Totally Integrated Automation (TIA).

ine unterbrechungsfeie 24-V-Strom-
E versorgung schiitzt Maschinen und

Anlagen vor Netzausfall und erhéht
dadurch deren Produktivitat. In Kombi-
nation mit den 24-V-Netzgerdten von
Sitop und den Batteriemodulen UPS1100
sorgen DC-USV-Module UPS1600 fur
den kontinuierlichen Weiterbetrieb des
Automatisierungssystems bis in den
Stundenbereich. Dank der Batterie-In-
formationen, die via Energy Storage
Link Gibertragen werden, ladt das intelli-
gente Batteriemanagement die Batterie-
module mit der optimalen temperatur-
gefiihrten Ladekennlinie und informiert

Industrie PC Industrie PC

T

Uber den aktuellen Betriebs- und Batte-
riestatus. Dadurch erkennt der Anlagen-
betreiber bereits im Normalbetrieb, ob
die USV pufferbereit ist und bei einem
Netzausfall die 24-V-Pufferung sicher-
stellen kann.

Diagnose statt Uberraschungen

Wird ein kritischer Zustand festgestellt,
kann der Betreiber rechtzeitig den Feh-
ler beheben, um vor zuséatzlichen Uber-
raschungen bei Netzausfall gefeit zu
sein. Die genaue Akku-Diagnose spart
zudem Zusatzaufwand und -kosten,

PC

M Industrial Ethernet

DC 24V

Energy Storage Link

=| Strom- =| Sitop Sitop
versor- :|UPS1600 UPS1100
gung —— Pufferung von
Sitop e Anwendungen
mit vernetzten
Automatisie-
rungsrechnern
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weil sie einen prophylaktischen Bat-
terietausch Uberflissig macht. Ist das
Wechselspannungsnetz ausgefallen
und die USV in den Pufferbetrieb Uber-
gegangen, ermdglichen die Betriebs-
und Diagnose-Informationen die opti-
male Reaktion von Steuerung oder PC,
beispielsweise um dort automatisch
MaBnahmen einleiten zu kdnnen oder
den Betreiber zu alarmieren. Mit den
standardmaBig integrierten digitalen
Ein-/Ausgdangen und den Ausfihrun-
gen mit USB- oder Ethernet/Profinet-
Schnittstelle ist die UPS1600 in alle
gdngigen Konzepte integrierbar. Die
Schnittstellen sind entscheidend fir
den Umfang der ibermittelbaren Diag-
nosedaten, fiir den Komfort des Engi-
neerings und um funktionelle Anforde-
rungen des Automatisierungskonzepts
zu erfullen.

Die Schnittstelle bestimmt
die Mdéglichkeiten

Uber die potenzialfreien Relaiskontakte
werden die wichtigsten USV-Zustdnde
gemeldet, wie Netz-/Pufferbetrieb, Puf-
ferbereitschaft, Akkuladung tber 85 %
oder Batteriefehler. Diese werden dann
von Kleinsteuerungen, zum Beispiel in
einfachen Automatisierungsanwendun-
gen, ausgewertet. Zu den typischen Ap-
plikationen gehdren Hindernisbefeue-



rungen, Wasserkraftanlagen im Insel-
betrieb oder Blockheizkraftwerke. Bei
einem BHKW ermoglicht die Funktion
LStart aus Batterie” die Aktivierung der
USV, um den Generator ohne Netz zu
starten.

Durch die leistungsstarke Hardware
mit 10 A und 20 A Ausgangsnennstrom
eignet sich die Sitop UPS1600 mit USB-
Schnittstelle optimal flir Automatisie-
rungslosungen, die von einem Indus-
trie-PC gesteuert werden. Also fiir PC-
Anwendungen mit geringen Integra-
tionsanforderungen wie zum Beispiel
Biogasanlagen oder mobile Maschinen.
Uber USB werden alle Betriebs- und
Konfigurationsdaten kommuniziert.
Die Parametrierung und Visualisierung
erfolgen komfortabel tiber das PC-Soft-
waretool Sitop UPS Manager.

Erste Wahl fir Anwendungen mit
Automatisierungsrechnern und hohen
Integrationsanforderungen ist Sitop
UPS1600 mit Industrial Ethernet/Profi-
net-Schnittstelle. Diese Losung wird
meist in vernetzten PC-basierten An-
wendungen eingesetzt, zum Beispiel in
der Prozessautomatisierung. Uber zwei
Ports kann die USV direkt in die LAN-In-
frastruktur eingebunden werden, wo
alle Diagnosedaten der Stromversor-
gung bereitgestellt werden. AuBerdem
lassen sich mehrere PCs liber eine USV
absichern und bei Netzausfall im Mas-

ter-Slave-Modus gezielt herunterfah-
ren. Uber den Sitop UPS Manager kann
der Anwender sich auch Historienwerte
der Strome und Spannungen in Dia-
grammen anzeigen lassen.

Die netzwerkfdahige Variante der
UPS1600 ermdglicht erstmalig die An-
bindung einer Stromversorgung an
Profinet und die vollstandige Integra-
tion in Totally Integrated Automation
(TIA). Einsatzgebiete sind zum einen
Applikationen mit hohem Integrations-
bedarf wie Werkzeugmaschinen oder
Bearbeitungszellen in einer Fertigung,
zum anderen die Pufferung von sensi-
blen Teilkomponenten wie beispiels-
weise Pumpstationen. Das TIA Portal
ermdglicht ein schnelles und einfaches
Engineering der USV. Die Auswertung
der USV-Daten und die Einbindung in
Step 7 Anwenderprogramme erfolgen
Uiber einen S7 Funktionsbaustein, der
als kostenfreier Download zur Verfu-
gung steht. Uber die USV kénnen bei
Netzausfall komplette Steuerungslosun-
gen gepuffert und mehrere Controller
unabhdngig voneinander in einen defi-
nierten Zustand gebracht werden. =

INFO UND KONTAKT

siemens.de/sitop
karsten.kronsbein@siemens.com
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Pluspunkte

Siemens AG

Intelligentes Batteriemanagement:

— Automatische Erkennung der
Batteriemodule und Auswahl der
optimalen, temperaturgefiihrten
Ladekennlinie

— Uberwachung von Betriebsbereitschaft,
Akku-Zuleitung und -Ladezustand

Hohe dynamische Uberlastfahigkeit und

hohe Ladestrome

Start aus Batteriemodulen bei fehlender

Netzspannung moglich

Alle Diagnosedaten und Alarm-

meldungen tiber USB oder Ethernet/

Profinet verfligbar

Remote-Monitoring mit integriertem

Web-Server

Sitop UPS Manager (SW-Download

kostenfrei) unterstitzt Konfiguration und

Uberwachung bei PC-basierten Systemen

Vollstandige Integration in Totally

Integrated Automation: zeitsparendes

Engineering im TIA Portal

Einfache Einbindung in die

Anwenderprogramme durch Simatic S7

Funktionsbausteine und WinCC

Faceplates (Download kostenfrei)
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ovelis ist Marktflihrer bei Alu-
N minium-Walzprodukten. Das Un-

ternehmen liefert Losungen fir
anspruchsvollste Anwendungen im Be-
reich Lebensmittel, Automobile, Archi-
tektur und Unterhaltungselektronik. Im
Werk Ohle in Plettenberg werden un-
ter anderem Aluminiumschalen fir Le-
bensmittel hergestellt, so auch fir die
weit verbreiteten Kaffee-Pads. Das
Know-how besteht hier in der Einhal-
tung engster Toleranzen bei den Mate-
rialeigenschaften und der Material-
starke dieser hochwertigen Massenpro-
dukte.

Bewadhrte Technik
schrittweise innoviert

Fir héchste Verfligbarkeit der riesigen
Walzwerke setzt Elektromeister Arndt
Krischke auf bewdhrte Technik und
innovative Konzepte. Beispielsweise
findet man in vielen Schaltschranken
Simatic S7-300 Controller. Um fiir kiinf-
tige Anwendungen die Simatic S7-1500
kennenzulernen, hat Arndt Krischke ein
Projekt auBerhalb der Produktion aus-
gewahlt: die Heizung einer groBen Pro-
duktionshalle. Wahrend der Betriebs-
stunden heizt ein groBer Durchlaufgli-
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her die Halle ausreichend auf. Im Herbst
und Winter kann der Raum jedoch
nachts und vor allem am Wochenende
so stark auskuhlen, dass die Heizung
rechtzeitig vor Schichtbeginn zuverlas-
sig auf eine flr die Beschaftigten ange-
nehme Raumtemperatur hochgefahren
werden muss. ,Mit der Regelung wol-
len wir nicht nur die Leistungsfahigkeit
des neuen Controllers sondern auch die
TIA Portal Software testen”, so Krischke.

Einfache Bedienung,
transparente Diagnose

Viktor Otto, der mit dem Projekt betraut
wurde, konnte die Projektierung der
Heizungsregelung innerhalb eines Ar-
beitstages abschlieBen. Geregelt wer-
den das Gas-Luft-Verhdltnis des Bren-
ners und die Stellklappen der an der Hal-
lendecke verlaufenden Heizungsrohre.
Die Regelung wurde mit den in Step 7
integrierten und einfach konfigurier-
baren 3-Schritt-Reglern realisiert. Arndt
Krischke Uberzeugten die erhéhte Per-
formance, das integrierte Display und
die optimierte Verdrahtungstechnik der
neuen Simatic S7-1500. Mit der neuen
Simatic ET 200SP hat er eine besonders
kompakte und hochintegrierte dezen-

Zur Visualisierung der neuen Hallenheizung iiber
WinCC ist ein Comfort Panel TP 1200 angebracht

trale Peripherie gewahlt. Geplant ist,
zusatzlich auch den Gasdurchfluss zu
messen — mit dem integrierten Zahler
in der S7-1500 ist das moglich. ,Die
Maoglichkeit, die Messungen direkt ins
Automatisierungssystem zu integrieren,
hat Vorteile. Die Losung ist kompakt,
fir die Diagnose entsteht kein geson-
derter Aufwand, “ so Arndt Krischke.
Zur Visualisierung ber WinCC ist am
Schaltschrank der neuen Hallenheizung
ein Simatic Comfort Panel TP 1200 an-
gebracht. Neu ist eine Smart Access App,
mit der die Anlage Uiber das Smartphone
bedienbar ist. Viktor Otto wird das aus-
probieren — man sieht ihm an, dass er
SpaB3 an dem Projekt hat. Die Moder-
nisierung der Hallenheizungsregelung
einer weiteren Walzwerkshalle mit
Simatic S7-1500 ist bereits geplant. =

INFO UND KONTAKT

siemens.de/tia.portal
siemens.de/s7-1500
eckhard.zimmermann@siemens.com

Den ausfiihrlichen Artikel lesen

Sie online unter: siemens.de/advance
oder in der Siemens Publications App
der advance:
siemens.de/publications-app
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Markten und zunehmende Automobilvielfalt —
das sind die Rahmenbedingungen, unter de-
nen Fahrzeughersteller heutzutage produzieren. Mit
seinem neuen Hightech-Werk kann der deutsche
Automobilhersteller Audi diesen Herausforderungen

S teigender Wettbewerbsdruck auf globalisierten

Energieeffizienz | advance 1/2014

im Hinblick auf die Produktivitat und Verfligbarkeit
der Anlage als auch auf deren Energiebedarf.

Hersteller profitiert von
integriertem Antriebssystem

bestmoglich begegnen. Das innovative Hochregal- ,Wir denken stets ganzheitlich und haben uns des-

lager fir 411 lackierte und nicht lackierte Automobil-
karosserien Uberragt alle anderen Produktionshal-
len. Als zentrales Karossenlager ist es darauf ausge-
legt, optimale Sequenzen fiir die Gewerke Lackiererei
und Montage zu schaffen und dadurch die Material-
flisse in dem neuen Werk intelligent zu steuern.
Denn schlieBlich soll die Produktion der verschiede-
nen Audi-Modelle hochst effizient erfolgen — sowohl
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Audi AG, Deutschland

halb auch bei diesem Projekt flir unseren langjahri-
gen und erfahrenen Partner Siemens entschieden”,
erklart Wolfgang Meyerle, Fachprojektleiter Auto-
matisierungstechnik bei Audi. ,Denn mit den opti-
mal aufeinander abgestimmten Losungen gelingt es
uns, eine effektive Produktionslogistik umzusetzen,
die Verfligbarkeit der dort eingesetzten Anlagen zu

erhdhen und unsere Produktionsablaufe im Hinblick »

Im vollautomati-
sierten Hochregal-
lager im Audi-Werk
Gy6r werden die
Materialfllisse
intelligent gesteuert

Intelligent genutzte Energie

Der Automobilhersteller Audi hat im ungarischen Gy6r eine Produktionsstatte
errichtet, die den neuesten Stand der Fertigungstechnik reprasentiert.

Eines der Highlights ist das vollautomatisierte Hochregallager, das als zen-
traler Karossenpuffer dient. Dank fortschrittlicher Automatisierungs-

und Antriebstechnik konnten die Fertigungsprozesse hochproduktiv und

energieeffizient gestaltet werden.
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auf deren Energiebedarf nachhaltig zu gestalten.
Energieeffizienz spielt nicht mehr nur bei den Fahr-
zeugen selbst, sondern auch in der Produktion bzw.
Produktionslogistik eine zunehmend wichtige Rolle.
Insgesamt sind in dem Hochregallager und der ange-
schlossenen Fordertechnik rund 357 Getriebemoto-
ren, 306 Frequenzumrichter und 51 Motorstarter im
Einsatz — ein integriertes Antriebssystem, von des-
sen Effizienz der Automobilhersteller tiber alle Teil-
bereiche des zentralen Karossenpuffers hinweg pro-
fitiert.

Energie intelligent genutzt

Angesichts der groBen Typen- und Variantenvielfalt
bei den Fahrzeugmodellen miissen die einzelnen
Teile, aus denen ein Fahrzeug zusammengesetzt
wird, immer wieder in Gruppen zusammengestellt
werden, sodass schlieBlich Serien fiir einzelne Ferti-
gungsabschnitte entstehen. Ein zentraler Schritt in
diesem Prozess ist die Zwischenpufferung und Se-

Links: Die
Frequenzumrichter
Simatic ET 200pro FC
in Schutzart IP65
kénnen platzoptimiert
an den Forderstrecken
eingesetzt werden

Rechts: Der Antrieb
der Heber zur
Uberquerung von
ProduktionsstraBen
erfolgt durch die
neueste Generation
des Sinamics G120D-2

,Mit den optimal aufeinander abgestimmten
Losungen gelingt es uns, unsere Produktions-
ablaufe im Hinblick auf den Energiebedarf

der Anlagen nachhaltig zu gestalten.”

