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Mit ifm lauft's besser

Ob entlang des Wasserkreislaufs, bei der Zustandstberwachung

von Maschinen, der Optimierung von Energieerzeugung oder in
der Kadsemanufaktur: All dies sind Schaupléatze gelungener Auto-
matisierungslésungen, bei denen ifm seine Kunden erfolgreich

unterstitzt hat.

Lassen Sie sich auch in der siebten Auflage der ,Application
Reports” inspirieren von spannenden Einblicken in Applikationen,
die — ganz gleich in welcher Industrie sie zu finden sind — immer
ein Plus fur unseren Kunden darstellen. Ein Plus an Sicherheit, an

Effizienz und an garantierter Qualitt.

Wir winschen lhnen eine inspirierende Lektire!

Kégelhof

Sensoruberwachte
Ultraschalldesintegration
in einer Biogasanlage

Wir sind jederzeit auf der Suche nach spannenden und cleveren
Lésungen, die Sie mit unseren Produkten umgesetzt haben.
Warum? Weil nichts inspirierender ist als die erfolgreiche Praxis.
Sind Sie bereit, Ihren Benefit aus ifm-Produkten mit anderen zu

teilen? Dann melden Sie sich bei uns. Gerne berichten wir in der
kommenden Ausgabe auch Uber Ihre Erfolgsgeschichte.

So einfach geht’s: Senden Sie uns eine kurze Beschreibung lhrer
Applikation. Wir treten mit Ihnen in Kontakt, besuchen Sie vor Ort,

erstellen professionelle Fotos und fiihren ein Interview mit lhnen.
Daraus erstellen wir dann einen Application Report. Dieser wird
nicht nur in der ndchsten Ausgabe verdffentlicht, sondern auch
in Fachmagazinen oder auf Wunsch als Sonderdruck fir Sie und

lhre Kunden.

Interessiert? Dann freuen wir uns auf lhre Nachricht an
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Késerei Wildberg -
Sensorik in der Kdasemanufaktur

Warum eine Schweizer Kaserei bei der Pro-
duktion ihrer Spezialitaten auf Sensorik

von ifm setzt.

Auch in Zeiten vollautomatischer Lebensmit-
telproduktion wird in der Kaserei Wildberg
in den entscheidenden Entstehungsphasen
der Kaseproduktion noch mit viel Experten-
wissen und handwerklichem Geschick in
den Fertigungsprozess eingewirkt.

Die Kasemanufaktur Wildberg wurde 2021
von der Firma staedler automation AG
prozesstechnisch auf modernsten Stand
gebracht.

Hier, im Zurcher Oberland, wird aus hoch-
wertiger Milch von ausgewahlten Land-
wirten der Umgebung mit ausgekligelten
Rezepturen ein exquisites Geschmacks-
erlebnis gezaubert, jahrelange Reifepro-
zesse des Kases inbegriffen.

Der Schlissel zum Erfolg ist eine ausge-
kligelte Automatisierung im Hintergrund:
Verschiedenste Sensoren helfen, die zahl-
reichen Prozessparameter genaustens ein-
zuhalten. Nur so ist eine gleichbleibend
hohe Produktqualitat gewahrleistet.
Magnetisch-induktive Durchflusssensoren in der Permeat-

Stufe der Umkehrosmoseanlage Gberwachen und regeln
die Aufkonzentration der Molke.



Dass die Mitarbeiter der Wildberger
Kasemanufaktur ihr Handwerk verste-
hen, merkt man sehr schnell, wenn man mit Geschéafts-
fihrer Roland Rlegg die neuen Produktionshallen
betritt: Jeder hier kennt seine Aufgabe und beherrscht
sein Metier, alles greift ineinander wie ein Zahnrad ins
andere. In den Kéasekellern offenbart sich die enorme
Spannweite der Produkte beziehungsweise Rezepturen:
Von beliebten Spezialitdten wie dem Emmentaler AOP
Uber den Mozzarella bis hin zur eigenen Erfindung, dem
Cheebab, einem Kéaseddner, reicht das Portfolio.

Letzterer erfreut sich seit den ersten Verkostungstests am
hauseigenen Verkaufsstand groBer Beliebtheit bei Kun-
den aus nah und fern. Das Rezept des Erfolges: Hochste
Qualitat.

Seit Friihjahr 2021 lauft die Produktion im Neubau: Pro-
zesstechnisch ist die Kaserei auf modernstem Stand,
ausgestattet von der Firma staedler automation AG. Der
Automationsspezialist ist nur wenige Kilometer weiter
entfernt beheimatet — und setzt bei der sensorischen
Uberwachung seiner Anlagen auf Produkte und Lésun-
gen des Automatisierungsspezialisten ifm.

B Kase und Sensoren

Doch was hat traditionelle Kdsemanufaktur mit den
Sensoren zu tun? Sehr viel, denn die Produktions-
maschinen in der Kaserei kénnen nur dann in der fur
die Qualitat erforderlichen Prazision gesteuert werden,
wenn die Steuerung selbst konstant exakte Prozess-
parameter geliefert bekommt.

Beispiel: Vom Zulauf der Milch in den Separator Uber den
Warmetauscher bis hin zum Kasefertiger missen insbe-
sondere Temperatur und Druck exakt eingehalten wer-
den, um die Milch entsprechend zu behandeln.

Doch von vorne: In der Milchannahme stehen Lager-
tanks, in denen die frisch angelieferte Milch herunterge-
kdhlt und gerthrt wird. Hier Gberwachen Fullstand- und
Temperatursensoren die ordnungsgemaéfe Lagerung der
Milch.

Auch die CIP-Anlage, mithilfe derer die Verrohrungen
und Tanks regelmaBig gereinigt werden, wird sensorisch
Uberwacht: Zum Beispiel kontrollieren Durchflusssen-
soren die Wassermengen wahrend der Spilprozesse.

B Bestmoglicher Schutz fur temperatur-
sensible Prozesse

In der sogenannten Thermisierung kdnnen insbeson-
dere die Temperatursensoren ihre Starken ausspielen.
Abhéangig von der gewiinschten Kasesorte wird in einem
Platten-Warmetauscher eine prazise und zeitlich exakt
definierte Erwarmung der Rohmilch durchgefahrt.

Paarweise zusammenwirkende Temperatursensoren
vom Typ TA2502 stellen in jedem der drei Segmente
des Warmetauschers die Ein- und Austrittstemperatur
fest, um der Steuerung die Moglichkeit zur prazisen und
unmittelbaren Nachregelung in den jeweils nachgeschal-
teten Warmetauscher-Segmenten zu geben.
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Sensorik in der Kdasemanufaktur
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B Selbstiberwachender Temperatursensor

Die zweifelsfrei verantwortungsvollste Funktion im
gesamten Prozess Ubernimmt der Temperatursensor
vom Typ TCC501 an der HeiBhaltestrecke des Warme-
tauschers, wo durch die Temperaturhaltung Gber die Zeit
die Milch auf den weiteren Prozess hin mikrobiologisch
optimiert beziehungsweise abgesichert wird.

B Permanenter Status-Check

Die Besonderheit des TCC: Der Temperatursensor misst
nicht nur sehr genau, er bietet Anlagenbetreibern auch
die Mdglichkeit, ereignisbezogen — und nicht erst beim
nachsten geplanten Kalibrierintervall — auf Driftverhal-
ten reagieren zu kdénnen. Dank der Calibration Check
Technology erkennt der TCC sein eigenes Driftverhalten.
Dazu gleicht der Sensor den Temperaturwert mit einem
zeitgleich gemessenen Referenzwert ab. Liegt die Abwei-
chung auBerhalb des Toleranzwertes, der von 0,5 bis
3 K eingestellt werden kann, zeigt der TCC dies optisch
an und gibt per 10-Link sowie per Diagnoseausgang eine
Meldung an die zentrale Steuerung. Gleiches gilt auch
im Falle einer gravierenden Stérung.

Herzstlick der Anlage:
Plattenwédrmetauscher zum exakten
Temperieren der Rohmilch.

Flr besonders prozesskritische Stellen:
Selbsttiberwachender Temperatursensor TCC
mit optischer Zustandsanzeige.

Somit mindert der TCC das Risiko, insbesondere bei
Frischeprodukten ganze Produktionschargen aufgrund
fehlerhafter Fertigungstemperaturen zu verlieren.

B Ereignisbezogen reagieren,
Qualitat sichern

Gerade bei Fertigungsprozessen, wo exakte Temperatur-
werte flr die Qualitat der Produkte entscheidend sind,
ist es wichtig, sich auf die Genauigkeit der Messwerte
verlassen zu kénnen. Dank des Inline-Kalibrierprozesses
erzielt der TCC eine Genauigkeit von + 0,2 K entlang
des gesamten Messbereichs. Damit ist er ideal geeignet
fr den Einsatz in diesen temperatursensiblen Prozessen.
Das mikrobiologische Geschehen der Frischprodukte ist
damit zu jedem Zeitpunkt sicher Gberwacht.

B Transparente Sensorkommunikation

Ob visuell oder digital: Der TCC kommuniziert somit
den aktuellen Status auf jedem Wege transparent und
unmissverstandlich: Am Sensor selbst signalisiert griines
Licht eine fehlerfreie Funktion. Blau weist auf eine Tem-
peraturabweichung auBerhalb des Toleranzbereichs hin.



Die Firma staedler automation AG hat die prozesstechnische
Steuerung der Késerei realisiert. Sdmtliche Prozesswerte
sind am Leitssystem einsehbar.

Rot meldet eine gravierende Fehlfunktion, etwa den
Ausfall des Hauptmesselements. Dartber hinaus hin-
terlegt der TCC per 10-Link automatisch alle fur eine
einwandfreie Dokumentation relevanten Daten: Einbau-
datum, Betriebsstunden, Temperaturhistogramm sowie
Logbucher zu Ereignismeldungen (Betriebsstunden und
Eventnummer) und zum Kalibrierprifstatus (Betriebs-
stunden, Temperaturwert, Driftwert, Limit und Status).

B Simulationsmodus: Schon vor der
Installation auf der sicheren Seite

Mittels Software kann der Wert definiert werden, ab
dem der TCC eine Meldung ausgibt. Im Simulationsmo-
dus, in dem beispielsweise die Prozesstemperatur und
Referenztemperatur des Sensors frei gewdhlt werden
kénnen, lasst sich vorab prifen, ob der Sensor korrekt
in die Steuerung eingebunden wurde. Diese Prozess-
simulation rundet den hohen Schutzfaktor ab, den der
TCC bietet.

B Robustes Design fur langlebigen Einsatz

Ein vollverschweites und abgedichtetes Gehduse sowie
ein neues Messspitzendesign machen den TCC dauer-
haft resistent gegen externe Einflisse wie Feuchtigkeit,
thermische und mechanische Schocks und Vibrationen.

B G%2-Drucksensor mit Hygienezulassung
far kleine Rohrleitungen

Ein weiterer, wichtiger Sensor fur die Kaserei Wildberg
ist der Drucksensor vom Typ PM15. Er Uberwacht die
Druckverhaltnisse im Warmetauscher mit dem Ziel, die
Dricke in der bereits thermisierten, also erhitzten keim-
freien Milch, stets hdher zu halten als an der gegeniiber-
liegenden Seite der Warmetauscherplatte, wo entweder
Frischmilch oder HeiBwasser anliegt. Bei moglichen Ris-
sen in der Warmetauscherplatte kann durch den Uber-
druck ausschlieBlich die Milch entweichen. Andersherum
kdnnen aber keine Fremdmedien in den hochsensiblen
Produktionsprozess gelangen.

Insofern sich Ablagerungen an der Warmetauscherplatte
bilden und damit der Druck bei sonst konstanter Stro-
mungsgeschwindigkeit ansteigt, kann der Drucksensor
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, , Wir lieben Kase. Daftr brauchen
wir Technik. Und dabei hilft uns
die Firma ifm mit ihren Sensoren.

Kompakt und hygienetauglich: Ideal fur kleine Nennweiten:
Drucksensor der Baureihe PM15 mit frontbindiger Drucksensor der Baureihe PM15 mit G'2-Prozessanschluss in
Keramik-Messzelle. der Beschickung der Umkehrosmoseanlage.

diesen Umstand fur die Steuerung transparent machen,
so dass entsprechend nachgeregelt oder ein Wartungs-
intervall eingeleitet wird.

B Problemléser fur hygienegerechte
Produktionsanlagen

Der neue Drucksensor PM15 verflgt Gber eine einzigartiges
frontbundiges Dichtsystem mit Teflon und PEEK. Dieses
erlaubt erstmals die hygienegerechte Integration kleiner
keramisch-kapazitiver Messzellen in kleine Rohrleitungen
ab DN25.

Dank des minimierten G¥2-Gewindes kann der Einbau
ohne groBbauende und teure Adapter erfolgen. Die
somit totraumfreie hygienezertifizierte Adaption ver-
hindert Ablagerungen und gewabhrleistet eine optimale
Reinigbarkeit wahrend des CIP-Prozesses.




B Wartungsfrei und robust

Der Sensor ist somit prozessseitig ohne Elastomerdich-
tung konstruiert und damit wartungsfrei. Die frontbin-
dige, robuste Keramikmesszelle ist extrem langzeitstabil
und halt Druck und Vakuumschlégen ebenso stand wie
Einwirkungen durch abrasive Stoffe. Es handelt sich
dabei um ein sog. ,trockenes Messprinzip”, da keine
Druckmittlerflissigkeit zum Einsatz kommt und somit
das Risiko der Freigabe von kritischen Flissigkeiten in
das Medium ausgeschlossen ist. Der Sensor ist damit
praktisch verschleifrei. Er halt Mediumtemperaturen
von bis zu 150 °C (max. 1h) stand, was eine Dampfreini-
gung ermdoglichen wirde. Das EHEDG-Zertifikat, FDA-
Zulassung und 3A-Standard bestatigen seine Eignung fur
hygienischen Prozesse.

Bl Das Leistungs-Plus dank 10-Link

Wie nahezu alle ifm-Sensoren verfligt auch der PM15
Gber 10-Link. Neben dem klassischen Analogsignal
(4...20 mA) lasst sich der Prozesswert verlustfrei digital
Ubertragen. Aber |0-Link bietet hier noch mehr: Der
Sensor besitzt auch einen Temperaturfuhler, dessen Wert
der Anwender Uber 10-Link abrufen kann.

Vorteil: Bei unkritischen Anwendungen kann auf diese
nicht-invasive Temperaturmessung zurUckgriffen wer-
den, um ,so ganz nebenbei” mehr Transparenz und
Sicherheit in die Anlage zu bekommen - das spart
Material- und Montagekosten. Weitere Komfortmerk-
male von 10-Link sind die Nullpunktkalibrierung und die
Skalierung von Messbereichen.

B Fazit

Nicht trotz, sondern wegen der automatischen Prozess-
Uberwachung ist es der Kaserei Wildberg mdéglich, sich
auf die Herstellung individueller Kasespezialitdten zu
konzentrieren, wahrend die dafir notwendigen Anla-
gen zuverlassig und prazise ihre Aufgabe erfillen. Pass-
genaue, durchdachte Sensorik sorgt auch an Stellen mit
besonderen Herausforderungen fiir eine einfache und
sichere Uberwachung der Produktion.

Geschéftsfihrer Roland Riiegg:
“Wir lieben Kése. Daftir brauchen wir Technik.
Und dabei hilft uns die Firma ifm mit ihren Sensoren.”
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Boehringer Ingelheim zdhlt weltweit zu
den 20 fiihrenden Pharmaunternehmen
tiber 130 Jahren Erfahrung. Es ist zudem das
groBte forschende Pharmaunternehmen in
Deutschland.

Der Weg zur zustandsorientierten Instand-
haltung in der pharmazeutischen Liiftungs-
technik bei Boehringer Ingelheim

Reinraume sind fur die sichere und den Quali-
tatsanforderungen entsprechende Herstel-
lung sensibler Produkte, wie sie etwa in der
Pharmaindustrie entstehen, unabdingbar.
Entsprechend hoch ist die Bedeutung einer
einwandfrei funktionierenden Versorgung
der Labor- und Produktionsraume mit ent-
sprechend partikelarmer Luft.

Daher Uberwacht das Pharmaunternehmen

Boehringer Ingelheim seine Liftungsanlagen

10

Boehringer Ingelheim — Condition Monitoring
an Reinraum-Liiftungsanlagen

Der Pharmakonzern Boehringer Ingelheim setzt bei seinen
Reinraum-Liftungsanlagen auf Schwingungsdiagnose von ifm
zur zustandsorientierten Instandhaltung.

rund um die Uhr, um einen stérungsfreien
Betrieb zu gewabhrleisten. Die zustandsorien-
tierte Instandhaltung kénnte diesen Prozess
auf eine neue Ebene bringen.

Boehringer Ingelheim befindet sich mit sei-
nem Partner ifm auf dem Weg dorthin.



Seit 2008 arbeitet die Abteilung Engineering &
Technology von Boehringer Ingelheim im Bereich der
Schwingungs- und Walzlageranalytik mit dem Auto-
matisierungsspezialisten ifm zusammen. Dabei spielt
das Schwingungsdiagnosesystem VSE100 in der Prozess-
und Laftungstechnik eine zentrale Rolle, denn es sorgt
far einen stérungsfreien Betrieb der GMP-konformen
Luftungsanlagen. GMP steht fir Good Manufacturing
Practice. Dies sind international geltende Richtlinien
zur Qualitatssicherung, die vor allem in der Herstellung
pharmazeutischer Produkte zum Tragen kommen.

, , Nach eingehender
Begutachtung entschied
sich Boehringer Ingelheim
flir einen Ausbau mit
den Schwingungs-
und Walzlageriber-
wachungssystemen
von ifm.

Herzstlick des Systems ist die Auswerteeinheit VSE100.
Sie bietet Eingange fir bis zu vier Schwingungssensoren.
Das Schwingungsverhalten wird intern analysiert und
bewertet. Abnormale Anderungen am Schwingungs-
verhalten werden erkannt und bei Grenzwerttberschrei-
tung mehrstufig mittels Schaltausgange signalisiert.

Das erlaubt die zuverlassige Uberwachung von Maschinen
und Anlagen. Verschleil3, zum Beispiel an den Walzlagern
von Antrieben, wird so frihzeitig erkannt, bevor es zu
kritischen Zustéanden oder gar Ausfallen kommt.
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Boehringer Ingelheim — Condition Monitoring
an Reinraum-Liftungsanlagen

Kompakte Schwingungsdiagnose:
Auswerteeinheiten der Serie VSE
fur vier Schwingungssensoren und
weitere Analogsensoren.

In der bisherigen Ausfihrung des Schwingungsdiagnose-
systems von ifm wurde das Schwingungsverhalten und
damit der Zustand der Uberwachten Lifter in der Gebaude-
leittechnik mit einer Ampel visualisiert. Wenn die Farbe
von ,grin” auf ,gelb” wechselte, erhielten Service-
techniker Hinweise auf einen méglichen Schaden am
Motor oder Lufter. Dank des Systems liefen die Luftungs-
anlagen seitdem durchgehend stérungsfrei. Allerdings:
Um eine Meldung weitergehend zu analysieren, mussten
sich die Servicetechniker bislang mit einem Laptop an der
Auswerteeinheit andocken, um diese auszulesen und so
den Schaden im Detail zu bewerten.

Vor etwa drei Jahren entschloss sich die Abteilung
Engineering & Technology, bei der Schwingungs- und
Walzlagerdiagnostik eine zukunftsweisende Investition
zu tatigen. Damit verbunden ist eine Veranderung von
der rein praventiven Instandhaltung zur zustandsorien-
tierten Instandhaltung.

Rafael Cannas, Maintenance Manager und seit
26 Jahren bei Boehringer Ingelheim in der Instandhal-
tung tatig, erklart: ,Unser Ziel war es, zundchst eine
Kombination aus vorbeugender und zustandsorientierter
Instandhaltung zu implementieren. Ein Zwischenschritt
auf unserem Weg zur zustandsorientierten Instand-
haltung ist das Arbeiten im Condition Monitoring an
unserem Beispiel-Equipment. Hier setzten wir IT-seitig
auf das Dashboard von ifm, welches wir vor einem Jahr
implementiert haben. Flr die Zukunft streben wir eine
Kl-basierte Ausfallprognose an. Algorithmen sollen uns
dann berechnen und informieren, wann welches Equip-
ment seine Restlebensdauer erreicht hat”.

B Verschiedene Systeme getestet

In den ersten Beratungen mit den Fachvertriebsspezialis-
ten von ifm wurde das vorhandene VSE100-System an
einer Musteranlage aus dem Jahr 2008 modernisiert und
ausgetauscht. Parallel liefen weitere Versuche mit anderen
Lieferanten in den unterschiedlichsten Anwendungs-
féllen. Dabei wurden verschiedene Remote-Systeme
getestet: In einigen konnte man die Diagnose komplett
fremdvergeben, wahrend in anderen Schwingungs- und
Walzlagersystemen Techniker vor Ort Messungen vor-
nehmen konnten.