Wolfgang Meyerle, Fachprojektleiter Automatisierungstechnik bei Audi

quenzierung der Karosserien. Dies Ubernimmt in
dem ungarischen Automobilwerk das vollautomati-
sierte Hochregallager. Dort wird Energie intelligent
genutzt: Die Regelung der jeweiligen Fahr-, Hub-,
und Teleskopantriebe des Regalbediengerdts erfolgt
Uber das Antriebssystem Sinamics S120. Aufgrund
des modularen Aufbaus ist eine Einspeisung mit ge-
regeltem Zwischenkreis mdglich. Damit lassen sich
unerwiinschte Netzriickwirkungen vermeiden — und
auch der Energiebedarf lasst sich auf diese Weise
intelligent gestalten. Denn Uber das Active-Line-
Modul kann Bremsenergie intelligent genutzt und
einem anderen Antrieb, der gerade beschleunigt, zur
Verfligung gestellt werden. So erfolgt ein Ausgleich
zwischen bremsenden und treibenden Achsen. Ide-
alerweise ,pendelt” die Bremsenergie sozusagen
zwischen den einzelnen Antriebsachsen und muss
nicht mit Verlusten zuriick ins Netz gespeist werden.
Der modulare Aufbau des Sinamics S120 Systems
ermdglicht zudem eine gestaffelte Antriebszuschal-
tung fir die einzelnen Achsen. Durch eine derart

Mekliz Foto
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Effiziente Energieriickspeisung mit Sinamics

In Hebeanwendungen, Zentrifugen oder an Férderbandern
missen Antriebe oft groBe Massen abbremsen. Dabei wird eine
hohe Bremsenergie freigesetzt, die ohne die entsprechende
technische Lésung jedoch verloren geht. Riickspeisefahige
Sinamics Frequenzumrichter bieten unterschiedliche Einspeise-

gezielte Achssteuerung werden Einschaltspitzen ver-
ringert und so das Netz entlastet. Dariiber hinaus
lasst sich dadurch auch der Energiebedarf der Anlage
optimieren.

Reibungslose Materialfliisse
dank zuverldssiger Férdertechnik

Uber eine rund zwei Kilometer lange Férderanlage

ist das Hochregallager an den Karosseriebau, die La-
ckiererei und die Montage angebunden. Die Bewe-
gungsfihrung verlduft hier ausschlieBlich in waage-
rechter Richtung, ist aber genauso effizient gestaltet.
,Denn zum Antrieb der Férderbdnder, welche die zu-
nachst nicht lackierten und spater lackierten Karos-
serien transportieren, ist ebenfalls Siemens-Technik
im Einsatz”, erklart Meyerle. Dabei handelt es sich
um ein Zusammenspiel aus 321 Getriebemotoren
und Frequenzumrichtern des Typs Simatic ET 200pro
FC. Letztere ermdglichen in Schutzart IP65 einen
schaltschranklosen und damit platzoptimierten Auf-
bau in den Forderstrecken. Zuverldssigkeit und Ener-
gieeffizienz sind hier die zentralen Stichworte. Zum
einen bietet das System eine hohe Anlagenverfiig-
barkeit, da Baugruppen unter Spannung im laufen-
den Betrieb ausgetauscht werden kdnnen. Zum an-
deren ldsst sich dank der Riickspeisefdahigkeit des
Umrichters Bremsenergie ins Netz zurlickspeisen —
Energie, die nicht iber den Bremswiderstand verlo-
ren geht und somit an anderer Stelle wieder effektiv
genutzt werden kann.

Ein Blick in den Montagebereich des Audi-Werks in
Gydr zeigt, dass auch dort hocheffizient gearbeitet
wird, was vor allem auf der intelligenten Bewegungs-
bzw. Antriebsfliihrung basiert. Denn die Heber zur
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konzepte, um diese Energie erneut zu nutzen.

e Efficient Infeed fiir Sinamics G120D/Simatic ET 200pro FC:

Energiertickspeisung ermdglicht bis zu 40% geringeren
Energieverbrauch; zukunftsweisende und nachhaltige

Fertigung; keine externen Zusatzkomponenten (wie z. B.

Bremswiderstande) erforderlich, dies sorgt fiir eine

Reduzierung von Projektierungs- und Installationsaufwand

sowie eine zusatzliche Platzersparnis

¢ Smart Infeed Technologie fiir Sinamics S120:
Ungeregelte Ein-/Riickspeisung fiir Motion-Control-
Anwendungen

¢ Active Infeed Technologie fiir Sinamics S120:
Geregelte Ein-/Riickspeisung fiir Motion-Control-

Anwendungen; optimierte Ausfallsicherheit durch konstant
gereglte Zwischenkreisspannung — macht das Antriebssystem

unempfindlich gegen Netzspannungsschwankungen;
automatische Kompensation kapazitiver oder induktiver
Blindleistung an der gesamten Maschine

Uberquerung der ProduktionsstraBen wurden mit
moderner Antriebstechnik ausgestattet: Die bisher
eingesetzten Losungen in Schutzart IP20 wurden
durch die neueste Generation des Sinamics Umrich-
ters G120D-2 ersetzt. Zusatzlich zur hohen Schutzart
IP65 und der Positionierfahigkeit bieten auch diese
kompakten Antriebe das Feature der Riickspeisung
und tragen somit ebenfalls zur Umsetzung energie-
effizienter Produktionsabldufe bei.

Effiziente Fertigungsprozesse realisiert

Mit dem neuen Werk im ungarischen Gyér ist es Audi
gelungen, eine durchdachte Produktionslogistik zu
realisieren, die den Forderungen nach Effektivitat
und Energieeffizienz gleichermaBen gerecht wird. In
Zusammenarbeit mit Siemens ist ein innovatives
Hochregallager entstanden, das aufgrund ausgereif-
ter und intelligent kombinierter Antriebslésungen
optimale Materialfliisse und damit effiziente Ferti-
gungsprozesse ermoglicht. ]

INFO UND KONTAKT

siemens.de/energieeffiziente-produktion
juergen.till@siemens.com
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KWS SAAT AG, Deutschland
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Saatgut. Nachhaltigkeit gehort fiir das in Einbeck

ansdssige Unternehmen nicht nur im Kernge-
schdft zu den wichtigsten Zielen, sondern auch beim
Energieeinsatz. Daher haben die Themen Energieer-
zeugung, -verbrauch und -einsparung einen hohen
Stellenwert. Beispielsweise werden durch die Nut-
zung von Biogas ca. 6.500 Tonnen CO, pro Jahr
eingespart. Sieben Blockheizkraftwerke — fiinf mit
Erdgas und zwei mit Biogas betrieben — liefern groBe
Teile der jahrlich im Werk bendétigten Energie von
50 Mio. kWh. Fir die dafir erforderliche Biomasse
werden spezielle Energiepflanzensorten geziichtet.

S eit iber 150 Jahren entwickelt die KWS SAAT AG

Projekt zur Energieeinsparung

Bereits im Jahr 2010 wurde ein Energiemanagement-
projekt gestartet, das die Grundlage daflr liefern soll,
gezielt EnergiesparmaBnahmen durchfihren zu kén-

er KWS in ein neues Energie-
ert. Den 55 Kostenstellen
3itgerecht entsprechende
g gestellt. Damit wird ein
efordert.

Nachhaltigkeit spielt
fir KWS eine groBe
Rolle. Dazu gehdren
auch die Ziichtung
und Produktion von
nachwachsenden
Rohstoffen

nen. Ein Hauptziel des Projekts: Energie- und Kosten-
transparenz und damit verbunden die Steigerung der
Energieeffizienz bzw. Nachhaltigkeit. ,In unseren
Anlagen gibt es etwa 630 Zahler, liber die wir den
Verbrauch von Strom, Warme, Kalte, Gas und Wasser
erfassen konnen”, erldutert Olaf Kurtz, Leiter der
Stromversorgung bei KWS Services Deutschland. Das
erfolgte bislang einmal monatlich durch die manuelle
Datenerfassung in einer Liste.

Mitte 2013 I6ste das Energiemanagementsystem
Simatic B.Data als zentrales Erfassungs- und Analy-
setool zur ganzheitlichen Energiebetriebsfiihrung
die bisherige Lésung ab. ,Damit kdnnen wir nicht nur
verursachergerecht samtliche Verbrauchswerte auf
Kostenstellen zuordnen, sondern auch eine Gesamt-
energiebilanz der einzelnen Medien Strom, Gas und
Warme erzeugen sowie die aktuellen Energiefliisse
beobachten”, freut sich Projektleiter Sadun Demir.
Etwa zwei Monate hat es nach der Planung gedauert,



,Mit dem neuen
Energiemanagementsystem
B.Data haben wir die

wichtigste Voraussetzung

geschaffen, um konsequent
Energie einzusparen.”

Sadun Demir, Projektleiter MSR-Technik,
KWS Services Deutschland

das Projekt vor Ort umzusetzen. Dazu gehorten der
Aufbau der bendtigten Hardware, die Adressierung
der Messstellen sowie die Zuordnung und Projek-
tierung der gesamten MSR-Technik in den dezen-
tralen Steuerungen Simatic ET 200S, im Leitsys-
tem Simatic WinCC und im Energiemanagementpro-
gramm Simatic B.Data.

Schnell implementiertes Energiemanagement

Begonnen hat die Umsetzung des Projekts mit der In-
stallation von Simatic B.Data auf einem separaten
Computer flr das betriebliche Energiemanagement.
,Dadurch, dass wir bereits eine manuelle Verbrauchs-
werteerfassung hatten, konnten wir das Energiema-
nagementsystem sofort nutzen”, berichtet Projekt-
leiter Demir. Siemens bietet hierflir namlich ein ei-
genes Handgerat an, in das die vor Ort abgelesenen
Werte der einzelnen Messstellen eingegeben werden
kénnen. In einer Docking-Station erfolgt dann die
Synchronisierung mit Simatic B.Data.

Gleichzeitig wurde die Hardware fir die Automa-
tisierung der Vorgange installiert: Die 630 Messstel-
len und rund 1.000 Stérmeldekontakte wurden mit
22 dezentralen Peripheriestationen der Steuerung
ET 200S verdrahtet. Zwei Steuerungen Simatic
S7-319-3 PN/DP fungieren als Kopfsteuerungen, die
mit den Stationen Uiber Profinet kommunizieren und
zentral die erfassten Daten zusammenfihren. Olaf
Kurtz erlautert: ,Wir haben die gleichen Systeme ein-
gesetzt wie in der Produktion, um die Vorteile eines
einheitlichen Standards wie Durchgangigkeit, Lager-
haltung und Service nutzen zu kdnnen.”

Von den Kopfsteuerungen laufen die Informatio-
nen Uber Industrial Ethernet zum Programm WinCC
powerrate, das zum Bedienen und Beobachten ein-
zelner Energieverbraucher bereits im Einsatz war.
Der groBe Vorteil dieses TIA (Totally Integrated
Automation)-Aufbaus ist, dass spater nicht nur Infor-

Energieeffizienz | advance 1/2014

mationen aus der Feldebene in die Energiezentrale
laufen, sondern auch in die andere Richtung eine
gezielte Anlagensteuerung nach energetischen Ge-
sichtspunkten erfolgen kann. ,Damit kdnnen wir ein
Lastmanagement in Echtzeit aufbauen”, erklart Olaf
Kurtz. Das heiBt, die Anlagen lassen sich im Bedarfs-
fall automatisiert ab- und zuschalten, um Spitzenlas-
ten zu vermeiden. Ein weiterer Vorteil dieses Aufbaus
ist, dass beispielsweise bei einer Unterbrechung des
Datennetzes die Messwerte in den Kopfstationen ge-
puffert werden — besonders wichtige Messstellen
sogar acht bis zwolf Stunden. Das erhéht die Daten-
sicherheit und ermdglicht einen liickenlosen Nach-
weis der Energiedaten.

Leistungsverrechnung auf Kostenstellenebene

Wichtig war den Verantwortlichen beim Aufbau des
Energiemanagements die sehr differenzierte Zuord-
nung der Energieverbrduche zur bestehenden Kos-
tenstellenstruktur von KWS. Selbst ungewdhnliche
Abweichungen im Verbrauch erkennt das System
sofort und stellt die Ergebnisse entsprechend dar.
AuBerdem ldsst sich eine exakte Energiebilanz erstel-
len, um Abweichungen zwischen dem Energiebezug
und dem Energieverbrauch zu erkennen. Auf diese
Weise konnen Leckstellen in der Technik gezielt iden-
tifiziert oder auch Abrechnungen in der Administra-
tion entsprechend gepriift werden. Sadun Demir und
Olaf Kurtz sind sich einig: ,Mit dem neuen Energie-
managementsystem B.Data haben wir die wichtigste
Voraussetzung geschaffen, um konsequent Energie
einzusparen.”

INFO UND KONTAKT

siemens.de/simatic-bdata
marcel.roske@siemens.com
rudolf.traxler@siemens.com
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Integrated Drive Systems

Starkes Gespann

Siemens AG

Maximale Zuverldssigkeit und einheitliche
Ersatzteilversorgung dank durchgédngiger Antriebstechnik

Abgestimmte Antriebssysteme sorgen fiir hohe
Anlagenverfiigbarkeit und Energieeinsparung

Siemens AG




Integrierte Antriebssysteme tragen

zu einem besonders effizienten und
wirtschaftlichen Betrieb von Pumpen,
Liiftern und Kompressoren bei. Die
optimal aufeinander abgestimmten
Simotics FD Motoren und Umrichter
Sinamics G120P beweisen ihre Starken
als Integrated Drive System (IDS) von
der Planungs- und Engineering-Phase
bis hin zu Betrieb und Service.

ter oder Kompressoren (PLK) zum Einsatz kom-

men, halt Siemens ein breites Portfolio an An-
triebssystemen bereit. Die Motoren und Umrichter
unterstiitzen weltweite Standards wir IEC, UL, CCC,
oder ATEX und kdnnen flexibel auf jede Leistungs-
klasse und Umgebungsbedingung angepasst wer-
den. Bei der Planung der Gesamtlésung wird der
Anwender durch das Expertenteam von Siemens be-
ratend unterstitzt.

Die speziell fiir den Einsatz bei PLK-Applikationen
geeigneten Umrichter Sinamics G120P spielen per-
fekt mit den Motoren Simotics FD zusammen, bei-
spielweise was die Auslegung der Bemessungs-Puls-
frequenz des Umrichters betrifft. So konnen die Vor-
teile von Integrated Drive Systems in jeder Phase voll
genutzt werden.

F ur alle Anwendungen, bei denen Pumpen, Lif-

Zeitsparendes Engineering

Um das Engineering so effizient wie mdglich zu ge-
stalten, ist eine durchgdngige Systemkonfiguration
erforderlich. Hier bietet Siemens die Mdglichkeit, so-
wohl Motor als auch Umrichter liber das Projektie-
rungstool Sizer auszulegen. Alternativ kdnnen bei
einfachen Konfigurationen die Antriebskomponen-
ten auch Uber den DT-Konfigurator ausgelegt wer-
den. Da die Wicklung der Motoren optimal auf die
Umrichterausgangsstrome und -spannungen ange-
passt ist, wird zudem eine Uberdimensionierung
des Antriebs vermieden. Auf diese Weise kdnnen
Investitionskosten von bis zu 15% gespart werden.
Dariiber hinaus lassen sich durch ein einfaches und
schnelles Engineering im TIA Portal bis zu 30% an
Zeit einsparen.