Nach etwa einem Jahr wurde ein Reslimee gezogen. Nach
eingehender Begutachtung entschied sich Boehringer
Ingelheim fir einen Ausbau mit den Schwingungs- und
Walzlageriberwachungssystemen von ifm. Ausschlag-
gebend war die zuverlassige und positive Erfahrung mit
dem System seit 2008, aber auch die einfache Handhabung
des Dashboards, welches zur Auswertung genutzt wird.

AuBerdem war es Boehringer Ingelheim wichtig, mit ifm
einen Partner zu haben, der bereits in anderen Industrie-
bereichen mit derartigen Systemen Erfahrung gesammelt
hat.

B Prazise Prognose spart Millionen

So startete im Herbst 2019 das Projekt ,Aufbau Con-
dition Monitoring fir Wélzlager-Schwingungsanalysen”.
Das Ziel: Die fur das Projekt ausgewahlten Luftungssys-
teme in einem pharmazeutischen Produktionsgebaude
in Ingelheim auf das groBte wirtschaftliche Risiko eines
Ausfalles hin zu Gberwachen.

Diese Luftungsanlagen versorgen ausnahmslos Raume
der ,Reinraumklasse D”. Ziel war es, die Anlage bereits
ab Sommer 2020 nur noch automatisiert per Analyse
Tool zu Uberwachen. Gemeinsam mit ifm wurde dieses
Ziel erreicht: Die Luftungsanlagen wurden im Sommer
umgerUstet und in Betrieb genommen.

B Kurzfristige Einsparungen im
sechsstelligen Bereich

Das Dashboard VESO04 wurde ab diesem Zeitpunkt zur
vorbeugenden Instandhaltung eingesetzt. Expertinnen
und Experten aus der Engineering-Einheit von Boehringer
Ingelheim sowie dem eigenen Service-Center ermittelten
gemeinsam in einem halbjahrlichen Intervall den Zustand
des Bauteils und erstellten eine Handlungsempfehlung.

Der Erfolg war beachtlich: Die Umstellung brachte in kur-
zer Zeit Einsparungen im hohen sechsstelligen Bereich
ein, da man Produktionsausfélle durch abgestimmte
oder geplante Reparaturen an Liftungsanlagen vermei-
den konnte.

Rafael Cannas kontrolliert die am Dashboard
ubersichtlich visualisierten Zustdnde der Walzlager.



, , Auf unserem Weg zur
zustandsorientierten Instand-
haltung setzten wir IT-seitig
auf das Dashboard von ifm.

Mittlerweile werden dank der zuverlassigen Prognose
die Walzlager der Anlagen nicht mehr zeitbasiert aus-
getauscht, sondern erst dann, wenn deren Abnut-
zungsvorrat tatsachlich aufgebraucht ist. Durch diese
bedarfsgerechte Instandsetzung werden Material- und
Wartungskosten reduziert, gleichzeitig wird die Umwelt
entlastet — und auch das Personal kann effizienter ein-
gesetzt werden.

B Schulungen in Zeiten der
COVID-19-Pandemie neu gedacht

Wahrend der COVID-19-Pandemie wurden die Mitarbei-
tenden von Boehringer Ingelheim per Remote-Schulung
durch ifm im Umgang mit der Analysesoftware geschult.
Dies war fur beide Seiten eine spannende Erfahrung, da
das praktische Arbeiten an Testobjekten zum Schulungs-
inhalt gehort.

Aktuell ist das Projektteam auf dem Weg, eine
zustandsorientierte Instandhaltung abzubilden. Ziel ist
es, dies in einer SAP-Cloud/PAl zu machen.

Dort kdnnte man dann die Ausfallwahrscheinlichkeit von
Luftungsanlagen durch einen Walzlagerschaden oder
eine Unwucht prognostizieren.

Hierzu wurden die Daten der VSE100 in einer neuen
[T-Architektur eingebettet, und Boehringer Ingelheim
arbeitet partnerschaftlich mit den Datenspezialisten des
ifm-Tochterunternehmens statmath daran, diese Daten
fur die weitere Nutzung in eine verwertbare Qualitat zu
bringen.

.Dabei kommt es uns entgegen,
dass statmath genau diese Punkte
in der Automobilindustrie bereits
erfolgreich umgesetzt hat und so
Uber weitreichende Erfahrungen
verfigt”, so Julia Kaufmann,
Maintenance Manager bei Boehringer
Ingelheim.

Sie haben zustandsorientierte Instand-
haltung beim Pharma-Konzern
Boehringer Ingelheim auf ein neues
Level gebracht (v.l.n.r.):

Christian Ritz (Sales Engineer ifm),
Rafael Cannas, Julia Kaufmann

(beide Specialist Maintenance Engineer
bei Boehringer Ingelheim)

Fur das Pharmaunternehmen ist es elementar, die gute
Herstellpraxis als Grundlage in seine Instandhaltung mit
einzubeziehen. Dies erfordert zum Beispiel eine Risiko-
betrachtung, wenn man die Instandhaltungsart anpasst.
Auch dies wird im Rahmen des Pilotprojektes bertcksich-
tigt.

Rafael Cannas: ,/Im Rahmen der Digitalisierung wird
uns das Thema, den validierten Zustand der Systeme zu
erhalten, weiter beschéftigen, ebenso die Qualifizierung
von eigenen Technikern, um sie flr die Zukunft fit zu
machen. In unserem Pilotprojekt haben wir die Vorteile
von Condition Monitoring bereits nachgewiesen. In
Zukunft stellen wir uns vor, die Ausfallwahrscheinlichkeit
des Equipments vorherzusagen, um mit diesem Wissen
die Instandsetzung so zu planen, dass der Herstellbetrieb
in seiner Produktionszeit nicht mehr gestért oder unter-
brochen werden muss.”

B Fazit

Das Pilotprojekt bei Boehringer Ingelheim zeigt: Unter-
nehmen kénnen erheblich von modernem Condition
Monitoring profitieren. Insbesondere dann, wenn die
Instandhaltung hochrelevanter Produktionsanlagen
bedarfsgerecht und nicht mehr zeitbasiert vorgenom-
men werden kann, lassen sich Einsparungen in hohem
MaBe erzielen: Gezielte Wartungsplanungen reduzieren
Stillstandzeiten, minimieren Materialkosten, entlasten
Fachpersonal und schonen nicht zuletzt die Umwelt.




Mobac - Draht-Ende bei Umspulvorgdangen
mit 3D-Sensorerkennen
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Reflexions-Trick beim O3D-Sensor optimal genutzt.

Die Mobac GmbH ist Spezialist fir Draht- und Kabel-Ablaufgerate. Getreu dem Leitsatz
von fihrenden Draht- und Kabelherstellern ,,Wer Drahte und Kabel herstellen will, muss

bremsen kénnen”, liegt bei ihren Anlagen ein besonderes Augenmerk auf dem perfekten

Bremspunkt. Denn der am Spulenkérper fixierte Draht wirde die Umwickelmechanik und

die Spulen unweigerlich zerstéren, wiirde der mit hoher Geschwindigkeit ablaufende

Abwickelvorgang nicht rechtzeitig vor dem Erreichen des Draht-Endes gestoppt werden.

Hierfr setzt Mobac einen Kamerasensor von ifm ein. Dieser erkennt zuverlassig die letzte

Lage auf dem Spulenkdrper und leitet rechtzeitig den Bremsvorgang ein.

Michael Will, technischer Leiter bei Mobac: , Wir bauen
Anlagen, um unterschiedlichste Materialien auf-, ab-
oder umzuwickeln. Wir kommen klassisch aus der Draht-
und Kabelindustrie, aber mittlerweile wickeln wir auch
Folien, Extruderprodukte, Seile, aber auch Fasern, zum
Beispiel Kohlefasern. Also alles, was auf irgendeine Art
auf- und abgewickelt wird und vielseitig und flexibel in
der Anwendung sein muss.”
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B SchweiBdrahte umspulen

Eine dieser kundenspezifischen Sondermaschinen ist eine
Umspulanlage fur verschiedenartige Schwei3drahte. lhre
Aufgabe besteht darin, Schweidraht von einer grof3en
Vorratsspule auf viele kleine kundenspezifische Spulen
zu verteilen.



Der Sensor erkennt anhand des Reflexionswertes,
ob er auf den Draht oder auf den Spulenkérper schaut.

Michael Will erklart die Problematik: ,Der Wunsch
unseres Kunden war es, den Umwickelvorgang automa-
tisch zu stoppen, bevor das Material auf der Vorratsspule
beendet ist. Denn das Draht-Ende ist in der Regel an der
Vorratsspule sehr gut gesichert. Und widrde die Anlage
beim Umspulen mit hoher Abwickelgeschwindigkeit
in das Draht-Ende reinfahren, wirden die Spulen oder
andere Komponenten in der Umwickelstation zerstort,
denn die Schwei3drdhte sind recht zugfest. Friher hat
ein Bediener auf die Abwickelspule geschaut und den
Vorgang rechtzeitig manuell gestoppt. Die restlichen
Windungen hat er dann im manuellen Tipp-Betrieb
gefahren oder er hat das Ende einfach abgeschnitten
und weggeworfen. Das ist weder besonders sicher noch
effizient. Die Herausforderung war jetzt, einen Abwickler
zu schaffen, der mit hoher Geschwindigkeit bis in die
letzte Lage reinfdhrt und selbstdndig erkennt, wenn die
allerletzte Lage auf der Vorratsspule begonnen wurde
abzuwickeln.”

Seit 1981 baut das Unternehmen aus Mielken-
dorf bei Kiel Komponenten fiir die Antriebs-
technik, zum Beispiel Bremsen und Kupplun-
gen. Zentrales Geschaftsfeld ist jedoch der
Sondermaschinenbau.

B Der Sensor bremst

Mit dieser Problemstellung hat sich Mobac an den Auto-
matisierungsspezialisten ifm gewandt. Es sollte ein Sen-
sor gefunden werden, der die letzte Wicklung auf der
Abwickelspule erkennt und ein sanftes und dennoch
rechtzeitiges Bremsen der Umwickelanlage ausl6st.

Mobac hat verschiedenartige optische Sensoren getestet,
um das Draht-Ende auf den unterschiedlichen Spulen-
korper zu detektieren. Am zuverldssigsten und zugleich
universellsten hat sich dabei der optische 3D-Sensor O3D
von ifm bewahrt. Eigentlich wird dieser Sensor zur drei-
dimensionalen Erfassung von Objekten und Szenerien
eingesetzt. In dieser Applikation nutzt man jedoch eine
ganz andere Eigenschaft des Sensors.

15



Mobac - Draht-Ende bei Umspulvorgéngen

mit 3D-Sensorerkennen

, , Kompakt, robust, einfach
in der Handhabunag.
Fidr unsere Anwendung ist
der O3D von ifm ideal.

B Reflexionswerte und ROls

Stefan Leimann, Senior Sales Engineer Position Sensors
bei ifm, erklart den Kunstgriff: ,Der Sensor liefert fir
jeden Bildpunkt des Kamerabildes einen Reflexionswert,
den nutzen wir. Dieser wird mit einem Amplitudenwert
von 0...65.536 im Sensor dargestellt. Wenn der Sensor
auf den Draht schaut, sieht er eine helle weil3e Linie, das
ist das reflektierte Licht vom Draht. Das erzeugt einen sehr
hohen Amplitudenwert. Wird ein bestimmter Schwell-
wert unterschritten, deutet das auf eine reduzierte
Reflexion hin. Das ist genau dann der Fall, wenn kein
Draht mehr zu sehen ist. Im Kamerasensor haben wir

Abwickler zur Aufnahme
verschiedener Spulenkérper.

zwei Bereiche, sogenannte ROIs, definiert, die der Sensor
auswertet, ndmlich die linke und rechte Seite der Spule.
Damit spielt es keine Rolle, ob die letzte Lage von links
oder rechts abgewickelt wird. Sobald eine der beiden
ROIs des Sensors auf den Spulenkérper schaut, sinkt
der Reflexionswert. Dann wird der Abwickelvorgang per
Sensorsignal rechtzeitig gestoppt, noch bevor die letz-
te fixierte Wicklung des Spulenkdérpers erreicht wird. So
werden Beschddigungen an der Maschine zuverlédssig
vermieden.”




B Maximale Flexibilitat

Eine Herausforderung, die es zu I6sen galt: Die Vorrats-
spulen bestehen aus verschiedenen Tragern. Mal sind
Kunststoffspulen aus einem sogenannten Vollk&rper, mal
sind es die klassischen SchweiBdrahtspulenkorper, die
aus Drahtgeflecht bestehen. Auch die Drahtsorten sind
unterschiedlich: metallisch blanker Draht oder lackierter
Draht in verschiedenen Farben.

L~Unser Kunde nutzt an dieser Anlage Drahte mit ver-
schiedenen Durchmessern auf unterschiedlichen
Trdgerspulen. Wir haben den Sensor so universell para-
metrieren kénnen, sodass wir auch bei unterschiedlichen
Draht-Spulen-Kombinationen keine Umparametrierung
vornehmen mdssen. Die Erkennung der letzten Lage
Uber den Reflexionswert funktioniert stets einwandfrei.
Das war fir uns der Grund, uns fir diesen ifm-Sensor zu
entscheiden. Damit decken wir die komplette Bandbrei-
te ab. Unser Kunde kann beliebige Spulen fahren, auch
welche, die wir vorher nicht an dieser Maschine getestet
haben”, so Michael Will.

Der leere Spulenkdrper reflektiert deutlich weniger Licht als
der Draht. Der Sensor signalisiert ,Kein Draht vorhanden”.

Bei Mobac wird man auch zuklnftige Maschinen bei
Bedarf mit dieser Abschaltautomatik ausstatten. , Wir
bauen ja nach Kundenwunsch. Die Kamera hat dann
Sinn, wenn ich keinen Bediener vor Ort habe oder wenn
ein Bediener mehrere Anlagen gleichzeitig bedienen
muss. Dann bieten wir dem Kunden diesen Sensor als
Option an.”

H Fazit

Manchmal muss man um die Ecke denken. Und dann
entpuppt sich ein Sensor, der eigentlich fir ganz andere
Aufgaben entwickelt wurde, zum perfekten Problem-
|6ser. Bei Mobac zeigt man sich begeistert: , Kompakt,
robust, einfach in der Handhabung. Fir unsere Anwen-
dung ist der O3D von ifm ideal. Er hat das geldst, was wir
uns erhofft haben. Wéren wir mal gleich darauf gekom-
men, dann hétten wir uns das Testen mit den anderen
Sensoren sparen kénnen. Flr uns war es interessant zu
sehen, was der Sensor alles abdeckt”, so abschlieBend
Michael Will.

17



Kogelhof — Sensoriiberwachte Ultraschall-

desintegration in einer Biogasanlage

2004 wurde die Biogasanlage auf dem Koégel-
hof gebaut. 4 Jahre lang fiihrte die Familie
Miiller die Milchviehhaltung noch weiter,
um dann 2008 ganz auf Biogas umzusteigen.

Natu

rliche

Energielieferanten

Der Kégelhof im Landkreis Ravensburg ist
ein landwirtschaftlicher Betrieb in Fami-
lienbesitz, der sich seit 2004 der Energie-
erzeugung mit Biogas widmet. Die daflr
notwendigen pflanzlichen Ressourcen baut
Landwirt Hermann Mduller auf 180 Hektar
Ackerland selbst an. Die produzierte Ener-
gie reicht dabei aus, um neben dem Hof
selbst und daruUber hinaus auch 1.400 Haus-
halte mit Strom zu versorgen. Die Abwar-
me beheizt das ortliche Schulgebaude.
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B Nachhaltige Energie und Warme far die
Nachbarschaft

Das Prinzip der Biogasanlage vergleicht Hermann Mul-
ler mit der Funktion eines Kuhmagens — er muss es
wissen, schlieBlich wurde auf dem Kégelhof einst selbst
Milchviehzucht betrieben.

.Die Muskeln einer Kuh bewegen wie die Rihrwerke
im Fermenter die organische Substanz. Diese wird in der
warmen, luftdichten Umgebung von Mikroorganismen
zersetzt, wobei Biogas entsteht.”

Dieses Biogas treibt in der Anlage des Kogelhofes funf
Motoren an, die mit Hilfe eines gekoppelten Generators
Strom erzeugen — bis zu 4,5 Millionen Kilowattstunden
pro Jahr. Diese werden in das Stromnetz eingespeist und
entsprechen dem Energiebedarf von rund 1.400 Haus-
halten.



effizient genutzt

Auch die entstehende Abwarme wird zielfiihrend ein-
gesetzt: Der ortliche Versorger legte eine 1,4 Kilometer
lange Fernwarmeleitung zum Schulzentrum, wo das
Gebaude und die Schwimmbhalle nun biologisch nachhal-
tig erwarmt werden. Eine jahrliche Ersparnis von 80.000
Litern Heizol. ZukUnftig wird auch ein angrenzendes
Neubaugebiet mit dem Biogas beheizt.

Da die Energieerzeugung auf dem Kégelhof bedarfs-
gerecht erfolgt, wird im Winter mehr produziert als im
Sommer.

LHierdurch erhéht sich zwangslaufig der Durchsatz
an Biomasse, wodurch bislang nicht immer das gesam-
te Energiepotenzial voll ausgeschépft werden konnte”,
so Hermann Mdller. ,Bei hohem Produktionsvolumen
bleibt immer eine gewisse Restenergie im Endprodukt
der Biomasse, dem sogenannten Gdrsubstrat, enthalten.
Daher waren wir auf der Suche nach einer Lésung, um
wirklich nachhaltig zu produzieren und die Energie nahe-
zu vollstdndig aus der Biomasse zu bekommen. ”

Eine Lésung, die Hermann Mdller mit der Firma Weber
Entec fand.

B Ultraschalldesintegration

Weber Entec ist spezialisiert auf den Anlagenbau ultra-
schallbasierter Applikationen im Bereich Umwelttechnik,
insbesondere auf die Desintegration — die Ultraschallbe-
handlung biogener Stoffe. Mit diesem Verfahren wird die
Oberflache des Garsubstrats vergréBert — in der Fach-
sprache nennt man diesen Vorgang Aufschluss. Durch
diese OberflachenvergroBerung wird der organische
Abbauprozess beschleunigt, die Energieausbeute wird
gesteigert.

Bei der Desintegration mit Ultraschall werden die von
einem Generator erzeugten elektrischen Schwingungen
durch einen Konverter (Schallwandler) in mechanische
Schwingungen umgewandelt. Diese Schwingungen
werden Uber eine sogenannte Sonotrode in das umge-
bende Medium Ubertragen. Sie verursachen hier
abwechselnd im Rhythmus der Ultraschallfrequenz hohe
Uber- und Unterdriicke, je nachdem, ob sich der Schwin-
ger gerade ausdehnt oder zusammenzieht. Wahrend der
Unterdruckphase entstehen in der beschallten FlUssig-
keit mikroskopisch kleine Dampfblasen, die in der
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Kogelhof — Sensoriiberwachte Ultraschall-
desintegration in einer Biogasanlage

In der Ultraschalldesintegrationsanlage wird Biomasse
fir eine maximale Energieausbeute aufbereitet.

, , Die Sensoren sind
sehr prazise und zuverlassig.
Besonders durch I0-Link
konnten wir unsere
Steuerung signifikant
verbessern.

20

Der ifm-Drucksensor PM1604 ist mit seiner robusten
keramisch-kapazitiven Druckmesszelle ideal fir die
Uberwachung der Pumpe geeignet.

anschlieBenden Uberdruckphase implodieren. Diesen
Vorgang bezeichnet man als Kavitation. Die Implosionen
setzen hohe Drlcke und Temperaturen frei, wodurch
sich der Prozess der Desintegration in der Biomasse wei-
ter ausbreitet.

B Druckiberwachung an der Pumpe

Zur Uberwachung der Desintegration setzt Weber Entec
in dieser Anlage auf Sensoren und 10-Link-Master von
ifm. So zum Beispiel an der Pumpe am Hauptfermenter,
wo das Garsubstrat in die Ultraschallanlage und wieder
zurlck gepumpt wird. Die Sensoren Uberwachen die
Pumpe durch Druckmessung auf der Saug- und Druck-
seite. AuBerdem schitzen sie die Ultraschallerzeugung
und steuern den Durchfluss bei zu hohem Leitungs-
druckverlust.

Der frontblndige Drucksensor PM1604 ist dank seiner
robusten keramisch-kapazitiven Druckmesszelle sehr gut
fur diese Anwendung geeignet. Die Messzelle ist wider-



Mehrere 10-Link-Sensoren und -Aktuatoren lassen sich
am 10-Link-Master anschlieBen. Dieser dient gleichzeitig
als Gateway und kommuniziert tiber PROFINET mit der
Anlagensteuerung.

standsfahig gegentber Partikeln im Medium, der front-
bindige Prozessanschluss verhindert Ablagerungen auf
der Messzelle.

B Mehrwert durch 10-Link

Die Sensoren sind mittels I0-Link mit der Steuerung ver-
bunden. Konkret: Per 10-Link kommunizieren die Senso-
ren mit dem IO-Link-Master. Dieser bietet Anschluss fir
mehrere Sensoren, bindelt die Signale und kommuni-
ziert per Feldbus, hier Profinet, mit der Steuerung. Der
Verdrahtungsaufwand wird dadurch erheblich reduziert.