Energieeffizienter Betrieb

Die Vorteile des Integrated Drive Systems kommen
auch bei der Inbetriebnahme zum Tragen. Diese wird
insbesondere durch vorinstallierte Inbetriebnahme-
assistenten des Umrichters beschleunigt, in die be-
reits spezifische Funktionen fiir Pumpen, Lifter und
Kompressoren integriert sowie Applikationsmakros
bei Bedarf verfiigbar sind. Darliber hinaus enthalt der

Antriebstechnik | advance 1/2014

Sinamics G120P vordefinierte Parameter fir die
neuen Simotics FD Motoren, die speziell flir den Um-
richterbetrieb entwickelt wurden. Durch die fir
Simotics Motoren optimierte Ansteuerung und Puls-
muster des Umrichters werden zudem die Gerdusch-
emissionen um mehr als 4 dB reduziert, sodass Ein-
sparungen beim Schallschutz mdéglich sind. Darliber
hinaus tragen die innovative Umrichtertechnik des
Sinamics G120P sowie die Anpassung der Motorbe-
messungsstrome an die Umrichterausgangsstrome
dazu bei, Verluste am Motor um mehr als 10% zu sen-
ken. Auf diese Weise wird ein sehr energieeffizienter
Betrieb von Pumpen, Liftern und Kompressoren er-
zielt und mit jeder Betriebsstunde werden nachhaltig
Betriebskosten gespart. Diese Einsparung erreicht
Uber die Lebensdauer der Anlage hinweg durchaus
die Hohe des Beschaffungsinvestments eines Umrich-
ters. Das bedeutet, dass sich im Vergleich mit weni-
ger energieeffizienten Systemen Komplettamortisa-
tionen fiir wesentliche Anlagenteile ergeben kénnen.
Isolierte Lager an den Motoren sowie eine fir die Um-
richterspeisung ausgelegte Motorwicklung erhéhen
Uberdies die Lebensdauer der Motoren und damit die
Anlagenverfligbarkeit. Die aufeinander abgestimm-
ten Komponenten gewdahrleisten dem Betreiber au-
Berdem einen zuverldssigen Betrieb seiner Anlagen
und eine hohe Anlagentransparenz.

Highlights

e Bis zu 15 % reduzierter Invest durch Vermeidung von
Uberdimensionierung

e Erhéhung der Energieeffizienz durch mindestens 10 %
geringere Verluste

e Reduzierte Gerdauschemission von mehr als 4 dB ermdglicht
Einsparungen beim Schallschutz

e Bis zu 30% Zeitersparnis durch schnelles und einfaches
Engineering im TIA Portal

e Hohe Anlagenverfligbarkeit dank l[dngerer Motorlebens-
dauer und Drive Train Condition Monitoring

Service erhéht die Anlagenverfiigbarkeit

Nicht zuletzt profitieren Anwender mit IDS auch von
einem Servicekonzept aus einer Hand: Neben weni-
ger Aufwand fur die Ersatzteilhaltung und einer lang-
fristigen Ersatzteilverfligbarkeit verlangert die vor-
ausschauende Wartung durch Drive Train Condition
Monitoring die Lebensdauer der Motoren und erhéht
damit die Anlagenverfligbarkeit. ]

INFO UND KONTAKT

siemens.de/ids
reiner.gehrke@siemens.com
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agerraum ist kostbar — um ihn op-
Ltimal nutzen zu kdnnen, muss ein

vollautomatisches Langgut- oder
Blechlagersystem ziigig bedienbar sein
und an die Anwenderbedirfnisse an-
gepasst werden. Den groBtmadglichen
Nutzen fir den Anwender zu schaf-
fen, das ist der Kasto Maschinenfabrik
GmbH & Co. KG mit der Umstellung auf
eine fortschrittlichere Antriebsgenera-
tion fur die Regalbediengerdte ihrer
standardisierten Langgutlager gelun-
gen. Dabei hat sich das Antriebssystem
Sinamics S120 als die beste Losung er-
wiesen.

Modularer Aufbau spart Aufwand,
Platz und Kosten

Das Antriebssystem ist modular aufge-
baut — aus Smart Line oder Active Line
Modules, Regelungsteil (Control Unit)
und separaten Leistungsteilen fiir ein
oder zwei Achsen (Single und Double
Motor Modules). Fir die schnelle Ver-
bindung der Antriebskomponenten

Ein effizienteres Wabenlager
(Baureihe Unigrip C) - durch den Einsatz
von Sinamics S120 bei Kasto




sorgt der digitale Systembus Drive-Cliq.
Die Module lassen sich entsprechend
den jeweiligen Anforderungen mitei-
nander kombinieren, also aufwands-
und kostenoptimiert aufbauen. Die
neue LOsung spart zudem Platz im
Schaltschrank.

Erstmals eingesetzt hat der Anlagen-
bauer aus Achern das neue Antriebs-
system an Wabenlagern der Baureihe
Unigrip/Unicompact. Lager dieses Typs
sind daflr konzipiert, zwei gegeniiber-
liegende Wabenlager mit bis zu 30 Me-
tern Hohe stirnseitig zu bedienen. Das
betreffende Regalbediengerat ist links
und rechts mit einem Fahrwerk, einem
mittig Uber Gelenkwellen und Ketten
angetriebenen Hubwerk sowie zwei
Zugachsen fiir die Kassettenbewegun-
gen auf der Traverse ausgertistet. Das
ergibt in Summe finf geregelte An-
triebsachsen. Die beiden Fahrwerks-
antriebe werden einzeln positioniert.
Durch den Betrieb an einer gemeinsa-
men Regelungsbaugruppe laufen sie
absolut synchron.

Das modulare Antriebssystem ldsst sich
exakt an die Anwendung anpassen und spart
Platz im Schaltschrank

Siemens AG

Durchgdngiges Engineering

Weitere Vorteile der neuen Lésung sind
das integrierte Antriebs-Engineering
und die durchgdngige Datenhaltung in
einem gemeinsamen Projekt mit der
Uberlagerten Simatic S7-400 Anwen-
dung. Kasto hat dafiir ein Grundprojekt
mit allen finf mdglichen Achsen er-
stellt und spielt per Script die projekt-
spezifischen Motordaten ein. In den La-
gersystemen werden unter anderem
auch Simogear Getriebemotoren ein-
gesetzt, womit der Lagerbauer einen
durchgdngigen Antriebsstrang reali-
siert. Die Blindelung ermdglicht auBer-
dem eine durchgdngige Ferndiagnose
durch den Hersteller. Diese Lifecycle-
Integration trdgt zu maximaler Verflig-
barkeit, Effizienz und Produktivitat bei.

Hoéhere Spielzahl erreicht

Wo stdndig Lasten bewegt werden,
zahlt immer die Geschwindigkeit. Im
Lagerwesen wird die Geschwindigkeit
bzw. die Umschlagleistung in Spielen
oder Doppelspielen, das heiBt der még-
lichen Anzahl definierter Aus- und Ein-
lagerungsvorgdnge pro Stunde, ausge-
driickt. Ein Ansatz zur Verbesserung der
Spielzahl besteht in der Optimierung
der Verfahrwege der Regalbedienge-
rate Uber einen langeren Zeitraum oder
mehrere Auftrage hinweg, woflr die
Badener ein ausgekliigeltes Lagerver-
waltungssystem anbieten. Ein anderer
Ansatz liegt in der Optimierung der Ver-
fahrzyklen selbst. ,Wir haben dazu alle
Méglichkeiten des neuen Antriebssys-
tems ausgenutzt, konnten die Neben-
zeiten weiter reduzieren und somit die
Spielzahl unseres Lagersystems um
rund 8% verbessern®, erklart Joachim
Huber, Elektrokonstrukteur bei Kasto.

Antriebstechnik | advance 1/2014

Energie einsparen
im laufenden Betrieb

Das neue Antriebssystem verfligt zu-
dem Uber eine Rickspeisemdglichkeit.
Das spart neben Platz im Schaltschrank
auch Projektierungs- sowie Verdrah-
tungsaufwand und ein zusatzliches
Kihlsystem. Die Leistung der Ein-/
Rickspeiseeinheit des Sinamics Sys-
tems ldsst sich an den Antriebsverband
anpassen, wodurch eine kosten- und
energieeffiziente Auslegung realisier-
bar ist. Hinzu kommt eine nicht uner-
hebliche Energieeinsparung im laufen-
den Betrieb: Die Leistungsteile tau-
schen beim Bremsen untereinander
generierte Energie Uber den Zwischen-
kreis aus, sodass bei entsprechender
Fahrweise deutlich weniger Energie
aus dem Netz benétigt wird. Uber-
schiissige Energie wird zurlick ins Netz
gespeist.

In der Praxis bewahrt

Kasto hat zwischenzeitlich rund 30 La-
gersysteme mit Sinamics Antrieben an
Kunden in aller Welt ausgeliefert. Die
praktischen Erfahrungen sind durchweg
positiv. Durch das verktiirzte Engineering,
den reduzierten Hardware- und Ver-
drahtungsaufwand und die schnellere
Inbetriebnahme der Regalbediengerate
wurde eine Kosteneinsparung von rund
15% erreicht. Die Betreiber profitieren
dabei vor allem von der Energieeffizienz
und den kiirzeren Spielzeiten. ]

INFO UND KONTAKT

siemens.de/ids
siemens.de/foerdertechnik
michael.brodbeck@siemens.com

»~Wir haben alle Moglichkeiten des neuen Antriebssystems

ausgenutzt, konnten die Nebenzeiten weiter reduzieren und somit

die Spielzahl unseres Lagersystems um rund 8 % verbessern.”

Joachim Huber, Elektrokonstrukteur bei Kasto
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Kosteneffizientes
[.Laminieren

Ein modulares Mehrachs-Antriebssystem statt vieler Einzelantriebe: Die
Mehretagen-Laminieranlagen der Robert Biirkle GmbH werden dadurch
noch kosteneffizienter, denn der Montage- und Verdrahtungsaufwand
entfdllt und die bendtigte Schaltschrankflache wird reduziert.

Schwarzwald ist es gelungen, die weltweit

erste Mehretagen-Laminieranlage fiir die Pho-
tovoltaikindustrie zu entwickeln. Dabei hat der Ma-
schinenbauer neben dem gesamten mechanischen
Aufbau der Mehretagen-Laminieranlage der Bau-
reihe Ypsator auch das bewdhrte Einzelantriebskon-
zept auf den Prifstand gestellt und durch eine tech-
nisch und wirtschaftlich vorteilhaftere Lésung er-
setzt.

D er Robert Blirkle GmbH aus Freudenstadt im

Modularitat spart Komponenten

Die Wahl fiel dabei auf das modulare Mehrachs-
Antriebssystem Sinamics S120 in Verbindung mit
den Servo-Getriebemotoren der Baureihe Simotics
S-1FK7. Diese Kombination treibt ab sofort samtliche
Transportbander und Hubantriebe der Ypsator-Anla-
gen an. Bei vier bis zehn Etagen werden bis zu 60 An-
triebe eingesetzt. Bisher hatte die Laminieranlage
fir jeden Motor einen eigenen Umrichter — jeweils
mit Einspeisung, Netzfilter und Bremswiderstand,
was einen erhéhten Hardware-, Montage- und Ver-

drahtungsaufwand mit sich brachte. Dank des mo-
dularen Mehrachs-Antriebssystems wird nun vie-
les einfacher: Der Antriebsverband einer Laminier-
anlage reduziert sich auf eine einzige Einspeisung,
wenige Regelungsbaugruppen und die bendtigte
Anzahl an Leistungsteilen, vorzugsweise Doppel-
achs-Motormodule im kompakten Booksize-Format.
Samtliche Antriebskomponenten sind tber den di-
gitalen Systembus Drive-Clig untereinander und via
Profinet mit der Uberlagerten Ablaufsteuerung ver-
bunden. Das reduziert die Antriebsverdrahtung auf
wenige Steckverbindungen.

An jeder Regelungsbaugruppe kdénnen bis zu
sechs Motoren in Servoregelung betrieben werden.
Die Motormodule an einer Control Unit CU320-2PN
hdngen an einem gemeinsamen Zwischenkreis,
wodurch die Zahl der Netzfilter und Bremswider-
stande drastisch reduziert wird. Die weitgehende
Verwendung kompakt gebauter Doppelachsmodule
spart zudem schon bei mittelgroBen Anlagen die
Stellflache von bis zu zwei Schaltschrankelementen
ein. Nicht zuletzt eliminiert die von dem Schwarz-
walder Anlagenbauer angestrebte durchgdngige



Die Mehretagen-Laminieranlage Ypsator hat sich dank ihrer
Modulqualitét in kiirzester Zeit auf dem Weltmarkt etabliert

Kommunikation via Profinet Beschrankungen hin-
sichtlich der Achsanzahl und der rdumlichen Aus-
dehnung der Anlage. Und mit den deutlich héheren
Ubertragungsgeschwindigkeiten lassen sich auch
die standig steigenden Datenmengen sicher bewal-
tigen.

Intensive Unterstiitzung
wahrend des Systemwechsels

Das neue Antriebssystem integriert auch eine Reihe
von Sicherheitsfunktionen — wie beispielsweise
Safe Torque Off, wodurch externe Sicherheitskom-
ponenten und deren Verdrahtung wegfallen. Eine
weitere Reduzierung von Komponenten, Enginee-
ring-Aufwand und damit Kosten ergibt sich durch
die Integration von Ablauf- und Sicherheitssteue-
rung in eine fehlersichere Simatic S7-300F. Ablauf-
steuerung eines derart angetriebenen Ypsators ist
eine profinetfahige SPS Simatic S7-317-2 PN/DP.
Siemens hat fiir die Anbindung der eigenen Umrich-
ter Koppelbausteine geschrieben, sodass das be-
wahrte SPS-Programm groBtenteils einfach tber-
nommen werden konnte. ,Der Ausrlster hat uns
wahrend des gesamten Systemwechsels intensiv
unterstlitzt”, berichtet Michael Pojtinger, Gesamt-
konstruktionsleiter Elektrotechnik bei Birkle, und
erganzt: ,Mit einem Sinamics Demokoffer konnten
wir schon im Vorfeld die gewlinschten Antriebs-
funktionen austesten.”