Dieser durchgangig digitale Kommunikationsweg
erlaubt mehr als nur die verlustfreie Ubertragung des
Messwerts. Per 10-Link kénnen beispielsweise Minimal-
und Maximalwerte aus dem Sensor gelesen werden, die
Aufschluss Gber mégliche kritische kurzzeitige Druckspit-
zen liefern. Uber Diagnosedaten lasst sich der Zustand
des Sensors jederzeit checken. All diese Uber den reinen
Messwert hinausgehenden Daten helfen, ungeplante
Ausfalle der Anlage zu vermeiden.
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Auch die Parametrierung des PM 1604 erfolgt via 10-Link.
So lasst sich zum Beispiel der Messbereich in freien Grenzen
skalieren und optimal auf die Applikation anpassen.

Christian Eichhorst, Geschaftsfihrer Fa. Weber
Entec GmbH & Co. KG fasst zusammen: , Die Sensoren
sind sehr prézise und zuverldssig. Besonders durch
IO-Link konnten wir unsere Steuerung signifikant ver-
bessern. I0-Link bietet sehr grofBe Vorteile wie reduzier-
ten Verdrahtungsaufwand oder das direkte Auslesen
verschiedener Parameter, wie zum Beispiel den Spitzen-
druck.”

B Fazit

Ressourcen effizient nutzen — diese Maxime gilt sowohl
bei der energetischen Verwertung von Biomasse als auch
bei der eingesetzten Sensorik, die dank I0-Link mehr als
nur Messwerte ausgibt. Das bietet maximale Transparenz
in der Prozessiiberwachung und sorgt fur einen effizien-
ten und stérungsfreien Betrieb der Biogasanlage.
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Kautex Maschinenbau - Digitalisierung
vereinfacht Anlagenhandling und Support

r — = o e

Kautex Maschinenbau ist Weltmarktfiihrer fiir Ex-
trusionsblasformmaschinen. Das Familienunterneh-
men wurde 1935 in Deutschland gegriindet.

Kautex Maschinenbau vereinfacht mit
ifm-Lésungen das Anlagenhandling und
den Support.

Als Weltmarktfihrer in seinem Segment fer-
tigt Kautex Maschinenbau Extrusionsblas-
formmaschinen, die nicht nur Produkte in
hochster Qualitat erzeugen, sondern gleich-
zeitig auch dazu beitragen, moglichst effizi-
ent und ressourcenschonend zu arbeiten. Um
dies zukUnftig noch effizienter und in noch
engerer Abstimmung mit den Kunden in aller
Welt zu realisieren, suchte Kautex Maschinen-
bau einen Weg, um auf einfache Weise alle

relevanten Anlagendaten zu digitalisieren.
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.Die Prozesse, die in unseren Anlagen ablaufen,
sind hochkomplex”, so Maurice Mielke, Director
of Engineering Research & Development bei Kautex
Maschinenbau in Bonn.

.Um am Ende das gewlinschte Ergebnis zu erzielen,
reicht es nicht aus, dass die automatisierten Ablaufe per-
fekt ineinandergreifen. Es gilt auch, die Gegebenheiten
wie Temperatur oder Blasdruck exakt einzuhalten.”

Dies wird bislang bereits von einer Vielzahl von Senso-
ren sichergestellt, die Kautex in jede Anlage imple-
mentiert. So lasst sich beispielsweise die Funktion der
mechanischen Bestandteile wie Extruder, Képfe oder
SchlieBeinheiten automatisieren und Uberwachen.
Strémungssensoren sichern eine verlustfreie und korrekt
dosierte Bereitstellung von Druckluft, wahrend Durch-
flusssensoren FlieBgeschwindigkeit und Temperatur der
Kihlflissigkeit erfassen, die durch die Formen flieBt.

B Kollaboration zur Maschinenopti-
mierung auf Kundenwunsch

.Die Digitalisierung hat gleich mehrere Vorteile.
Zundchst kann der Kunde selbst alle wichtigen Anlagen-
informationen zentral an einem Rechner einsehen und
auswerten, um die Anlage so effizient wie méglich zu
betreiben”, so Mielke.



Alle relevanten Messgréf3en
werden erfasst und per |0-Link
an die IT-Ebene ubertragen.




Kautex Maschinenbau - Digitalisierung
vereinfacht Anlagenhandling und Support
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Sensoren, die noch nicht Gber |0-Link verflgen,
kénnen per Datensplitter dennoch in die IT-Struktur
eingebunden werden.

Die Informationen der Sensoren werden in I0-Link-Mastern
gebuindelt und von dort per loT-Anbindung (grtines Kabel)
zur IT-basierten Auswertung weitergeleitet.

. Gleichzeitig besteht auch vor Ort an der Maschine
selbst die Mdglichkeit, die Prozessdaten einzusehen, was
die Arbeit fir den Anlagenfiihrer vereinfacht. Ist eine
Unterstiitzung durch uns gewtlinscht, kann der Kunde
mit wenigen Klicks die notwendigen Daten temporar in
eine Cloud Gbermitteln, wo dann alle Beteiligten remote
auf Grundlage von Echtzeitdaten an einer Lésung arbei-
ten kénnen.”

Bei der Umsetzung der Anlagendigitalisierung setzte
Kautex Maschinenbau auf Hardware und Software von
ifm. Der Automatisierungsspezialist bietet ein umfassen-
des Portfolio an Sensorik, Infrastruktur und Software,
um ein Vorhaben wie das des Maschinenbauers einfach
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und unkompliziert vom Sensor bis in die IT-Ebene zu rea-
lisieren. Die Grundlage dafur bietet die herstellertiber-
greifende digitale Kommunikationstechnologie 10-Link.
Sensordaten werden hiermit rein digital, also ohne
Wandlungsverluste und damit hochprazise, sowohl an
die Steuerung als auch an die IT-Ebene Ubertragen.

B Retrofit: IO-Link-Datensplitter
macht’s einfach moglich

.Neben dem umfassenden Produktangebot zur
Umsetzung unseres Vorhabens hat uns vor allem die ein-
fache Méglichkeit des Retrofits (iberzeugt”, so Mielke.

Sind in Anlagen bereits |0-Link-fahige Sensoren verbaut,
die aber bislang lediglich analog an die SPS angebun-
den sind, lasst sich die Digitalisierung per zwischenge-
schaltetem 10-Link-Datensplitter einfach umsetzen. Doch
selbst rein analoge Sensoren lassen sich per Konverter,
der zwischen Sensor und Splitter platziert wird, ganz
einfach fit fur das digitale Zeitalter machen. Uber den
vom |O-Link-Datensplitter eréffneten Y-Weg gelangt das
digitale Signal vom Sensor dann ohne Zeitverlust gleich-
zeitig sowohl zur SPS als auch zusatzlich Gber die 10-Link-
Infrastruktur in die IT-Ebene. In der Anlage von Kautex
Maschinenbau sammelt ein edgeGateway die von den
Sensoren Ubermittelten Daten ein, verarbeitet diese
zu lesbaren Werten und stellt sie je nach Wunsch des
Kunden lokal oder zusatzlich auf einer oder mehreren
Cloud-Plattformen zur Verfligung. Diese Auswahl kann
im Bedarfsfall mit wenigen Klicks angepasst werden —
per Browser oder am Touchscreen direkt am Gerat, wo
ansonsten die relevantesten Informationen zum Anla-
genprozess visualisiert werden kénnen.

Die lokale Analyse der Datenhistorie realisiert Kautex mit
der loT-Software ifm moneo. Samtliche erfasste Daten
stehen hier zur genauen Betrachtung und Bewertung zur
Verfligung. Dartber hinaus lassen sich Werte miteinan-
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, , Bei der Umsetzung der

Bei Bedarf kann der Kunde Kontakt mit dem Support

des Herstellers aufnehmen und Daten gezielt und temporéar
zugénglich machen. Gerade bei komplexen Maschinen ein
enormer Vorteil, um die Effizienz der Anlage hoch zu halten.

Anlagendigitalisierung setzte

Kautex Maschinenbau auf

Hardware und Software von ifm.

der verkntpfen, um Zusammenhéange einfacher zu er-
fassen und Veranderungen schneller zu erkennen. So
kann beispielsweise der Temperaturunterschied zwischen
Vor- und Rucklauf des Kuhlkreislaufs als errechneter
Wert angezeigt werden. Druck und Mengendifferenzen
zwischen Drucklufteingang und Gesamtverbrauch an
den Endpunkten lassen sich schnell erfassen. Somit sind
Leckagen im Druckluftsystem schnell auszumachen und
zu beheben. Auch Fullstdnde von Tanks lassen sich ein-
fach in Liter umrechnen und zum Beispiel in einem Dash-
board anzeigen.

.Getreu unserem Slogan ,Be one with customers
and partners’ endet fiir uns die Arbeit an einer solchen
Maschine aber nicht mit der Auslieferung an unseren
Kunden”, betont Mielke.

. Wir méchten unserem Kunden produktionssiche-
re Lésungen bieten. Und dazu z&hlt auch der kontinu-
ierliche Support, wenn es darum geht, die Anlage im

Idealzustand zu betreiben. Mit der Digitalisierungs-
I6sung kommen wir damit nicht nur unserem Anspruch
an héchste Effizienz und Ressourcenschonung nach. Wir
machen es auch unseren Kunden sowie uns selbst noch
einfacher, auf Vlerdnderungen in den Anlagen schneller
und zielgerichteter zu reagieren. Und genau das ist es,
was Industrie 4.0 ausmachen sollte.”

B Fazit

Mit den Digitalisierungslésungen von ifm konnte Kautex
Maschinenbau sowohl die Prozesstransparenz fir seine
Kunden erhéhen als auch gleichzeitig das Servicean-
gebot im Falle eines Unterstitzungsbedarfs optimieren.
Mit wenigen Klicks kann der Kunde temporar relevante
Anlagendaten zur gemeinsamen Auswertung mit den
Spezialisten des Maschinenbauers freigeben. Unterm
Strich ein echter Gewinn fur alle Beteiligten.
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Midvaal Water Company -

Condition Monitoring sichert Wasserversorgung

Zeitgemale

Uber

Obwohl etwa zwei Drittel der Erdoberfla-
che von Wasser bedeckt sind, leidet ein
ebenso groBer Teil der Weltbevélkerung
unter Wasserknappheit. Denn das Grund-
wasser ist aus unterschiedlichen Grinden
zunehmend verunreinigt. Als Ergebnis ist
Trinkwasser mangelnder Qualitat weltweit
die haufigste Ursache fir Krankheiten.
Andern sich die derzeitigen Verbrauchs-
trends nicht, werden der Welt im Jahr 2030
nur noch 60 Prozent des bendtigten Was-
sers zur Verflgung stehen.