Als zentrales Visualisierungssystem dient ein Indus-
trie-PC mit Bedienoberflache unter Simatic WinCC.
Zur Storungsbeseitigung im laufenden Betrieb
wurde auBerdem ein Simatic Mobile Panel 177 PN
eingesetzt. Als Bindeglied zwischen Automatisie-
rungs- und MES (Manufacturing Execution System)-
Ebene nutzen die Freudenstadter einen zusdtzlichen
Microbox PC Simatic IPC427C.
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,2Mit dem modularen
und in der Leistung
fein skalierbaren
Antriebssystem Sinamics
S120 lassen sich alle
Antriebsaufgaben losen.*

Harald Finkbeiner, Gruppenleiter
Hardwarekonstruktion bei Biirkle

Durchgdngige Diagnosemoglichkeiten

Aus der Durchgdngigkeit von Steuerungs- und An-
triebstechnik resultieren unzdhlige Vorteile — tber
die gesamte Lebensdauer der Anlage hinweg. ,Und
alle Antriebsfunktionen lieBen sich sehr komfortabel
mit dem Softwaretool Starter in Betrieb nehmen”, so
Harald Finkbeiner, Gruppenleiter Hardwarekonstruk-
tion bei Birkle. Alles aus einer Hand zu beziehen, er-
moglicht zudem eine durchgdngige Diagnose — bis
hinein in die Antriebsebene. ,Mit dem modularen
und in der Leistung fein skalierbaren Antriebssystem
Sinamics S120 lassen sich alle Antriebsaufgaben
|6sen”, reslimiert Finkbeiner. Einen ersten Anwender
fir die neuen Mehretagen-Laminieranlagen gibt es
auch schon: ein namhafter Kunde aus den USA, der
bereits zwei Anlagen mit dem innovativen System
realisiert hat. [

INFO UND KONTAKT

siemens.de/simotics
peter.hofsaess@siemens.com
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S-1FK7

Laminieranlagen
sind perfekt auf
Sinamics S120

Servo-Getriebe-
motoren Simotics
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Auto im tschechischen Kvasiny im

Drei-Schicht-Betrieb Automobile fiir

den Weltmarkt. Der ostbéhmische Zweig-

betrieb von Skoda Auto kann auf eine

" 7’ ee ° lange Tradition im Automobilbau zuriick-
e I' fu gb a rke lt de I' blicken. Oberstes Ziel des Unternehmens

ist, die laufende Produktion zu sichern,

Skoda Auto a.s., Tschechische Republik F iinf Tage pro Woche produziert Skoda

° erstklassige Qualitat zu liefern, Produk-
Anl ; l en Stel ern tionsstopps zu vermeiden und Produk-
tionsfehler auszuschlieBen.
Gesicherte Anlagenverfiigbarkeit

Fiir die Produktion der Modelle Superb,

Fiir die Produktion neuer Modelle betreibt Skoda Auto Yeti und Roomster wurde in Kvasiny eine
seit 2001 in seinem Werk in Kvasiny eine komplett neue T‘“?dé"arE_FeftEt“QQS'r:”t'e e'r'CT,ttEtt', die

. . . .. . in jeder Hinsic Ochsten qualitativen
Fertigung mit modernster Technologie. Ein innovatives und 6konomischen Anforderungen ent-
Wartungskonzept in der Lackiererei und Endmontage spricht. Die hohe Qualitat im Produkti-
sorgt dabei fiir hohe Anlagenverfiigbarkeit und geringe onsprozess wird unter anderem mit der

Durchfiihrung praventiver Instandhal-
tungsmaBnahmen sichergestellt. Fiir die
Instandhaltungsaufgaben der Lackiere-
rei hat sich Skoda Auto fiir Integral Plant
Maintenance (IPM) von Siemens ent-

Instandhaltungskosten.

In der Lackiererei
von Skoda Auto
werden taglich mehr
als 700 Karossen

in bis zu 18 Farben
lackiert

Siemens AG
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schieden. ,Hier in der Lackiererei wer-
den tdglich mehr als 700 Karossen in bis
zu 18 Farben lackiert. Dem Prozess liegt
eine logistisch aufwendige, automati-
sierte Technik zugrunde, die eine ent-
sprechend professionelle und vor allem
praventive Instandhaltung erfordert”,
begriindet Petr Peska, Instandhaltungs-
manager von Siemens, die Wahl. Im
Lackierbereich sowie in Teilen der Mon-
tage kimmern sich mehr als 60 Instand-
haltungsmitarbeiter rund um die Uhrim
4-Schicht-Betrieb um die Produktionsan-
lagen, die Gebdudetechnik sowie be-
stimmte Nebenanlagen, zum Beispiel
Kompressoranlagen, Kihlstation oder
CO,-Léschanlage. Die Aufgaben der In-
standhaltung beschrdanken sich dabei
nicht nur auf die Beseitigung der aktuel-
len Stérungen und die Sicherstellung
des Produktionsablaufes, sondern um-
fassen auch die Planung und Durchfiih-
rung praventiver InstandhaltungsmaB-
nahmen sowie die Bereitstellung aller
bendtigten Ersatzteile. ,Wir sichern da-
durch kontinuierlich eine hohe Anlagen-

Instandhaltungs-
spezialisten

von Siemens
beseitigen
Stérungen,

verfligbarkeit von 98 %, erhohen auBer-
dem die Transparenz durch Optimierung
der Kostenplanungs- und Prognoseab-
ldufe und reduzieren die Instandhal-
tungskosten. Dabei unterstiitzt uns ein
Computerized Maintenance Manage-
ment System (CMMS), um Instandhal-
tungskennzahlen zu ermitteln und die
Anlagenperformance zu bewerten”, er-
klart Peska.

Instandhaltung ist
Vertrauenssache

Bei seiner Arbeit erhalt der Instandhal-
tungsmanager tiefe Einblicke in das
Produktionsgeschehen beim Kunden.
SchlieBlich muss er sich intensiv mit
allen Ablaufen und unternehmensspe-
zifischen Besonderheiten beschéftigen,
um Vorschldage machen zu kdnnen, die
sich dann auch nachweisbar rechnen.
Instandhaltungsprojekte erfordern da-
her ein hohes MaB3 an gegenseitigem
Vertrauen und Verstandnis fur die Ziele
des Kunden, gepaart mit fundierter

Industry Services | advance 1/2014

Branchen- und Produktkenntnis sowie
personlichem Engagement.

Klar geregelte Vereinbarungen sind
deshalb unabdingbar. Zwischen Skoda
Auto und Siemens wurde ein erfolgs-
orientierter Vertrag geschlossen, der
dem Kunden aus der Automobilindus-
trie den Zugriff auf Siemens-Know-how
in der Automatisierungs- und Antriebs-
technik ermdglicht und so eine opti-
male Anlagenverfiigbarkeit sicherstellt.
Der Instandhaltungsmanager fungiert
hier als Schnittstelle zwischen den Ver-
tragspartnern. Er kimmert sich darum,
dass die vereinbarten Leistungen in
den Fertigungsanlagen umgesetzt und
die vereinbarten Key Performance Indi-
cators (KPI) wie Arbeitssicherheit, Qua-
litat, Verfligbarkeit und Kosten erreicht
werden. ]

INFO UND KONTAKT

siemens.de/ipm
arno.schmitt@siemens.com

Integral Plant Maintenance

e Ein maBgeschneidertes Instand-

haltungskonzept, abgestimmt auf die
produktionsbedingten Anforderungen

beschaffen
Ersatzteile und
fiihren praventive
Arbeiten bei

> * Analyse der Starken und Schwachen
Skoda Auto aus

im betrieblichen Instandhaltungs-
management und Vergleich mit
Industrie- und Branchenstandards
sowie Erarbeiten von Verbes-
serungsmaBnahmen, die in eine
ausfihrliche Umsetzungsplanung
einflieBen

* Erstellung eines Realisierungs-
konzeptes und eines umfassenden
Risikomanagementplans

Benefits:
* Minimierung von Stillstandzeiten

e Erhéhung der Anlagenverfligbarkeit
(>98%)

* Reduzierung der Instandhaltungs-
kosten durch durchgdngige Asset-
Management-Prozesse

* Verbesserte Instandhaltungs-
kostenkontrolle und -transparenz
durch Einsatz eines Siemens CMMS
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Siemens AG

GEA Lyophil GmbH, Deutschland

Sicherheit
modular
verabreicht

Das MSS Sirius 3RK3 ldsst sich direkt an AS-Interface
anschlieBen. An das Zentralmodul kdnnen bis zu neun

Erweiterungsgerate angereiht werden

EA Lyophil, ein Unternehmen der GEA Group,
G entwickelt und baut in Hurth Gefriertrock-

nungsanlagen mit zugehorigen Be- und Ent-
ladesystemen (Automatic Loading and Unloading
System —ALUS) fiir die Pharmaindustrie. Die Si-
cherheitstechnik der Gefriertrocknung (Lyophilisa-
tion) spielt in der pharmazeutischen Industrie eine
bedeutende Rolle. Der Trocknungsvorgang findet
in entsprechenden Injektionsflaschchen (Vials)
statt, die anschlieBend versiegelt und verpackt
werden. Die Bestlickungszeit bei Chargen mit bis

In der pharmazeutischen Industrie
miissen Prozesstechnik, Sicherheit

und Qualitatsbewusstsein optimal
aufeinander abgestimmt sein. Um die
Sicherheitstechnik von Gefriertrock-
nungsanlagen weiter zu verbessern, hat
GEA Lyophil den Anlagen ein software-
basiertes modulares Sicherheitssystem
auf Basis von ASlsafe ,verabreicht”.

zu 180.000 Vials kann einige Stunden in Anspruch
nehmen.

Wird die Anlage an irgendeiner Stelle abgeschal-
tet, darf nicht der gesamte Prozess gestoppt werden,
sondern der Betreiber muss bedarfsgerecht ent-
scheiden, welche Anlagenteile er tatsachlich ab-
schalten muss. ,Bisher war es mittels konventionel-
ler Sicherheitstechnik ein sehr komplexes Unterfan-
gen, die einzelnen Anlagenteile sowie mehrere
gleiche Module innerhalb einer Anlage individuell
abzusichern”, berichtet Olaf Plassmann, Leiter der
Elektrotechnik bei GEA Lyophil. ,Heute dagegen ist
die gesamte Sicherheitstechnik sehr komfortabel
umzusetzen.”

Einfaches Engineering, Inbetriebnahme
und Dokumentation

.Mit dem softwaregesteuerten modularen Sicher-
heitssystem (MSS) Sirius 3RK3 ist sowohl die Hard-
ware einfach und Ubersichtlich aufgebaut als auch
die Software komfortabel und individuell parame-

Das modulare Sicherheitssystem Sirius 3RK3
passt hervorragend zum modularen Aufbau der
Gefriertrocknungsanlagen von GEA Lyophil



trierbar”, erklart Dirk Breitenbroich aus der Abteilung
Elektrotechnik bei GEA Lyophil. Die Technik wurde
Mitte 2012 erstmals fiir einen Anwender in Slowe-
nien in einem Anlagenverbund installiert, der aus
drei Gefriertrocknungsanlagen und dazugehérigen
Be- und Entladesystemen besteht. Plassmann ist
Uberzeugt: ,Allein der Hardwareaufbau spart uns viel
Zeit beim Engineering, bei der Dokumentation, der
Installation sowie der Inbetriebnahme.”

An das Zentralmodul MSS Advanced kdnnen bis zu
neun Erweiterungsmodule in elektronischer Ausfiih-

Systemaufbau mit ASlsafe

Das Zentralmodul MSS Advanced kann direkt an
AS-Interface angeschlossen werden. Die Gefrier-
trocknereinheit bendtigt zwei Zentralmodule, das
ALUS ein Zentralmodul. Alle drei MSS-Gerate sind
Uber ASlsafe miteinander verbunden. Besteht
eine Gesamtanlage aus mehreren Modulen, sind
alle Uber AS-Interface verkntipft. Als Slaves im
AS-i-Netzwerk tauschen die Sicherheitssysteme
die Daten untereinander fehlersicher aus. Als
AS-Interface Master dient der Kommunikations-
prozessor CP 343-2P, der direkt an die Steuerung
Simatic S7-300 des ALUS angereiht ist.

rung oder ausgestattet mit Relaiskontakten ange-
reiht werden. Gerade bei Gefriertrocknungsanla-
gen ist das eine wesentliche Sicherheitseigenschaft,
weil man dort eine Vielzahl von Stellen iberwachen
muss — neben der reinen Not-Halt-Funktion beispiels-
weise auch die vielen Tlrbolzen der Vakuumkammer
auf Verriegelung. Zufrieden ist man bei GEA Lyophil
auch mit der einfachen und Gbersichtlichen Parame-
trierung durch die Software MSS ES sowie den Diag-
nose- und Modifikationsmdglichkeiten der Sicher-
heitslosung. ,Solche Anlagen produzieren Pharma-
zeutika in Reinrdumen, wo selbst einfache Suchvor-
gange sehr aufwendige und teure Aktionen auslésen
kdnnen”, sagt Anne Gerlach aus der Abteilung Elek-
trotechnik bei GEA Lyophil und ihr Kollege Plassmann
erganzt: ,Es kommt immer wieder vor, dass Anwen-
der bei der Inbetriebnahme vor Ort noch zusatzliche
Wiinsche anmelden, die sich im Vergleich zu konven-
tioneller Sicherheitstechnik mit dem MSS enorm
schnell durchfiihren lassen.”

Die gesamte Sicherheitsldsung ldsst sich auBerdem
Ubersichtlich darstellen, abspeichern und ausdrucken.
Damit wird die Dokumentationspflicht erfillt, wie sie
die neue Europdische Maschinenrichtlinie fordert.
Und selbst Anderungen kénnen iiber einen ,Change
Request Report” aus der Software heraus sofort

Industrial Security Hinweis: Es sind geeignete SchutzmaBnahmen (u.a. Industrial Security, z. B. Netzwerksegmentierung) zu ergreifen, um einen sicheren

Siemens AG
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dokumentiert werden. ,Wie einfach die Handhabung
der softwarebasierten Sicherheitsgerdte ist, haben
wir bereits bei der ersten Planung erkannt”, sagt Brei-
tenbroich. Denn in der Software MSS ES ist bereits
eine Vielzahl wichtiger Funktionen enthalten, die per
Drag-and-drop im Editor einfach mit den Gerdten ver-
bunden wird. Aber auch bei der Elektrokonstruktion
haben die Hiirther spirbare Vereinfachungen erfah-
ren: Fur Sirius 3RK3 stehen im CAx-Download-Ma-
nager alle notwendigen Daten wie Anschlussbilder,
MaBzeichnungen, 3-D-Modelle, Gerateschaltpldane

MSS mit ASIsafe AS-i -
Netzteil @ 1

M Profinet

Steuerung
mit AS-i Master

O AS-Interface

09 |o© Sichere und Sichere | Drucktaster [5g] 1 Sichere und
5 59 Standard @ ﬁ Positionsschalter | und NOT-HALT Standard
O [0 Feldmodule mit Tiirzuhaltung | Leucht- ] @ = =
i : melder

1
- |
®-0-® [
MSS ASlsafe [
extended

1
F-Querverkehr per AS-i

Verbraucherabzweige mit Schiitzen

Verbraucherabzweige mit Schiitzen

Verbraucherabzweige mit fehlersicheren
dezentralen AS-i Ausgangen

1
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: Verbraucherabzweige mit fehlersicheren
dezentralen AS-i Ausgangen

Fiir Anwendungen

mit modularem Aufbau

ist der fehlersichere

Querverkehr der MSS

im AS-i-Netzwerk

interessant

etc. zur Verfligung, die mit Eplan Electric P8 als EDZ-
File heruntergeladen und automatisiert in das CAE-
Programm tberfiihrt werden kénnen.

Moderne Sicherheitslésung
mit hoher Flexibilitat

Mit der Entscheidung, das modulare Sicherheits-
system Sirius 3RK3 und gleichzeitig ASlIsafe einzuset-
zen, hat sich fiir den Anlagenbauer GEA Lyophil eine
deutliche Verbesserung beim Engineering und der
Integration der Sicherheitstechnik fiir seine Gefrier-
trocknungsanlagen ergeben. Olaf Plassmann fasst
zusammen: ,Die Flexibilitdt des modularen Sicher-
heitssystems ist flir Anwender optimal.” Denn die
meisten dieser Anlagen werden flr den Weltmarkt
gebaut, wodurch jede Vereinfachung der Anlagen-
konstruktion enorme Vorteile bringt. ]

INFO UND KONTAKT

siemens.de/sirius-mss
michael.zumann@siemens.com
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Siemens AGIW. Geyer

Zwei wichtige Anforderungen bei der Herstellung
von Kaffeepads sind die genaue Dosierung des
Kaffeepulvers und die exakte Siegelung der Soft Pods

Optima consumer GmbH, Deutschland

Kaffeepads am laufenden Band

Eine neue Verpackungsanlage fiir Kaffeepads erfiillt gleich mehrere Kundenwiinsche:
Die Maschine ist rund 25% leistungsfahiger als friihere Anlagen und benétigt

keinen externen Schaltschrank, da die gesamte Elektrotechnik platzsparend in die
Anlage integriert werden konnte.

das Erfolgskonzept der Kaffee- aus der Erndhrungs-, Chemie- und Kos-

padmaschinen. Bei jedem Pad be- metikbranche entwickelt. ,Wir sehen Mit dem neuen Abpacksystem fir Por-
ziehungsweise Soft Pod handelt es sich  einen klaren Trend zu kompakten und tions- und Kombinationspackungen hat
um eine kleine Einzelverpackung flr integrierten Maschinen, die alle erfor- das Entwicklerteam bei Optima eine
Kaffeepulver. Einer der weltweit fiih- derlichen Komponenten fiir die Au- Maschinenlinie entwickelt, die diese
renden Hersteller fiir Abpackmaschi- tomatisierungs- und Antriebstechnik Anforderungen erfillt und zudem auch
nen ist Optima. In der Verpackungs- sowie flr die Strom-und Medienversor- noch modular aufgebaut ist. Die Do-
sparte der Optima consumer GmbH in  gung beinhalten”, so Geschaftsfihrer sier- und Abfiilleinheit der Anlage kann
Schwabisch-Hall werden Maschinenl6- Rainer Feuchter. einfach mit den passenden Modulen

Kaffee auf Knopfdruck — so lautet sungen fir zahlreiche Unternehmen Kompakt und leistungsstark
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ausgeristet werden und bringt so
dank intelligenter Pick-and-place-
Technik unterschiedlichste Produktfor-
men und -gréBen in die passende End-
verpackung. Die neueste Maschinen-
variante CFL4-10d fur die Soft-Pod-
Verpackung ist dabei am oberen Ende
des Leistungsspektrums angesiedelt.
Die zehnspurige Dosiereinheit mit Dop-
pelindex befillt in einem Schritt 20
Kaffeepads auf einmal. Ebenfalls integ-
riertist eine Schlauchbeuteleinheit mit
zwei Spuren, in der die Soft Pods unter
Stickstoffatmosphdre abgepackt wer-
den. Auf gerade einmal 4,3 mal 1,2
Metern Stellflache erreicht die Anlage
einen AusstoB von 1.500 Soft Pods pro
Minute.

Integrierte Automatisierungs-
und Antriebstechnik

Optima beschreitet damit gleich in
mehrerer Hinsicht Neuland, wie das
Entwicklerteam bestatigt: Zum einen
wurde der Dosierteil der Anlage kom-
plett auf Servotechnik umgestellt, was
eine Leistungssteigerung von 25% er-
maoglicht hat. Zum anderen setzt Otima
bei der Automatisierungs- und Antriebs-
technik auf eine integrierte Siemens-
Losung, sodass die gesamte Elektro-
technik in und an der Maschine unter-
gebracht werden kann. Die 52 Servo-

achsen der Maschine werden von drei
Simotion C240 Controllern fir die Teil-
bereiche Dosieren, Fiillen und Verpa-
cken sowie von einem Simotion D435
Controller fir den Schlauchbeutelteil
gesteuert. Im Schlauchbeutelteil nutzt
Optima, ebenso wie im Dosierteil der
Anlage, dynamische Sinamics Antriebe.
Die Wagestation fiir die Qualitatskon-
trolle ist mit einem Simotion D410 Con-
troller ausgeriistet. Die Funktionen der
Anlage werden Uber einen Simatic HMI
IPC477C Industrie-PC flir den Schlauch-
beutelteil und ein Simatic MP377 Touch
Panel fiir den Dosierteil bedient.

Platzbedarf deutlich reduziert

Optima hat dabei zum ersten Mal eine
komplette Simotion L&sung in dieser
Komplexitdt eingesetzt. Das eigentli-
che Highlight der Anlage befindet sich
in dem Teil, in dem die Soft Pods befuillt,
versiegelt und gewogen werden — und
zwar in den integrierten Schaltschran-
ken unter der Maschine. Hier sitzen
neben den Controllern auch die kom-
pakten Sinamics S120 Booksize Umrich-
ter, die die Motoren ansteuern. Diese
hohe Packungsdichte setzt sich im Pro-
zess fort: Die 20 Servoantriebe des Typs
Simotics S-1FK7 fir die Ansteuerung
der Dosierschnecken und Stempel sind
auf engstem Raum in der kompakten,

In integrierten Schaltschréanken unter der Maschine sitzen die
kompakten Sinamics Umrichter, die die Motoren ansteuern

Siemens AG/W. Geyer

Verpackung | advance 1/2014

ausziehbaren Dosiereinheit installiert.
Uber Drive-Clig und Hub-Module wer-
den flinf Motoren Uber eine Leitung an
den Umrichter unter der Maschine an-
gebunden — eine weitere Besonderheit,
denn dadurch wird der Platzbedarf fiir
die Verkabelung deutlich reduziert.

Forderung nach kompakten
Maschinen erfillt

Bei der Projektierung der Maschine
nutzte Optima einen Multicontroller-
Ansatz. Jedem Controller wird dabei
eine funktionelle Einheit innerhalb der
Anlage zugeordnet. So arbeitet jeder
Programmierer an einem Funktionsteil
mit eigenem Controller — ein Ansatz,
der dem modularen Maschinendesign
voll und ganz entspricht. Das Entwick-
lerteam ist davon Uberzeugt, dass die
neue Anlage erfolgreich sein wird: ,Wir
erfillen damit die Forderung nach
kompakten, einschaltfertigen Maschi-
nen — ohne externen Schaltschrank
und ohne Verdrahtung. Dazu leistet die
Antriebstechnik einen wichtigen Bei-
trag. Unsere Kunden werden davon
profitieren!” ]

INFO UND KONTAKT

siemens.de/verpackung
marco.gierden@siemens.com

Auf einen Blick

e Simotion C240 fiir das Dosieren,
Fillen, Verpacken

e Simotion D435 fiir die
Schlauchbeutelsteuerung

e Simotion D410 fir die
Wagestation

 Simatic HMI IPC fiir die Be-
dienung des Schlauchbeutelteils

e Simatic MP377 Touch fiir die
Bedienung des Dosierteils

e Sinamics S120 Booksize fiir die
Ansteuerung der Motoren

e Servomotoren Simotics S-1FK7
fir die Ansteuerung der
Dosierschnecken und Stempel
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Industrial Wireless LAN

Kabellose Zukunft
in der Industrie

Die Nutzung von Wireless LAN hat sich auch in indus-
triellen Anlagen mittlerweile etabliert. Sie erganzt
vorhandene kabelgebundene Infrastrukturen vor allem
dort, wo Kabel schlecht oder gar nicht zu verlegen sind,
sowie bei mobilen Geraten - und das uber eine Vielzahl
von Branchen hinweg.




Unterschiede zwischen der Variante, die der

Anwender von zu Hause oder aus dem Biro
kennt, und derjenigen, die in der rauen Industrieum-
gebung eingesetzt wird (IWLAN). Als der Standard
IEEE 802.11, auf dem WLAN basiert, entwickelt
wurde, standen industrielle Anforderungen wie De-
terministik und Echtzeitkommunikation berhaupt
nicht im Fokus. Deshalb braucht es industriespezi-
fische Erweiterungen (iFeatures), die dahingehend
optimiert sind, dass WLAN den rauen Industrieum-
gebungen standhalt.

B ei Wireless Local Area Network (WLAN) gibt es

Industrial WLAN in Echtzeit

Wenn eine Wireless-Ldsung fiir eine Applikation mit
Echtzeitanforderungen gewtiinscht wird, zum Bei-
spiel auf Basis von Profinet 10, setzt Siemens beim
Scalance W700 Portfolio auf die Erweiterung iPCF
(industrial Point Coordination Function), die sicher-
stellt, dass jedes Profinet-10-Gerdt innerhalb seiner
Zykluszeit am Profinet-10-Controller antworten kann.
Mittels Polling-Verfahren fragt der Access Point dabei
zyklisch und in sehr kurzen Abstdanden jedes Client-
Modul in seiner Funkzelle der Reihe nach ab, wobei
die Ubertragung von nicht zeitkritischen Informatio-
nen verschoben wird, bis wieder freie Zykluszeit zur
Verfligung steht. Auf diese Weise ist mit dem Polling-
Verfahren die Kommunikation in dieser Funkzelle si-
chergestellt.

IWLAN fiir wegegebundene Anwendungen

In groBeren Netzen gibt es allerdings mehrere Access
Points und damit einhergehend mehrere Funkzellen,
zwischen denen Client-Module mittels eines Uber-
gangs wechseln, das sogenannte Roaming. Wahrend
eines Roaming-Vorgangs findet keine Kommunika-
tion statt. Um sicherzustellen, dass die Echtzeit-Tele-

Industrielle Kommunikation | advance 1/2014

Auf einen Blick

¢ iPCF (industrial Point Coordination
Function): Jedes Profinet-10-Gerat kann
innerhalb seiner Zykluszeit am Profinet-
|0-Controller antworten

e iPCF-MC (industrial Point Coordination
Function — Management Channel): Einsatz
eines Access Points mit zwei Funkschnitt-
stellen (Dual Access Point)

iREF (industrial Range Extension Function):
Mit drei Antennen lassen sich drei
verschiedene Funkbereiche innerhalb einer
Zelle abdecken

¢ Dual Client: Zwei Client-Module werden
parallel mit einem Ethernet-Teilnehmer
verbunden

gramme auch wahrend eines Roaming-Vorgangs
rechtzeitig Ubertragen werden, wurde das Zeitver-
halten weiter optimiert. Wenn die Applikation es
auBerdem zuldsst, dass die Reihenfolge definiert
ist, in der die unterschiedlichen Client-Module zwi-
schen den verschiedenen Funkzellen roamen, sind
Roaming-Zeiten von deutlich unter 50 ms maoglich.
Schnelles Roaming und Polling ermdglichen es, ne-
ben Profinet 10 auch sicherheitsrelevante Informa-
tionen mittels Profisafe drahtlos zu tibertragen, zum
Beispiel in Applikationen mit festgelegten Strecken
wie einer Elektrohdngebahn (EHB) oder bei schie-
nengeflihrten Fahrzeugen. Mithilfe des Leckwellen-
leiters RCoax wird sichergestellt, dass sich das Funk-
feld auch an der Stelle befindet, an der es nétig ist —
mit der entsprechenden Signalstarke und Signal-
qualitat (dezidierter Funk).

Steuerungs- M Industrial Ethernet D
ebene P D -
. Bedienpanel
gitfnuaetirsrs]% 300F ! \ EWTCh X Profinet IZI. Simatic HMI
B calance . y
Weitere . mit Profisafe
Systeme \

Elektrohdngebahn
mit IWLAN-
Kommunikation

Access Point
Scalance W
RCoax-Leckwellenleiter-Segmente
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IWLAN fiir frei bewegliche Clients

Fiir Anwendungen mit frei beweglichen Funkteilneh-
mern, beispielsweise ein fahrerloses Transportsys-
tem oder ein Simatic Mobile Panel 277F IWLAN, gibt
es die Erweiterung iPCF-MC (industrial Point Coordi-
nation Function — Management Channel), die eben-
falls nach dem Polling-Verfahren funktioniert. Wenn
iPCF-MC eingesetzt wird, ist es notwendig, einen
Access Point mit zwei Funkschnittstellen zu verwen-
den, einen sogenannten Dual Access Point. Eine der
Schnittstellen dient zum Datenaustausch zwischen
dem Client-Modul und dem Access Point, die zweite
zum Verschicken (broadcasten) von administrativen
Telegrammen. Die zweite Funkschnittstelle jedes
Access Points sendet auf demselben Funkkanal, dem
sogenannten Management Channel, und ist so ein-
gestellt, dass die Client-Module zeitgleich die admi-
nistrativen Informationen von allen Access Points in
Reichweite empfangen kénnen, sobald sie sich nicht
im Datenaustausch befinden. Anhand der empfange-
nen Informationen entscheidet der Funkteilnehmer,
mit welchem Access Point er sich am besten verbin-
det.

Optimierung der Funkverhaltnisse

Anwender haben aber noch weitere Anforderungen
an IWLAN, zum Beispiel eine Minimierung der Anzahl
der verwendeten Access Points entlang der Strecke
oder das Vermeiden von sich tberlappenden Funk-
kandlen. Mithilfe einer industriespezifischen Erwei-
terung, iREF (industrial Range Extension Function),
ist es moglich, mit drei angeschlossenen Antennen
drei verschiedene Funkbereiche innerhalb einer Zelle
abzudecken. Folglich wird der Bereich, der durch
einen Access Point bedient wird, gréBer. Mithilfe von
iREF wird nur auf derjenigen Antenne gesendet, mit
der der jeweilige WLAN-Client am besten zu errei-
chen ist. Dadurch entstehen weniger Interferenzen

Bei schienengefiihrten
Applikationen kann
mithilfe von iREF eine
héhere Reichweite
erreicht und damit die
Anzahl an Access Points
reduziert werden

mit benachbarten Access Points, was zu einem héhe-
ren Datendurchsatz der gesamten Anlage fihrt. Au-
Berdem kann durch selektives Senden auf der richti-
gen Antenne eine héhere Sendeleistung verwendet
werden, wodurch sich die Reichweite erhoht.