Die siidafrikanische Midvaal Water Company
setzt zur Sicherung der Wasserversorgung
auf moderne Ferniiberwachung.

Grund genug fir ifm, seine Kunden bei der effizienten
Nutzung von Wasser tatkraftig zu unterstitzen. Innova-
tive Automatisierungslésungen lassen sich leicht imple-
mentieren und helfen den Unternehmen, neben dem
sparsameren Umgang mit der lebenswichtigen Ressource
auch den Energiebedarf und den Wartungsaufwand der
Anlagen zu senken.
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Die High-Lift-Pumpstation von Midvaal Water. Die funf neue-
ren Motor-Pumpe-Einheiten (graues Motorgehéduse) wurden
mit 10-Link-Sensoren und Condition-Monitoring-L6sungen
ausgestattet.

Die sudafrikanische Midvaal Water Company sichert als
Wasserversorger den Trinkwasserbedarf in einem Gebiet
von rund 900 Quadratkilometern. Gelegen am Ufer
des Flusses Vaal, bezieht das Unternehmen unbehan-
deltes Rohwasser und stellt es nach der Aufbereitung
far Verbraucher bereit. Dartiber hinaus erbringt Midvaal
Betriebs-, Instandhaltungs- und Beratungsdienstleistun-
gen flr andere Wasseraufbereitungs- und Klaranlagen.



B ZeitgemaBes, einfaches System

zur Ferniberwachung

Im September 2019 beschloss das Non-Profit-Unterneh-
men, eine seiner High-Lift-Pumpstationen zu moderni-
sieren. Bislang waren Stationen wie diese mit analoger
Sensorik und entsprechender Infrastruktur ausgestattet.

.Um eine der in der Station befindlichen Pumpe an
die SPS anzubinden, bendtigte unser Techniker rund eine
Woche, da sich die Vlerkabelung sehr aufwéndig gestal-
tete”, so Mark Richards, Maintenance Manager bei
Midvaal.

Mit Sensoren werden der Druck, die Temperatur und
das Schwingungsverhalten an den Pumpen (berwacht.

L,Zudem kann es aufgrund der zahlreichen Kabel
schnell zu Anschlussfehlern kommen, was wiederum
eine aufwandige Nacharbeitung zur Folge hat.”

Mit einem zeitgemaBen und einfacheren System wollte
Midvaal die Pumpen und Motoren der High-Lift-Pump-
station nicht nur zuverlassig steuern, sondern auch aus
der Ferne Uberwachen, um Wartungsbedarf frihzeitig
erkennen und planen zu kénnen — und so die Funk-
tion und damit den Wert der Pumpstation langfristig zu
sichern.




Midvaal Water Company -
Condition Monitoring sichert Wasserversorgung

Auf dem Display des Drucksensors PG2454
lésst sich der aktuelle Wert vor Ort einfach ablesen,

per 10-Link wird der Wert zudem digital ibermittelt und
kann so auch aus der Ferne im Blick gehalten werden.

Insgesamt galt es in einem Pilot-Projekt, finf Motor-Pumpe-
Einheiten mit Steuerungs- und Uberwachungssensorik
nebst Infrastruktur auszustatten. Jede dieser Einheiten
besteht aus einem 600 Kilowatt starkem Motor mit
3,3 Kilovolt Spannungsversorgung und einer Pumpe, mit
Hilfe derer rund 43.000 Liter pro Minute einen Héhen-
unterschied von 60 Metern bewaltigen. Dartber hinaus
wurde ein System zur Zustandsiberwachung, eines zur
Steuerung des Sumpffillstandes und eine Lésung zur
DruckUberwachung von Zulauf und Ablauf installiert.

B Schwingungsexpertise bei ifm:
alles aus einer Hand

Mehrere Faktoren fuhrten dazu, dass sich Midvaal bei
der Projektumsetzung fur ifm als Automatisierungs-
partner entschied.

.Im Rahmen einer Messe hat ifm uns erstmals diese
Lésung présentiert und wir waren im Grunde gleich dber-
zeugt. Der deutlich reduzierte Verkabelungsaufwand, die
Méglichkeit, die Daten per Ethernet an die Steuerung zu
Ubermitteln, sowie die Speicherung der Datenhistorie in
der Diagnoseelektronik haben wir als groBen Mehrwert
fur uns erkannt”, so Richards.

.Noch dazu hat uns die Zusammenarbeit die Beauf-
tragung eines externen Schwingungsexperten erspart,
da ifm uns mit seinem Fachwissen bei der Implemen-
tierung voll und ganz unterstiitzt hat, etwa bei der kor-
rekten Einstellung der Grenzwerte. Bis heute stehen uns
die Experten von ifm mit ihrem langjdhrigen Know-how
in der Schwingungsdiagnose zur Verfligung, wenn wir
Unterstlitzung bei der Auswertung der Datenhistorie
benétigen.”

Gemeinsam mit dem Ingenieurblro Wasterspec cc und
den Systemintegratoren von APJ Automation setzten die Um jederzeit tiber den Gesundheitszustand des Motors infor-
Experten von ifm die Automatisierungs- und Conditon- miert zu sein, wird die Temperatur des Lagers ebenso erfasst...
Monitoring-Lésung um. Diese umfasst unter anderem
Schwingungssensoren vom Typ VSAOO01, deren Daten
von der Diagnoseelektronik VSE151 ausgewertet wer-
den. Zusammen mit den Temperatursensoren stehen
[T-seitig somit ausreichend Daten zur Verflgung, um
kontinuierlich den Gesundheitszustand beziehungsweise
den Wartungsbedarf von Motor und Pumpe im Blick zu
halten. Zusatzlich lassen sich mittels der Drucksensoren
vom Typ PG2454 die Druckverhéltnisse an Zulauf und
Ablauf der Pumpe Uberwachen — sowohl per Fernaus-
lesung als auch mittels Analoganzeige direkt vor Ort.

...wie das Schwingungsverhalten und die Motordrehzahl.
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, , Somit haben wir vom Sensor
Uber die Infrastruktur bis hin in
die IT-Ebene ein durchgdngiges
System aus einer Hand.

Die Druck- und Temperatursensoren sind mittels Standard-
M12-Verbindungstechnik an 10-Link-Master vom Typ
AL1122 angebunden. Dieser Master verfigt Uber eine
EtherNet/IP-Schnittstelle, sodass die Daten zeitgleich an
die SPS sowie in die [T-Ebene Ubermittelt werden.
Gleiches gilt fur die Daten der Schwingungssensoren, da
die Diagnoseelektronik VSE151 ebenfalls per EtherNet/
IP-Schnittstelle direkt mit der SPS und der IT-Ebene kom-
muniziert.

Sowohl vor Ort als auch in der zentralen Ferniber-
wachung lassen sich alle Werte Uberprtifen.

M Installationszeit um 80 Prozent
auf eine Woche reduziert

Insbesondere dank des Einsatzes von 10-Link konnte der
Aufwand zur Installation der Sensorik erheblich reduziert
werden.

. Mit der bisher verwendeten Festverdrahtung betrug
die Installationszeit je Motor-Pumpen-Einheit etwa eine
Woche, also fiinf Wochen insgesamt. Mit der moder-
nen Verdrahtungsstruktur, die vorwiegend auf I0-Link
basiert, betrdgt der Aufwand ebenfalls eine Woche —
allerdings fir alle fiinf Pumpen”, so Richards.

Neben der Zeitersparnis in der Installation kann heute
auch die Zustandstberwachung der Pumpenstation
aus der Ferne erfolgen. Auch die Condition-Monitoring-
Software stammt von ifm.

.Somit haben wir vom Sensor Uber die Infrastruktur
bis hin in die IT-Ebene ein durchgdngiges System aus
einer Hand. So kénnen wir uns bei Fragen einzig an
unseren Ansprechpartner bei ifm wenden — und werden
bis heute schnell und kompetent beraten und betreut.”

-

[N

Vor dem Einsatz von I0-Link waren zwei dieser Schaltschrdnke
erforderlich, um ausreichend Platz fir die analogen Eingangs-
karten und die Verdrahtung vorzuhalten.

Die neue Verdrahtungsstruktur, die weitestgehend auf I0-Link
basiert, benétigt erheblich weniger Platz und Verbindungs-
technik, die Installationszeit konnte um 80 Prozent reduziert
werden.

H Fazit

Die Losung zur Motor-Pumpen-Uberwachung erfillt die
Anforderungen des Kunden an eine vorausschauende
Wartung, Online-Zustandsiberwachung, Steuerung des
Sumpffillstandes sowie Drucklberwachung von Zu- und
Ablauf. Auch die Zeit fur die Installation und Fehlersu-
che wird dank 10-Link und weniger Leitungsabschlissen
erheblich reduziert. All diese Faktoren tragen dazu bei,
einen zuverlassigen Schutz wichtiger Komponenten von
Motoren und Pumpen zu gewahrleisten. Nicht ohne
Grund ist die Midvaal Water Company heute sehr stolz
auf das Erreichte und darauf, mit ihrer Anlage eine der
innovativsten Pumpstationen Stdafrikas zu besitzen.
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Meckatzer Brauerei — Digitalisierung

fiir den perfekten Geschmack

Retrofit m

Meckatzer Brauerei modernisiert
die ,,Saftkiiche”.

Meckatzer ist eine seit 1853 familienge-
fUhrte Brauerei im Westallgau. Weiter Gber
das Westallgau hinaus schatzen Bierkenner
die Meckatzer Bierspezialitaten. Bei der
Modernisierung setzte das Unternehmen
auf 10-Link-Komponenten von ifm.

In der ,Saftkliche” der Brauerei wird die Zitronenlimo-
nade fur das ,Radler” hergestellt. Dazu werden Wasser,
Zitronenessenz, Zitronensaure, Glukosesirup und Koh-
lensdure in einem vorgegebenen Verhaltnis gemischt.
Urspriinglich wurde die Dosierung mit Membranpum-
pen und einer Simatic-S5-Steuerung geldst. Die korrek-
te Dosierung mittels Membranpumpen war jedoch sehr
fehleranfallig und die Steuerung ist zwischenzeitlich in
die Jahre gekommen. So beschloss man, die Anlage
zu modernisieren. Jetzt erscheint die Anlage in neuem
Glanz mit integrierten [0-Link-Mastern und Sensoren
von ifm sowie drehzahlgeregelten Dosierpumpen.

Im Interview mit ifm spricht Tobias Rossmann, der
Projektleiter und SPS-Programmierer der Meckatzer
Brauerei in Meckatz.