Auch eine hohe Verfligbarkeit von drahtlosen
Netzwerken in Industrieanwendungen wird immer
wichtiger. Dieser Anforderung ldsst sich am besten
durch den Aufbau eines redundanten Funknetzes
gerecht werden. Dieses ist zum einen durch das
mehrfache Abdecken des betreffenden Kommunika-
tionsbereichs mit unterschiedlichen Access Points zu
realisieren, zum anderen durch die industriespezi-
fische Erweiterung Dual Client. Hierbei werden par-
allel zwei Client-Module mit einem Ethernet-Teilneh-

Antenne 2 und 3 senden aktiv, weil beide mit
einem WLAN-Teilnehmer verbunden sind

calance
W788-2 M12 EEC

\\
Funk- Scalance
mast W748-1 M12

Durch das Abschalten von Antennen, die
keinen WLAN-Teilnehmer erkennen, wird
auf den anderen Antennen die Sende-
leistung erhht, um die maximale Reich-
SealEna weite zu erreichen
W788-2 M12 EEC
=
Via A\
Funkmast Scalance
W748-1 M12

Alle Antennen suchen aktiv nach
WLAN-Teilnehmern
Scalance
W788-2 M12 EEC
Funkmast

== = Aktives Senden von WLAN-Telegrammen



mer oder sogar einem kleinen Netzwerk verbunden.
Beide Client-Module verbinden sich dann mit unter-
schiedlichen Funkzellen, wobei eines der Client-Mo-
dule aktiv Daten Ubertrdagt, wahrend das andere sich
lediglich verbindet und in den Standby-Modus geht.
Sobald die Verbindung des aktiven Client-Moduls un-
terbrochen wird, beispielsweise durch Roaming,
Ubernimmt das Client-Modul, das sich im Standby-
Modus befunden hat, ohne Unterbrechung der Da-
tenkommunikation die aktive Rolle.

Industrietaugliche Hardware

In der industriellen Umgebung sind aber nicht nur
spezifische Erweiterungen in der Software wichtig,

Alle Antennen suchen
aktiv nach -

WLAN-Teilnehmern

Scalance
W788-2 M12 EEC

N

Scalance
W748-1 M12

Funkmast

Antenne 1 aktiv, weil
auf Antenne 1 ein l
WLAN-Teilnehmer

verbunden ist \\

Scalance
W788-2 M12 EEC

Scalance Funkmast

W748-1 M12

Antenne 1 und 3 aktiv
weil auf die Antennen —
ein WLAN-Teilnehmer

verbunden ist &

g
Scalance
W788-2 M12 EEC

= =
7.~ N\ I\ 7\
Scalance Scalance
W748-1 M12 W748-1 M12

Industrial Security Hinweis: Es sind geeignete SchutzmaBnahmen (u.a. Industrial Security, z. B. Netzwerksegmentierung) zu ergreifen, um einen sicheren
Betrieb der Anlage zu gewdhrleisten. Weitere Informationen zum Thema Industrial Security finden Sie im Internet unter: siemens.de/industrialsecurity
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auch die Hardware muss an den Umgebungsbereich
angepasst sein. Im AuBenbereich missen Gerate
Uber eine passende Schutzklasse (IP65) verfiigen,
um gegen Wind- und Wettereinflisse gewappnet zu
sein. Zudem sollten die Gerdte nicht fir jedermann
zuganglich sein bzw. von jedem bedient werden kdn-
nen —gerade im Hinblick auf méglichen Vandalismus
wie zum Beispiel Kabelziehen oder Sabotage. Im In-
nenbereich verwendete Gerdte sollten groBe Tempe-
raturschwankungen (-40°C bis +70°C) aushalten,
denn dabei kann es zu Kondenswasserbildung und
entsprechenden Schaden kommen. Deshalb sind bei
Scalance W700 auch Varianten fiir erweiterte Umge-
bungsbedingungen (Scalance W788-2 M12 EEC) mit
lackierten Leiterplatten verfiigbar. Fiir eine Montage
im Schaltschrank ist aufgrund des begrenzten Platz-
angebots eine kompakte Bauform wichtig. Alle
Scalance W Geréte fiir den Schaltschrank lassen sich
problemlos entweder auf einer Standard-Hutschiene
oder einer S7-300/S7-1500 Profilschiene anbringen.

Immer verfiigbar und zuverldssig

In puncto Zuverlassigkeit und Ausfallsicherheit brau-
chen Anwender beim Einsatz von IWLAN im indust-
riellen Umfeld keinerlei Bedenken zu haben, denn
in dieser Hinsicht ist dieser Applikationsfall Heim-/
Office-WLAN heute lberlegen. Siemens bietet dafiir
ein auf die jeweilige Anwendung abgestimmtes Pro-
duktportfolio, was sehr viel Flexibilitdt zuldsst und
damit eine optimale L&sung beim Aufbau einer ver-
|asslichen Funkinfrastruktur im Industrieumfeld er-
maoglicht. ]

INFO UND KONTAKT

siemens.de/iwlan
roswitha.skowronek@siemens.com
sander.rotmensen@siemens.com
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Saarschmiede GmbH Freiformschmiede, Deutschland
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Siemens AG

Beim Neubau einer 12.000-
Tonnen-Freiformschmiedepresse
wurde der Beweis erbracht,

dass drahtlose Kommunikation
auch unter kritischen Prozess-
bedingungen zuverlassig ist. Die
Kransteuerung konnte dabei
nahtlos in die Prozesssteuerung
eingebunden werden.

ie Saarschmiede GmbH Freiform-
D schmiede produziert unter ande-

rem Turbinen- und Generatorwel-
len fiir den Kraftwerksbau. Im Mai 2010
wurde auf dem Betriebsgeldnde in
Vélklingen eine der weltweit morderns-
ten Freiformschmieden eingeweiht. In
der riesigen Halle werden auch Turbi-
nenwellen fiir die sogenannte 700-°C-
Technologie geschmiedet. Sie soll es
Kraftwerken zukinftig ermdglichen,
einen Wirkungsgrad von rund 53 % zu
erreichen — und das bei einer Einspa-
rung von 30% Kohlendioxid. Die dazu
erforderlichen Werkstoffeigenschaften

konnen allerdings nur in Freiform-
schmieden mit modernster Anlagen-
technologie erreicht werden — wie bei-
spielsweise in Volklingen.

Liickenloser Funkkontakt
per IWLAN

Zum Schmieden der Teile kommt eine
12.000-Tonnen-Presse zum Einsatz. Flir
die Handhabung der Werkstlicke ste-
hen zwei Portalkrane zur Verfligung,
die die Werkstiicke auch wahrend der
Umformung in Position halten. Da die
Krane integrierter Bestandteil des Pro-
duktionsprozesses sind, miissen sie
auch nahtlos in die Prozesssteuerung
der Presse integriert sein. Die Saar-
schmiede setzt dazu auf Industrial




Um sicherzustellen, dass die
Kranbelastung wahrend der
Bearbeitung nicht zu hoch
wird, tauschen Kran- und
Pressensteuerung permanent
Messdaten aus, die drahtlos
tiber INLAN iibertragen
werden, sodass die Presse im
Notfall sofort gestoppt
werden kann

Wireless LAN (IWLAN). Voraussetzung
dafiir ist der lickenlose Funkkontakt
zwischen der Pressensteuerung und
den beiden Kranen.

Wenn ein Werkstlick von der Presse
bearbeitet und dabei von einem der
Krane in Position gehalten wird, kénnte
es durch die Verformkrafte zu so star-
ken zusatzlichen Belastungen kommen,
dass sie Uber die maximale Tragfdhig-
keit des Krans hinausgehen. In diesem
Fall muss die Presse sofort abgeschal-
tet werden, um eine Uberlastung des
300-Tonnen-Krans zu verhindern.

Schnelle Reaktionszeiten

Die aktuelle Belastung des Krans wird
kontinuierlich Uber Sensoren erfasst
und an die Pressensteuerung Ubermit-
telt. Bei zunehmender Last wird die
Presse sofort gestoppt. Die Technolo-
gie dahinter: zwei Kransteuerungen
Simatic S7-300 und eine S7-400 Steue-
rung der Presse, die Uber eine Profinet-
1/0-Kopplung miteinander verbunden
sind. Die 1/O-Kopplung erlaubt Aktuali-
sierungszeiten von 16 ms, sodass eine
schnelle Reaktion gewdhrleistet wer-
den kann.

Die Anbindung der Kran- an die
Schmiedesteuerung erfolgt lber
IWLAN. Diese Wireless-Losung wurde
flr maximale Funktionssicherheit aus-

Industrial Security Hinweis: Es sind geeignete SchutzmaBnahmen (u.a. Industrial Security, z. B. Netzwerksegmentierung) zu ergreifen, um einen sicheren

Steuerungsebene
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gelegt. Auch unter den extremen Um-
gebungsbedingungen der Freiform-
schmiede stellt IWLAN die optimale Lo-
sung dar, um die Krane und die Presse
zu einer Funktionseinheit zu verbinden.
Doch was in der Planung als logisch er-
schien, erwies sich in der Umsetzung
als duBerst komplex.

Stabiles Funkfeld trotz
rauer Bedingungen

Die Volklinger Produktionshalle besteht
aus einer massiven Stahlkonstruktion,
was sich extrem negativ auf die Aus-
breitung von Funkwellen auswirkt. Op-
timal platzierte Access Points Scalance
W788-1RR mit Rundstrahlantennen sor-
gen jedoch fiir eine liickenlose Funkab-
deckung lber den gesamten Fahrweg
der Krane sowie flr eine nahtlose An-
bindung des IWLAN an Profinet. Um
trotz der rauen Ubertragungsbedingun-
gen ein ausreichend stabiles Funkfeld
zu erhalten, wurde auf beiden Seiten
der Kommunikationsendpunkte Anten-
nendiversitdt eingesetzt. In diesem Fall
wurden zwei Omni-Antennen pro Sen-
der oder Empfanger installiert, um die
bei der Ubertragung entstehenden In-
terferenz-Effekte zu reduzieren. Die
Access Points verfligen wegen der
beweglichen Krane Uber eine Rapid-
Roaming-Funktion. Diese nutzt die in-

Siemens AG

dustrial Point Coordination Function
(iPCF) und ermdglicht damit einen ex-
trem schnellen Zellenwechsel. Das
JiFeature” — also eine Funktion speziell
fir den industriellen Einsatz — sorgt
daflr, dass die hohe Reaktionszeit des
Profinet-1/0-Systems unter allen Be-
triebsbedingungen aufrechterhalten
wird.

Nach umfangreichen Tests
startklar

Vor der Inbetriebnahme fiihrten IWLAN-
Spezialisten von Siemens in Zusammen-
arbeit mit den Ingenieuren der Saar-
schmiede umfassende Tests und Mes-
sungen fir die optimale Abdeckung
des IWLAN-Signals durch. In derselben
guten Zusammenarbeit konnten im Be-
reich IWLAN bereits mehrere Projekte
erfolgreich realisiert werden. Das Un-
ternehmen setzte daher auch bei seiner
neuen Schmiede in Vélklingen auf die
langjahrige Partnerschaft mit Siemens
— und damit auf eine sichere drahtlose
Datenkommunikation fiir neue Freihei-
ten in der Prozesssteuerung. ]

INFO UND KONTAKT

siemens.de/iwlan
dirk.schaumburg@siemens.com
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Die Gattierhalle der GieBerei

Karl Casper GmbH & Co. KG, Deutschland

Huter der Stahlqualitat

Mithilfe von Radio Frequency Identification konnte eine GieBerei aus
Baden-Wiirttemberg ihre Fertigungsprozesse deutlich optimieren.
Das Ergebnis: erhéhte Prozesssicherheit, konstante Dosiergenauigkeit
und liickenlose Chargenverfolgung.

produziert hochwertige Industrie- und Kunst- mit RFID

gusserzeugnisse. Aus Roheisen und Stahlschrott
werden unter anderem Bauteile fiir den Werkzeug- Das Projektteam achtete bei der Auswahl und Kon-
und Sondermaschinenbau gefertigt. ,Friiher haben  zeption von Hard- und Software vor allem auf die dau-
wir die Daten beim Zusammenstellen des Schmelzma- erhafte Betriebstauglichkeit: Die RFID-Transponder

D ie Karl Casper GmbH & Co. KG aus Remchingen Hohe Storfestigkeit und Modellverwaltung

terials manuell am PC erfasst”, erlautert Malte Lilking, mussten den rauen Umgang beim Be- und Entladen,
technischer Geschaftsleiter. Doch nun ermdglicht die Storfelder durch die am Kran befestigten starken
RFID die automatische Erkennung der Transportbehdl- Elektromagneten und den dauerhaften Einsatz trotz
ter, die Zuordnung der Chargen sowie die software- hoher Ofen-Temperaturen schadlos Uberstehen. Zur
technische Abbildung der Prozesse. Kennzeichnung der Chargierbehdlter bot sich der Ein-




satz kostenglinstiger, hitzefester Transponder Simatic
RF680T an. Sie sind flir Betriebstemperaturen bis
220°Causgelegt und durch ihren robusten Aufbau mit
Schutzart IP68 bestens gegen Einflliisse rauer Indus-
trieumgebungen geeignet. Die Funksignale wertet ein
Lesegerat Simatic RF630R aus. Auf der Ofenbiihne
kommt ein Lesegerat mit einer externen UHF-Antenne
Simatic RF640A zum Einsatz. Zur Kommunikation und
Spannungsversorgung ist der Reader an eine SPS bzw.
an ein Feldbus-Kommunikationsmodul angeschlossen.

Mittlerweile sind bei Karl Casper zehn mit Trans-
pondern versehene Chargierbehalter im Einsatz. Zur
Beschickung des Ofens wahlt der Kranfahrer eine
freie Chargiermulde aus und beflllt sie nach den Vor-
gaben der Produktionsplanung. Die Anforderungen
an die Genauigkeit sind dabei sehr hoch. Das auf der
Ofenblihne montierte RFID-Schreib-/Lesegerat liest
die Transponderdaten der Chargiermulde aus und
Ubergibt sie an das Steuerungssystem. Wahrend des
Schmelzvorgangs erfolgt die Bestimmung der Legie-
rungsbestandteile. Dabei informiert die Software den
Schmelzer dariiber, ob weitere Zuschlagstoffe erfor-
derlich sind. Nach dem Einschmelzen und Mischen
aller Komponenten flieBt die Schmelze in eine Be-
handlungspfanne, wo sie durch weitere Legierungs-
zuschldage auf die gewlinschte Qualitdt eingestellt
wird. AnschlieBend wird die GieBpfanne zum Befiil-
len der Formen in die Abgusshalle transportiert, in
der GieBer die Eisenschmelze in Formkdsten fillen.

Bereits geplant ist der Ausbau der Identifikationslo-
sung im Bereich der Modellverwaltung. Im Hochregal-
lager der GieBerei liegen aus Schichtholz, Kunsthar-
zen oder Polystyrolschaum gefertigte Modelle fir
Nachbestellungen, Modelldanderungen oder -anpas-
sungen. Rund 8.000 Gussmodelle sind eingelagert,
wovon etwa 4.000 immer wiederkehrende Formen
sind. Jede Modellplatte bekommt zukiinftig einen
RFID-Tag, auf dem unter anderem Bauteile- und Auf-
tragsdaten, Losteile, Einlagerungsort und Werkstoffe
vermerkt sind. Die darauf gespeicherten Daten kon-
nen dann per Handscanner ausgelesen werden.

Positives Reslimee

Casper Guss bietet ein lberzeugendes Beispiel fiir
die erfolgreiche Umsetzung einer durchgangigen
Automatisierungs-Philosophie. Durch das vollstan-
dige Produktportfolio Totally Integrated Automation
sind die einzelnen Komponenten stets aufeinander
abgestimmt. Die integrierte Engineering-Umgebung
von TIA Portal fir PLC, HMI und Netzwerk ermdg-
lichte eine hohe Flexibilitdat wahrend der Systement-
wicklung, was den Zeitaufwand fiir die Integration
deutlich minimierte.