, , Herr Rossmann, wie sind Sie auf
|O-Link aufmerksam geworden?

Die Brauerei Meckatzer ist schon seit vielen Jahren
eng mit der Firma ifm vernetzt und hat in der Vergan-
genheit schon an einigen Feldtests teilgenommen.
Da ifm-Produkte in den letzten Jahren durchgédngig
mit I0-Link ausgestattet wurden und die Technik sehr
interessant ist, war es flr uns naheliegend, auch ein
komplettes Projekt damit durchzuziehen. Die Anlage war
von den AbmafBen her Uberschaubar und es hat sich als
Einstieg super angeboten.
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Der Durchflussensor Ubertrdgt gleich mehrere
Messwerte per 10-Link an die Steuerung.

, ,Welche Komponenten und Systeme
kommen bei lhnen zum Einsatz?

Die gesamte Sensorik ist Uber drei ALT103 Profinet
IO-Link-Master mit einer Siemens SIMATIC S7-1500 ver-
bunden. Ebenso kommt eine Blrkert Ventilinsel mit
einer Profinet-Ansteuerung zum Einsatz. Leider war mir
zum Zeitpunkt des Projektstarts keine I0-Link-Ventilinsel
bekannt, sonst hétten ich auch hier auf IO-Link gesetzt.
Heute weil3 ich, dass auch IO-Link-Ventilinseln unter ande-
rem von Festo angeboten werden.

, ,Wie hat die Inbetriebnahme
funktioniert?

Von der ifm-Webseite habe ich mir die Siemens S7-TIA-
Anleitung heruntergeladen. Ich muss ehrlich sagen,
top gemacht! Wenn jemand ein Grundverstandnis fir’s
Programmieren hat, kommt man mit den Handblchern
und den I0DD-Beschreibungen sehr schnell klar. Die
Saftkiiche habe ich von meinem Bliroarbeitsplatz aus in
Betrieb genommen.

Bei der Integration in die S7 hat mir das Programm
.LR Device” sehr geholfen. Gerade um grundsétzliche
Dinge abzukldren wie z. B. wo welcher Sensor an wel-
chem Port hdngt, stimmt der Prozesswert der Anzeige
mit dem SPS-Baustein Uberein?



, ,Wie war der Schaltschrankbau ver-
glichen mit herkémmlichen Systemen?

Es ist so zusagen ,idiotensicher”. Verglichen mit dem
Schaltschrankbau mit herkémmlichen Klemmen ist die
Fehlerquote gleich null. Bei der Verdrahtung der Anlage
mit den vorkonfektionierten M12-Leitungen waren wir
deutlich schneller. Der Schaltschrank wurde recht groB3
ausgewdhlt und es ist noch ausreichend Platz darin.
Was das I0-Link-System auch sehr attraktiv macht, ist
der modulare Aufbau mit den I0-Link-Mastern. Wenn
zukinftig noch weitere Rezepte gemischt werden sollen,
wie zum Beispiel naturtriibe Limonade, haben wir Platz
far zusétzliche Frequenzumrichter im Schaltschrank.

, ,Wie war die Auswahl der Sensoren
und Adaptionen?

Die Vlerrohrung und SchweiBarbeiten haben wir haus-
intern erledigt. Die Aseptoflex-Vario T-Stlicke (Bestell-Nr.
E33252 in DN15 und E33250 fiir DN25) waren eine
Erleichterung fiar die kleinen Rohrquerschnitte. Die
Gewindeflansch-Adapter (z. B. Bestell-Nr. E40230) fir
Durchflusssensoren der Bauform SM hat unser Mecha-
niker so modifiziert, dass sie sich wunderbar in das
Gesamtbild der Anlage einfligen.

N

Die Anlage dosiert die Zutaten fur
das , Radler”-Erfrischungsgetrank.

Die Traditionsbrauerei Meckatzer im West-
allgau setzt bei der Modernisierung ihrer
.Saftkiiche” auf digitale Prozesssteuerung.

An den Tanks haben wir uns fir EinschweiBadapter
Aseptoflex-Vario und G 1/2 Dichtkonus fir die Grenz-
standsensoren LMT100 entschieden.

, ,Welche Zukunftsvisionen haben Sie

mit dem 10-Link System im Betrieb?

Im gesamten Betrieb haben wir heute schon zwei
IT-Netzwerke laufen. Der Aufwand ist (berschaubar,
einen weiteren AL1103 Profinet IO-Link-Master irgendwo
im Gebdude einzubinden. Wie zum Beispiel demndéchst
fur die ifm-Feldtestgerdte an der Chemie-Dosierung. Wir
werden das System auf jeden Fall weiterverfolgen, ins-
besondere bei dem Thema Energiedatenerfassung im
kompletten Betrieb. Dazu zdhlen der Druckluftverbrauch
und auf jeden Fall alle Wasserzéhler, die wir schrittweise
auf die Durchflusssensoren von ifm umrdsten und per
I0-Link anbinden mdchten.

Herr Rossmann, vielen Dank flr das Interview!
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ISV-Umwelt - Kompaktanlage zur
Entwaésserung von Biomasse

_ Der klérsc'hlamm (Iinks) wird separiert zu Wasser (M_itte)
~und Trockensubstrat (auf der Schale rechts).

Kompaktanlage zur Entwasserung von

Biomasse

Mittels Zentrifuge wird Klarschlamm zur
thermischen Verarbeitung aufbereitet. Ein
umfangreiches Set an Sensoren ermdéglicht
eine prazise Uberwachung der Anlage -
sowohl vor Ort als auch aus der Ferne. Und
dank IO-Link gestalten sich Montage, Inbe-
triebnahme und Service besonders effektiv.

Knapp 2 Millionen Tonnen Klarschlamm fallen jahrlich
in rund 10.000 Kldranlagen in Deutschland an. Wurde
der Klarschlamm friher zum groBen Teil noch als
Dungemittel in der Landwirtschaft verwertet, so geht
man aus Umweltschutzgriinden immer mehr zu einer
thermischen Verwertung Uber. Spatestens ab 2029,
so sieht es die Gesetzeslage vor, soll der komplette
Klarschlamm in Monoverbrennungen zur Phosphor-
rickgewinnung genutzt werden.
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Das Unternehmen ISV-Umwelt mit Sitz
in Langelsheim baut mobile Biomassen-
Entwasserungsanlagen zur temporaren oder
dauerhaften Vermietung.

Damit der Klarschlamm aber Gberhaupt als Brennstoff
verwendet werden kann, mussen seine festen Inhalts-
stoffe vom hohen Wasseranteil — dieser macht (ber
97 Prozent der Masse aus — separiert werden.

Hier kommt das Unternehmen ISV-Umwelt aus Langels-
heim ins Spiel.

Grinder und Geschaftsfiihrer Sven Penkwitt erklart:
. Wir bauen mobile Biomassen-Entwdasserungsanlagen
und vermieten diese entweder temporar oder dauerhaft
an unsere Kunden.

Ein solcher Kunde ist auch die kommunale Klaranlage
in Diepholz, wo ISV-Umwelt eine seiner Anlagen etwa
viermal im Jahr fur jeweils eine Woche aufbaut.

,In dieser Zeit werden aus rund 2400 Kubikmetern
Faulschlamm, die sich innerhalb von drei Monaten in den
groBBen Becken ansammeln, rund 72 Tonnen Trocken-
substanz separiert, die dann der thermischen Verwer-
tung zugefihrt werden kénnen.”



getrennt

Die kommunale Klédranlage in Diepholz
ist einer der Kunden von ISV-Umwelt.




ISV-Umwelt - Kompaktanlage zur

Entwaésserung von Biomasse

, , Durch den
Schwingungssensor erkennen
wir friihzeitig, wann ein Lager
ausgetauscht werden muss.

Knapp 300 t Trockensubstrat fallen in Diepholz
jéhrlich an und werden thermisch verwertet.

B Separation mittels Zentrifuge

Die Separationsanlage ist als autarkes System in einem
12 Meter langen, mobilen Container untergebracht.
Herzstlick ist eine Dekanterzentrifuge. Deren Trommel
rotiert mit 3.200 Umdrehungen pro Minute und erzeugt
so Zentrifugalkrafte, die der 3000-fachen Erdbeschleu-
nigung entsprechen. Wird nun mittels Pumpe und
Schlauch der Kldrschlamm aus den Sammelbecken
zugeflhrt, so wird der schwere Feststoff nach aul3en
gedrickt. Von dort wird er mittels Schneckenférderer
nach auBen gefuhrt, wahrend das leichtere Wasser
in der Trommelmitte verbleibt und abflieBt. Uber ein
Forderband gelangen die Feststoffe dann in einen Sammel-
container zum Abtransport ins Heizkraftwerk. Um die
Separation zu optimieren, wird ein Flockungsmittel
hinzugegeben. Dieses wird von der Art und Dosierung
auf die Zusammensetzung des jeweiligen Klarschlamms
abgestimmt.

Um ein optimales Entwasserungsergebnis zu erreichen,
muss der Prozess an vielen Stellen individuell anpassbar
sein. Und hier kommt ifm ins Spiel: Als Automatisie-
rungsspezialist bietet ifm ein breites Portfolio an Senso-
ren und Automatisierungslésungen, mit denen sich die
Prozessablaufe exakt justieren und bis ins Detail transpa-
rent visualisieren und diagnostizieren lassen.
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Herzstlick der Anlage ist diese Dekanterzentrifuge,
die mit 3000-facher Erdbeschleunigung Wasser und
Trockenmasse separiert.

B Uberwachung der Zentrifuge

Enorme Krafte zehren an den zwei Hauptlagern der
Zentrifuge, wenn die schwere Trommel den nicht immer
homogenen Klarschlamm mit enormer Drehzahl schleu-
dert. Deshalb sind an jedem Lager zwei Schwingungs-
sensoren vom Typ VVB eingeschraubt. Sie Uberwachen
permanent das Schwingungsverhalten.

Uber ein von der Norm abweichendes Schwingungsbild
lasst sich schnell erkennen, wenn die zugefihrte Masse
nicht korrekt verarbeitet — sprich: getrennt — werden
kann, weil etwa die Konsistenz oder Viskositat nicht
stimmt oder grobe Verklumpungen in die Zentrifuge
gelangen. Dann kann der Service-Mitarbeiter eingreifen
und zum Beispiel die Drehzahl der Zentrifuge verringern,
um Schaden abzuwenden.

Auch Verschlei3 an den Lagern der Trommel wird recht-
zeitig Uber eine zunehmende Schwingungsamplitude
erkannt und als Wartungssignal gemeldet. Dariber
hinaus besitzt der Schwingungssensor einen integrier-
ten Temperaturfihler. Zunehmende Temperaturwerte
lassen auf durch Verschlei3 bedingte erhdhte Reibung
schlieBen.