.Die Herstellung hochwertiger Gusslegierungen er-
fordert viel Erfahrung, das Beherrschen aller Produk-
tionsprozesse und eine optimale Zusammensetzung
der Ausgangsstoffe. RFID ist hier die passende Lo6-
sung, die sich seit ihrer Inbetriebnahme bestens be-
wahrt hat”, urteilt Liking. Die Beschickung der Char-

RFID | advance 1/2014

Pluspunkte RFID-L6sung

* Hohe Transparenz der Schmelzprozesse

e Prdzises Zusammenstellen der Einsatzstoffe

 Fehlerfreie Identifikation der Chargierkiibel

e Robuste und hitzeresistente Transponder

e Schreib-/Lesegerdte flr raue Industrieumgebungen

e Gespeicherte Informationen statt manuell erfasster Daten
e Liickenlose Riickverfolgbarkeit des Prozessverlaufs

¢ Stabile Produktionsprozesse

e Zertifiziertes Qualitdtsmanagement

Ein starker Metallrahmen schiitzt die an den Chargierbehéltern angebrachten
Transponder Simatic RF680T vor mechanischen Belastungen, sodass selbst die raue
Umgebung in der Gattierhalle den RFID-Transpondern nichts anhaben kann
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giermulden ist dank der Transponder prazise moglich
und hilft, die Schmelze mit minimiertem Ressourcen-
einsatz zusammenzusetzen. ,Die Angaben werden
mit den Analysewerten zu einem umfassenden
,Chargen-Profil’ ergdnzt, das Auskunft tiber die jewei-
lige metallische Zusammensetzung gibt. Das ermdg-
licht eine Itiickenlose Riickverfolgung des Prozessver-
laufs und ein zertifiziertes Qualitdtsmanagement”, so
Malte Liking abschlieBend. ]

INFO UND KONTAKT

siemens.de/ident
birgit.gottsauner@siemens.com
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Huhtamaki Flexible Packaging Germany GmbH & Co. KG, Deutschland

Gut gekuhlt trotz
Stromspitzen

Bei der Herstellung von Lebensmittelverpackungen aus
Verbundstoff wird viel Kiihlleistung benétigt. Die neuen
Kalteanlagen des Huhtamaki-Werks im Allgdu sind deshalb
mit Hochleistungs-Sanftstartern ausgestattet, die trotz
hoher Stromspitzen stoérungsfrei arbeiten und so den
Anlagenbetrieb optimieren.

as finnische Unternehmen Huh-
Dtamaki Flexible Packaging pro-

duziert hochtechnische Verpa-
ckungslésungen fir die Food-, Non-
Food- und Pharmaindustrie. In dem
Werk in Ronsberg werden vor allem
hochwertige, flexible Packstoffe herge-
stellt. Da eine Produktionserweiterung
anstand, musste die Kalteleistung in
dem Allgauer Werk deutlich erhdht
werden. Denn bei der Kunststoffextru-
sion der dort hergestellten Folien fir
Lebensmittelverpackungen wird viel
Prozesskalteleistung bendtigt. Huhta-
maki investierte deshalb in drei weitere
Kélteanlagen.

Systematischer Umstieg
auf Sanftstarter

Die Split-Kdltemaschinen WRK-BS-500-
10-S stammen vom sauerlandischen
Unternehmen L&R Kaltetechnik GmbH
& Co.KG. Diese Varicon-Anlagen arbei-
ten mit dem Kaltemittel R134 A und
sind sehr energiesparend. Durch den
kontinuierlichen Vierschichtbetrieb er-
reichen sie etwa 8.000 Betriebsstun-
den pro Jahr. Das bedeutet fir die
einzelnen Komponenten eine jahrliche
Laufleistung von bis zu 3.000 Betriebs-
stunden. ,Vor diesem Hintergrund
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mussten wir regelmaBig Schiitze erset-
zen, die als Stern-Dreieck-Schaltung
das Anlaufen der Motoren lberneh-
men”, berichtet Jorg Duwe, Betriebs-
ingenieur bei Huhtamaki.

Hinzu kommt, dass durch die nicht
optimale Einstellung der Umschaltung
von Stern auf Dreieck hohe Stromspit-
zen entstehen konnen, die das Netz
belasten und die Energiekosten in die
Hohe treiben. Als Alternative wurden
deshalb fiir die groBen Motoren syste-
matisch Sanftstarter installiert.

-

Hin und wieder kam es allerdings vor,
dass beim Anlaufen der Schraubenver-
dichter in den Kadlteanlagen eine unge-
wollte Auslésung erfolgte. ,Deshalb
setzen wir dort nun die Sanftstarter
Sirius 3RW44 High Feature ein”, so Joa-
chim Ullmann, Leiter der Elektrotechnik
bei L&R. Denn die eingesetzten Ver-
dichtereinheiten miissen bei den bis zu
sechs Anldufen pro Stunde gegen ein
hohes Lastmoment anfahren. Das da-
mit verbundene Anlaufverhalten der
Motoren ist nicht mit dem eines Motors

Die Sanftstarter Sirius
3RW44 sorgen dafiir,
dass die Schrauben-

hohen Drehmoments
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mit einer Ublichen Last zu vergleichen.
JHier flieBen kurzzeitig groBe Stréme,
die von dem Sanftstarter toleriert’ wer-
den missen”, erklart Joachim Ullmann.

Einfache Einbindung in die
Anlagenautomatisierung

,Die Sanftstarter 3RW44 arbeiten nach
unserer Erfahrung Uberaus zuverldssig
und lassen sich hervorragend in die ge-
samte Anlagensteuerung integrieren”,
fahrt Ullmann fort. Durch die direkte

Anbindung an die Anlagensteuerung
Uber Profibus kann eine Reihe wichtiger
Betriebs-, Mess- und Diagnoseinforma-
tionen sowie Warnmeldungen abgeru-
fen werden. Dabei unterstiitzt die Para-
metriersoftware Soft Starter ES den
Einsatz des MPI-Teleservice zur Fern-
diagnose der Gerdte. Fiir eine vorbeu-
gende Wartung ist es sogar moglich,
Statistikdaten auszulesen und entspre-
chend auszuwerten.

Bei dem Allgauer Projekt waren die
automatisierungstechnischen Anforde-

Starterl6sung mit hoher Energieeffizienz

Auch in puncto Energieeffizienz macht sich der Einsatz der Hochleis-
tungs-Sanftstarter Sirius 3RW44 bezahlt. Die Gerdte kdnnen dank ihrer
Spannungs-Strom-Kennlinien auftretende Spitzenwerte ausgleichen und
so Energiekosten einsparen. Zudem verfiigen sie Uber ein integriertes
Uberbriickungskontaktsystem, das nach dem Hochlaufen aktiviert wird.
Dadurch kann auf ein externes Bypassschiitz verzichtet werden — und
trotzdem wird die Verlustleistung der Sanftstarter nachhaltig minimiert.
Ein weiteres energetisches Highlight: In der moglichen Wurzel-drei-
Schaltung sind die Phasen des Sanftstarters in Reihe mit den einzelnen
Motorwicklungen geschaltet. Dann muss das Gerdt nur noch den
Strangstrom (Leiterstrom) fiihren, was etwa 58 % des Motornennstroms

entspricht.
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Die neuen Kélteanlagen
von L&R Kaltetechnik
mit leistungsstarken
Motoren erfiillen bei
Huhtamaki hochste
Produktionsanspriiche

rungen allerdings nicht ganz so hoch.
Dort gentigte eine einfache Parameter-
einstellung Uber das Display und die
Tastatur am Gerat. Die Steuerung selbst
erfolgt Uber die digitalen Kontakte am
Sanftstarter. Der Anlauf geschieht in
Dreieckschaltung, was einer 1:1-Leis-
tungsauslegung entspricht.

Sanftstarter sichern
storungsfreien Anlagenbetrieb

Fir das Allgdauer Werk hat sich die In-
vestition in neue Kalteanlagen nach
dem Split-Verfahren bezahlt gemacht,
denn dank der eingesetzten Sanftstar-
ter Sirius 3RW44 lieBen sich betrdchtli-
che Energieeinsparungen erzielen. Den
groBten Vorteil sehen die Verantwortli-
chen jedoch darin, dass die Gerate die
kurzzeitig auftretenden Stromspitzen
ohne Stérung ertragen und so einen
dauerhaften Anlagenbetrieb sicherstel-
len kdnnen. ]

INFO UND KONTAKT

siemens.de/sirius
frank.schauenberg@siemens.com
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Ascutec Airlaid-Produktion GmbH & Co. KG, Deutschland

Keine Chance

fur Lagerschaden

Nachdem ein Lagerschaden fiir einen Produktionsausfall gesorgt hatte,
entschied sich Ascutec, ein Hersteller von Vliesstoffen, fiir den Einsatz des
Condition Monitoring Systems Siplus CMS2000. Die systematische Uber-
wachung der Lager erhoht seitdem die Verfiigbarkeit der gesamten Anlage.

aus Nirnberg ist ein Spezialist fur die soge-

nannte Airlaid-Technik, eine spezielle Art der
Produktion von Papieren bis hin zu Vliesstoffen unter
Verwendung von Zellulose. Im Dreischichtbetrieb
werden bei Ascutec nach Anwenderwunsch bis zu
acht Tonnen Tiicher pro Tag und Produktionslinie
hergestellt. Dabei wird der in Rollen gelieferte Roh-
stoff ber Mihlen zerkleinert, um dann in ,offener”
Form dem Herstellungsprozess zugefiihrt zu werden.
Das Zerkleinern erfolgt in einer Fertigungslinie mit-
hilfe einer Pin-Muhle und in einer zweiten Uber eine
Hammerkopf-Mihle. Um die Verfligbarkeit der Anla-
gen zu erhdhen, hat das Unternehmen in das Condi-
tion Monitoring System Siplus CMS2000 investiert.

D ie Ascutec Airlaid-Produktion GmbH & Co. KG

Ein typischer Einsatzfall fiir Condition Monitoring: Die Lager der
groBen, schnell drehenden Walzen sind besonderen Belastungen
ausgesetzt

Ursachenforschung mithilfe von
Condition Monitoring

Vorausgegangen war ein Schadensfall: Die Wellenla-
ger einer Pin-MUhle wurden durch neue ersetzt und
ordnungsgemadB in Betrieb genommen. ,Eine Stunde
spater waren die Lager zerstort”, erinnert sich Kurt
Schrepfer, Systemspezialist fir Automatisierungs-
technik bei ATP Péllmann, das fiir die Technik zustén-
dige Serviceunternehmen. Der ATP-Fachmann re-
agierte sofort und nutzte kurzerhand das Siplus CMS
Gerat, um der Ursache auf die Spur zu kommen. Das
Gerdt kann die effektive Schwinggeschwindigkeit
erfassen, auBerdem den Lagerkennwert, Temperatu-
ren und Drehzahlen sowie Uber zwei analoge Ein-
gange weitere wichtige Werte wie Strom, Spannung,
Kraft oder Durchfluss. Dabei lassen sich Warn- und
Alarmgrenzen parametrieren, wodurch dann ein ent-
sprechendes Signal weitergegeben wird. ,Bereits mit
diesem Low-Cost-Gerat kann man in die Datenana-
lyse einsteigen und damit einen detaillierten Ist-Zu-
stand einer Anlage ermitteln”, so Schrepfer.

Letztendlich konnte der Vorfall bei Ascutec durch
das CMS-Gerat geklart werden: Die originalen Ersatz-
lager waren mittlerweile mit einer héheren Tragzahl
ausgelegt, was kleinere Spaltabstdnde mit sich
bringt — und auch mit einer geringeren Fettfillung
einhergeht. ,Diese Verdnderung hat zu dem drasti-
schen Temperaturanstieg gefiihrt, war aber fiir uns
nicht offensichtlich”, berichtet der Automatisie-
rungsfachmann.

Einfache Installation der Sensoren

Inzwischen ist das Condition-Monitoring-Gerdt auch
an die deutlich héher drehenden Hammerkopf-Miih-
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Siemens AG

»Mit einem durchdachten Condition Monitoring

konnen Veranderungen unmittelbar erkannt und

beseitigt werden, bevor sie Produktionsprozesse
empfindlich beeintrachtigen.”

Kurt Schrepfer, Systemspezialist fiir Automatisierungstechnik bei ATP P6llmann

len angeschlossen und misst dort die Temperaturen
und Schwingungen an den Lagern. Hierflir mussten
lediglich in den Lagerbdcken entsprechende Aufnah-
megewinde flir die Sensoren eingebracht werden.
Der digitale Ausgang des CMS2000 wurde dann tber
ein Sicherheitsschaltgerat Sirius 3TK28 fehlersicher
auf den Eingang des Sanftstarters Sirius 3RW40 ge-
flhrt. Bei 70 °C erfolgt eine Alarmmeldung, bei 90 °C
eine Warnung. Danach schaltet das Condition Moni-
toring System auf direktem Weg tber das Sicherheits-
schaltgerdt den Walzenantrieb ab, um einen weiteren
Anstieg der Lagertemperatur zu verhindern.

Wie wichtig Condition Monitoring ist, hat sich auch
bald bei einer Hammerkopf-Mihle gezeigt. Die Tem-
peratur in den beiden Lagern stieg lberraschend an
und wurde sofort tiber das CMS-Gerat gemeldet. Der
Grund: Ein Sieb unterhalb der Hammerkopf-Mihle war
mit Material zugesetzt, was zu verdnderten Kraftver-
haltnissen in der Lagerung und schlieBlich zum Tem-
peraturanstieg in den Lagern gefiihrt hat. ,Das zeigt,
dass mit einem durchdachten Condition Monitoring
Verdanderungen unmittelbar erkannt und beseitigt
werden kdnnen, bevor sie die Produktionsprozesse
empfindlich beeintrdachtigen”, restimiert Schrepfer.

Verfligbarkeit und Wirtschaftlichkeit erhéhen

Siplus CMS2000 wurde einfach auf die Hutschiene
im Vor-Ort-Schaltkasten der Hammerkopf-Mihle ge-
steckt und verdrahtet. Das CMS2000 Basisgerat hat
zwei Aufnahmekanale fiir Maschinenschwingungen
(RMS) und fur die Lageriiberwachung (DKW). Die
detaillierte Schadenserkennung erfolgt mittels fre-
quenzselektiver Diagnose. Zusdtzlich ist das Gerét
modular erweiterbar durch die Temperaturmodule
aus der Simocode Familie. Flr Kurt Schrepfer eine
ideale Losung: ,Mit einem solchen Condition Moni-
toring System sind wir stets im Bilde, wie es unseren
Anlagen geht, und kdnnen Serviceaktivitaten zu-
standsbezogen planen. Das spart Zeit und Geld. Au-
Berdem erhdhen wir so die Verfligbarkeit der An-
lagen, was sich positiv auf die Wirtschaftlichkeit
auswirkt.” ]

INFO UND KONTAKT

siemens.de/siplus-cms
walther.schuller@siemens.com
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Neue Sitrain Lernmethode

Ferngesteuertes

Training

Siemens Industry Training betritt bei der
Trainingsentwicklung Neuland. Zwei momentan
noch unterschiedliche Ansatze der Lern-
methodik mittels neuer Technik sollen zukiinftig
Trainings dort ermoglichen, wo sie bisher nicht
oder nur unter erschwerten Umstanden

stattfinden konnen.

cht Simatic Ubungsgeréte und
AAntriebe mit zwei bis drei

Ubungspldtzen stehen in Biel
in der Schweiz. Thema ist die Weiter-
bildung in Steuerungstechnik im Rah-
men des Solution Partner Programmes.
Eigentlich ist dies nichts Besonderes.
Aber Trainer Michael Jantzon und die
Kursteilnehmer sitzen nicht in der
Schweiz an den Ubungsgeriten, son-
dern in Istanbul.

Geratetraining real
Wie das geht? Mit Remote Control. Die

Kursteilnehmer bedienen an einem be-
liebigen Ortin der Welt die Ubungssoft-
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ware wie gewohnt und merken gar
nicht, dass sie via Gateway mit dem
ferngesteuerten und kameratiberwach-
ten Trainingsgerat verbunden sind. Die
Ubertragung zu den Nutzern funktio-
niert mit VPN. Aber es ist keine Simu-
lation, es ist reales Training. Bild- und
Tonsignale werden Ubertragen, sogar
die Ventilatorgerdusche sind zu horen.

Die schweizerische Hohere Fach-
schule fur Technik Biel (HFT Biel) mit
den Studienrichtungen Maschinenbau
und Systemtechnik hat das Remote-
Control-Training in Zusammenarbeit
mit Siemens projektiert. Geeignet ist
dieses Verfahren flr bestimmte Ziel-
gruppen. Ingenieure, Projektierer und
Programmierer bendtigen beispiels-
weise lediglich eine funktionierende
Software-Umgebung fiir das Training.
Servicetechniker und Instandhalter
sind auf Hardware vor Ort angewie-
sen, um sich weiterzubilden. Normaler-
weise macht in so einem Fall Remote-
Control-Training weniger Sinn. Wenn
man aber an die madchtigen Sinumerik
Schrénke denkt, die von Ort zu Ort
transportiert werden mdissen, wird
auch hier deutlich, wo der Vorteil die-
ser neuen Technik liegt.

Simatic Ubungsgerat in Biel (Schweiz),
die Teilnehmer saBen in Istanbul

¢
!

Simulation am PC

Eine weitere Variante des Trainings mit
Fernzugriff, die zurzeit nur in den Ver-
einigten Staaten angeboten wird, ist
das sogenannte Instructor Led Online
Training. Hier sitzen die Teilnehmer an
verschiedenen Orten und lernen, zum
Beispiel zu Hause oder auch im Biro.
Sie hdéren und sehen die Prasentatio-
nen des Trainers am PC-Monitor. Hard-
ware spielt in diesem Fall keine Rolle,
denn alle Ubungen sind als Simulation
maoglich. Die Dauer der tdglichen Trai-
ningseinheit des Wochenkurses betragt
zwei Stunden. Die Teilnehmer kénnen
jedoch 24 Stunden pro Tag auf die
Hard- und Software-Simulation zugrei-
fen und Gben. Momentan werden zwei
Einflhrungskurse zum Thema Simatic
SPS angeboten.

Diese neuen Methodenansdtze sol-
len und kénnen nicht das Prasenztrai-
ning, das heiBt den persdnlichen Kon-
takt zwischen Trainer und Teilnehmern
ersetzen, sondern ergdnzen sinnvoll
das Trainingsangebot. ]

INFO UND KONTAKT

siemens.de/sitrain
marianne.schoch@siemens.com
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Sitop Selektivitdtsmodule
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Applikationsbeispiele fur Simatic S7 und Simotion

ie Selektivitditsmodule Sitop
DPSEZOOU sind die optimale Er-

ganzung fir alle 24-V-Stromver-
sorgungen, um den Laststrom auf meh-
rere Stromzweige aufzuteilen und die-
se zuverldssig auf Uberlast und Kurz-
schluss zu liberwachen. Die Module las-
sen kurzfristige Stromspitzen, zum Bei-
spiel durch hohen Einschaltstrom, zu,
Abzweige mit lingerer Uberlast schal-
ten sie stromlos. Dies wird selbst auf
hochohmigen Leitungen und bei
.schleichenden” Kurzschlissen sicher-
gestellt. Hier kommen Leitungsschutz-
schalter nicht oder zu spat zum Aus-
[6sen, auch wenn das Netzgerat den
erforderlichen Auslésestrom liefern
konnte. Die intakten Abzweige versor-
gen die Selektivitdtsmodule unterbre-
chungs- und riickwirkungsfrei weiter
mit 24 V und verhindern dadurch gege-
benenfalls einen Totalausfall der An-
lage.

Fiir die Sitop PSE200U sind Applikationsbeispiele
fiir Simatic $7-300/400/1200/1500 sowie Simotion
CPUs kostenlos verfiigbar

Sitop Selection Tool

Bei den Ausfiihrungen mit Einzelka-
nalmeldung erfolgt die Statusauswer-
tung der Abzweige Uber nur einen di-
gitalen Eingang in der Steuerung. Fir
die einfache Einbindung in die Auto-
matisierung stehen zum Download
kostenfreie Applikationsbeispiele fir
Simatic S7-300/400/1200/1500 sowie
flr Simotion CPUs zur Verfligung. Die

Einfach und schnell unterbrechungsfreie
Stromversorgungen auswahlen

ie neue Version des Sitop Se-
D lection Tools ermdglicht zusatz-

lich zu dem bestehenden Pro-
duktportfolio von Stromversorgungen
sowie Kondensator- und Batterie-basie-
renden DC-USV die schnelle Auswahl
und Bestellung der neuen unterbre-
chungsfreien Stromversorgungen Sitop
UPS1600 mit Batteriemodulen. Und so
einfach funktioniert es: Nach Eingabe
weniger Parameter werden die zutref-
fenden Kondensator- oder Batteriesys-
teme mit ihren Leistungsmerkmalen
angezeigt. Als zusatzliche Unterstit-
zung bei der Auswahl kénnen mehre-
re Konfigurationen anhand ihrer Leis-
tungsmerkmale verglichen werden. An-
schlieBend kann die relevante DC-USV-

Konfiguration in die Produktliste tber-
nommen werden. Die Auswahl meh-
rerer Konfigurationen ist auch moglich.
Die in der Produktliste enthaltenen DC-
USV-Konfigurationen kénnen mit ihren
Leistungsdaten in verschiedene Datei-
formate exportiert oder in den Waren-
korb der Industry Mall ibernommen
werden. Zudem kénnen zu den aus-
gewadhlten Produkten weitere Produkt-
informationen wie 3-D-Daten, Schalt-
planmakros, Betriebsanleitungen oder
Zertifikate direkt aufgerufen werden.
Das Sitop Selection Tool ist im Internet
und in der Industry Mall in insgesamt
acht Sprachen verfligbar.

siemens.de/sitop-selection-tool

Siemens AG

Applikationsbeispiele beinhalten Be-
schreibung, Funktionsbaustein sowie
Programme mit Auswertung in der
Steuerung und Visualisierung auf ei-
nem Simatic Panel und kénnen als An-
regung oder als Basis flir eigene
Losungen verwendet werden.

siemens.de/sitop-select

Siemens AG

Mittels auswahlrelevanter Parameter lassen sich die
geeigneten DC-USV-Stromversorgungen auswahlen

SIEMEMNS
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Compliance und das Geschiaft

Positive Erfahrungen

ie Grundlagen fiir verantwor-
Dtungsvolles unternehmeri-

sches Handeln sind Integritat
und Compliance-konformes Ver-
halten. Diese sind auch die Basis
fir nachhaltiges Wirtschaften:

Sie schaffen neue Geschaftschan-
cen, die langfristiges, profitables
Wachstum sichern. Die Folgen von
regel- und gesetzwidrigem Verhal-
ten kénnen enorm sein: horren-
de Strafzahlungen, Ausschluss von
Auftragen, strafrechtliche Konse-
quenzen und nicht zuletzt der da-
mit verbundene Reputationsscha-
den. Dies gilt es in jedem Fall zu
vermeiden. Der wichtigste Punkt
ist jedoch: Ein klares Bekenntnis
zum fairen Wettbewerb fihrt zu
einer konsequenten Ausrichtung
auf Produktinnovation und Kun-
denorientierung.

Mit vielen der mdglichen Kon-
sequenzen hat Siemens im Korrup-
tionsskandal von 2006 Bekannt-
schaft gemacht. Heute, nach dem
erfolgreichen Aufarbeiten der Af-

fare, gilt Siemens als eines der Vor-
bilder in Sachen Compliance. 2013
wurde Siemens erneut vom Dow
Jones Sustainability Index (DJSI) als
nachhaltigstes Unternehmen der
Welt Gber sieben Industriebereiche
ausgezeichnet. Klaus Moosmayer,
Chief Compliance Officer, wurde
2013 zum Vorsitzenden der Anti-
korruptions-Task-Force des beraten-
den Wirtschaftsausschusses der
OECD (BIAC) gewahlt. Und zusam-
men mit den groBten deutschen
DAX-Konzernen trifft sich Siemens
regelmaBig, um das Thema Compli-
ance im gemeinsamen Erfahrungs-
austausch zu vertiefen. Die positi-
ven Erfahrungen damit prasentiert
das Compliance Office des Sektors
Industry seinen Kunden und Ge-
schaftspartnern auch in diesem
Jahr auf der Hannover Messe.
Schauen Sie vorbei, wir freuen uns
auf das personliche Gesprach mit
lhnen.

siemens.de/compliance

SIEMENS

Bibliothek

Sehr geehrte Kunden,

haben wir lhr Interesse am
Siemens Compliance Programm
geweckt? Dann besuchen Sie uns
unter siemens.com/compliance.
Sie haben einen Compliance-
VerstoB bei Siemens oder einem
mit Siemens zusammenarbeiten-
den Unternehmen entdeckt?
Dann setzen Sie sich mit uns in
Verbindung: tiber den Compli-
ance Help Desk ,Tell us” unter
siemens.com/tell-us oder
anonym Uber unseren Ombuds-
mann Andreas von Maridssy
von der Kanzlei von Mariassy
Dr. von Stetten Rechtsanwalte
unter siemens-ombudsman@
rael3.de

Aktuelle Newsletter

Siemens AG

Siemens bietet Ihnen elektronische
Newsletter zu verschiedenen Themen
als Abo an, zum Beispiel den Totally
Integrated Automation Newsletter. Sie
finden den Newsletter unter siemens.de/
industry-newsletter. Uber E-Mail werden
Sie Uber Hard- und Softwareneuheiten,
Dienstleistungen, Applikationsbeispiele,
wichtige Termine und Veranstaltungen

Hans Berger

Automatisieren
mit SIMATIC S7-1500

Projektieren, Programmieren
und Testen mit STEP 7 Professional

2014, 875 Seiten
511 Abbildungen

Automatisieren
mit SIMATIC 57-1500

106 Tabellen zum Thema Totally Integrated Automa-
Egg‘ ;358_3_89578_403_3 tion informiert — elektronisch und immer

topaktuell. Tragen Sie sich einfach mit
Ihrer E-Mail-Adresse ein.

siemens.de/industry-newsletter

B Siemens Industry auf Twitter @siemensindustry

Blog »Wettbewerbsfahige Industrie«: https://blogs.siemens.com/wettbewerbsfaehige-industrie
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Siemens Partner Programm

m das Angebot an Produkten, Services und Lésun-

gen optimal an die Bediirfnisse seiner Kunden
anzupassen, arbeitet Siemens weltweit eng mit
spezialisierten externen Partnern zusammen. Das Siemens
Partner Programm unterscheidet zwischen Solution Part-
nern und Approved Partnern. Mit mehr als 1.300 Partnern
sind die Solution Partner bereits weltweit etabliert. Sie
realisieren vor allem maBgeschneiderte und zukunfts-
sichere Automatisierungslésungen. Die Zusammenarbeit
mit Approved Partnern wird dagegen erst schrittweise e
auf- und ausgebaut. Ihren Kunden bieten sie neben Pro-
dukten, Applikationen und Modifikationen auch eine
Palette an Service-Leistungen. °
Ein fester Bestandteil des Partner Programms ist die
systematische Weiterentwicklung und Qualifizierung der
Partner nach vertraglich festgelegten Qualitatskriterien
sowie klar definierten Prozessen zur optimalen Unterstit-

zung. Dadurch ist gewdhrleistet, dass sich die Partner
durch die erforderlichen Qualitaten auszeichnen:

e Fundiertes Produkt- und System-Know-how

e Sehr gute Leistungen im Service-Bereich
(Field, Repair, Retrofit)

e Technische Kompetenz und
hohe Beratungsqualitat

Hohe Lieferfahigkeit und Liefertreue
e Exzellentes Branchenwissen

Hohe Lésungskompetenz

Der Partner Finder im Internet fiihrt schnell und zuverlas-
sig zum idealen Partner fiir alle spezifischen Aufgaben-
stellungen: siemens.de/automation/partnerfinder

Magazine multimedial

Print
Unsere Fachzeitschriften bieten einen
echten Mehrwert flr Ihr Geschaft. Egal
ob process news, motion world oder
advance: In unseren Fachzeitschriften
flr alle Bereiche der Automatisierungs-
und Antriebstechnik sind Information
und Technik interessant aufbereitet,
aktuell recherchiert und in Anwen-
dungsbeispielen beschrieben. So sind
Sie als Anlagenbetreiber oder Maschi-
nenbauer immer bestens informiert —
speziell zugeschnitten auf Ihre Branche.
Sie kdénnen ein kostenloses Abon-
nement lhres Fachmagazins unter
siemens.de/industry-magazines be-
stellen oder auch direkt unter siemens.
de/advance abonnieren.
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Schaut nach dem Motor.
Und hat den Prozess im Blick.

SIMOCODE pro S: der smarte Einstieg ins Motormanagement -
fir mehr Transparenz und hohere Prozessqualitat

siemens.de/simocode

SIMOCODE pro S — das neue Mitglied der bewdhrten Sys-
temfamilie SIMOCODE pro definiert den Einstieg ins in-
dustrielle Motormanagement neu. Alle Basisfunktionen
zur Steuerung, Uberwachung und zum Schutz des Motors
sind — bei einer Baubreite von nur 22,5 mm — bereits
integriert. Dazu stehen Funktionen wie Erdschluss- und

Temperaturiiberwachung sowie die Anbindung von 230-V-

Eingdngen bereits in der Einstiegsklasse zur Verfligung.
Und die PROFIBUS Schnittstelle sorgt flir mehr Transparenz
und hdéhere Prozessqualitdat zum attraktiven Preis.

Mit der zentralen Software SIMOCODE ES - auf Basis TIA Portal — zur
Inbetriebnahme, Betrieb und Diagnose von SIMOCODE pro wird das
Engineering zum Kinderspiel.

Answers for industry.
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