Sven Penkwitt: ,Durch den Schwingungssensor
erkennen wir frihzeitig, wann ein Lager ausgetauscht
werden muss. Wir kénnen die Dringlichkeit bewerten
und die Wartungsarbeiten an der betroffenen Anlage
bestenfalls so planen, dass Sie zwischen zwei Kunden-
einsdtzen erfolgt. In jedem Fall aber sind wir immer im
Bilde. Einen unvorhergesehenen Schaden, verbunden
mit Stillstand beim Kunden kénnen wir zuverlassig ver-
hindern oder zumindest auf ein Minimum reduzieren.”



Ein Schwingungssensor sorgt dafr,
dass keine kritischen Vibrationen auftreten.

B Hydraulikaggregat

In der Mittelachse der Zentrifuge befindet sich ein
drehmomentstarker, hydraulisch angetriebener Schne-
ckenforderer, der die Feststoffe verdichtet und nach
auBen abfuhrt. Der Druck wird von einem elektrisch
angetriebenen Hydraulikaggregat erzeugt. Ein Druck-
sensor vom Typ PV8 mit einem Messbereich von 0 bis
250 bar misst den Hydraulikdruck und steuert damit per
Frequenzumformer den elektrischen Pumpenmotor. Uber
den Druck wird also der Schneckenantrieb und damit
letztendlich der Feststoffaustrag der Anlage geregelt.

Am Aggregat befindet sich darlber hinaus noch ein Full-
standsensor der Baureihe LI5. Er erfasst den Olftllstand
und auch die Oltemperatur und warnt bei Uber- bzw.
Unterschreitung zuldssiger Werte.

B Zuflussiberwachung

Entscheidend fur einen effizienten Separationsprozess
ist der exakt dosierte Zufluss an Klarschlamm in die
Zentrifuge. Dafir ist im Zufluss ein Durchflusssensor
vom Typ MID installiert. Dieser Sensor erfasst zuverlassig
den Durchfluss verschiedenster flissiger und viskoser
Medien. Hier ist es die zugeflihrte Menge an Biomasse
bzw. Klarschlamm, die zwischen typischen 15 und maxi-
mal 56 Kubikmetern pro Stunde liegt. In der Anla-
gensteuerung ist dieser Messwert sowohl mit der
Beschickungspumpe als auch mit der Zentrifugensteu-
erung verknUpft. Der Sensor arbeitet nach magnetisch-
induktivem Messprinzip. Der Vorteil: In der Messstrecke
ragt kein Messelement oder ahnliches hinein, an dem
sich feste Bestandteile des Klarschlamms festsetzen und
so die Rohrleitung verstopfen kdnnten.

Das elektrisch angetriebene Hydraulikaggregat
fur den Schneckenférderer in der Zentrifuge.

Uberwachung des Hydraulikaggregats auf Druck,
Olfillstand und -temperatur.

Zentraler Messwert: Ein magnetisch-induktiver
Durchflusssensor tberwacht die Kldrschlammmenge,
die in die Zentrifuge gelangt.

Zusatzlich misst der Sensor auch die Temperatur der
zugefuhrten Klarschlamms. Dieser ist in den kalten
Jahreszeiten zahflUssiger — ein entscheidender Faktor,
der bei der Beschickung der Zentrifuge bericksichtigt
werden muss.
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ISV-Umwelt - Kompaktanlage zur
Entwaésserung von Biomasse

Mittels Mikrowelle erfasst der Fillstandsensor LR7000
die Fullhéhe im Ansatzbehélter fir das Flockungsmittel.

B Die Mischung machts

Um eine optimale Phasentrennung (so nennt der Fach-
mann die Trennung von FlUssigkeit und Feststoffen) zu
erreichen, wird dem Klarschlamm ein Flockungsmittel
zugefihrt. Dieses ist individuell auf die Art des Klar-
schlamms abgestimmt, d. h. die Rezeptur variiert je nach
Kldranlage. Das Flockungsmittel besteht aus Wasser und
einem Polymerkonzentrat. Beides wird in einem exakten
Mischungsverhaltnis individuell angesetzt. Dazu wird ein
Vortex-Durchflusssensor benutzt. Er misst sehr genau das
dem Ansatzbehélter zugefiihrte Wasser und regelt somit
die Rezeptur des Flockungsmittels.

Der Ansatzbehaélter selbst wird mit dem Fillstandsensor
LR7000 Uberwacht. Er benutzt einen Sondenstab mit
geflihrter Mikrowelle zur Fullstandmessung. Der Vorteil:
Dieses Messprinzip kommt auch mit der Schaumbildung
des Flockungsmittels gut zurecht. AuBerdem kann der
Sondenstab einfach gekirzt und so an die Hohe des
Tanks angepasst werden.

Der kapazitive Sensor erkennt durch die Behélterwand
hindurch den Fullstand des Polymerkonzentrats und
signalisiert, wenn Nachschub geordert werden muss.
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, , IO-Link reduziert den
Verdrahtungsaufwand und
erlaubt eine deutlich
schlankere Inbetriebnahme.

Das fertig angesetzte Flockungsmittel wird zusammen
mit dem Klarschlamm der Zentrifuge zugefihrt. Dabei
Uberwacht ein Durchflusssensor vom Typ SM8020 mit
magnetisch-induktivem Messprinzip exakt die zugefihr-
te Menge. Anders als der Vortex-Sensor kann dieser
Durchflusssensor nicht nur Wasser, sondern beliebige
flissige Medien exakt erfassen, so eben auch das hoch-
viskose polymere Flockungsmittel.




Verschiedenartige Durchflusssensoren helfen
bei der Dosierung des Flockungsmittels.

B Messung am Vorratstank

Der Vorratstank mit dem Polymerkonzentrat wird mit-
tels Fillstandsensor KQ1000 Uberwacht. Dieser Sensor
wir auBBen am Tank angebracht und erkennt durch die
Behalterwand hindurch den Fdllstand. Drei Schaltsignale
erinnern mit unterschiedlicher Prioritdt daran, den Tank
wieder aufzufillen.

Sven Penkwitt hat da eine besonders pragmatische
Losung gefunden: ,Je nach Lieferzeit und benétigter
Menge des Produktes hdngt der Sensor auch mal héher
oder tiefer am Vorratstank, das gibt uns Flexibilitdt bei
der Vorlaufzeit der Bestellung”.

B Einfach mit 10-Link

Samtliche Sensoren dieser Anlage verwenden das Kom-
munikationsprotokoll O-Link.

Sven Penkwitt erklart die Vorteile fur sein Unter-
nehmen: ,/O-Link reduziert den Verdrahtungsaufwand
und erlaubt eine deutlich schlankere Inbetriebnah-
me. Die strukturierte Verdrahtung besteht im Wesent-

Einfach aufschrauben statt umstéandlich verdrahten:
Alle Sensoren sind mit dem 10-Link-Master verbunden, welcher
die Signale per Profinet an die Anlagensteuerung weiterleitet.

lichen aus dem Anschrauben von Steckverbindungen an
Sensoren und Modulen. Fehlerquellen, etwa durch falsch
angeklemmte Leitungen, entfallen. Unsere ersten An-
lagen haben wir noch konventionell verdrahtet und
haben dafir etwa 2% Tage bendtigt. Heute mit 10-Link
ist das in 2 Stunden erledigt.”

Einen relevanten Vorteil von IO-Link sieht Penkwitt
im Service: , Flir den Austausch eines defekten Sensors
benétige ich keinen Elektriker mehr, dank der einfachen
M12-Anbindung kann im Grunde jeder den Sensor aus-
tauschen.”

Ist der neue Sensor eingesetzt, erhalt er seine Parame-
ter automatisch vom |O-Link Master: Grenzwerte oder
Zahlerstande werden damit einfach vom alten auf den
neuen Sensor Ubertragen.

.Man kann also sagen, dass IO-Link die Stillstand-
zeiten der Anlagen vor Ort beim Kunden minimiert.”

Wahrend herkdmmliche Sensoren nur Schalt- oder Ana-
logausgange besitzen, bieten |0-Link-Sensoren darlber
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Unsere ersten Anlagen haben wir noch
konventionell verdrahtet und haben dafir
etwa 272 Tage bendtigt. Heute mit IO-Link
ist das in 2 Stunden erledigt.

Dank 10-Link kann der Anwender per Dashboard
zu jedem Sensor Messwerte ablesen, Parameter dndern
und Min.- | Max-Werte sowie Diagnosedaten einsehen.

hinaus eine Kommunikation bis in den Sensor hinein. So
lasst sich zum Beispiel die komplette Parametrierung des
Sensors aus der Ferne vornehmen — entweder manu-
ell durch den Bediener per Software oder automatisch
durch die Steuerung, etwa bei einem Rezepturwechsel.
So lasst sich der Prozess einfach bis in die Sensorebene
hinein aus der Ferne optimieren.

Daneben bieten |O-Link-Sensoren Uber den eigentlichen
Messwert hinaus zusatzliche Diagnosefunktionen wie
z.B. Betriebsstundenzahler, Min- und Max-Wert-Speicher
oder Werte zur GUte des Messignals.

Sven Penkwitt: ,Unsere Anlagen sind komplett
remote steuer- und (iberwachbar. Da kommt uns IO-Link
sehr entgegen, da wir so maximale Transparenz bis in
den Sensor hinein erhalten. Das ermdglicht es uns, den
Prozess optimal zu justieren und bei auftretenden Sté-
rungen schnell die Fehlerquelle zu lokalisieren.”
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Die Anlage ist komplett remote steuer- und einsehbar.
Nicht zuletzt sorgt I0-Link fir maximale Transparenz.

Das breite Produktportfolio machts méglich: Mit Senso-
rik von ifm und allen Vorteilen von IO-Link Iasst sich auch
eine komplexe Anlage, bei der zur maximal effizienten
Nutzung viele Variablen beriicksichtigt werden mussen,
komplett automatisieren. Doch neben der reinen , Hard-
ware” zahlt auch der Service.

Sven Penkwitt restimiert: ,Die Leute bei ifm verste-
hen, worum es geht. Sowohl am Telefon als auch vor
Ort wird man verstanden und unterst(tzt. Auch die Ver-
flgbarkeit ist hervorragend: Ich rufe bis 15 Uhr an und
habe am nédchsten Tag meinen Sensor. Das ist fir uns in
der Instandhaltung und im Service enorm wichtig, denn
letztendlich stehe ich bei meinen Kunden in der Ver-
antwortung. Ich kenne kaum einen Zulieferer im elektro-
technischen Bereich, der auch nur anndhernd diese
Performance bietet. Deshalb setzten wir, wo immer es
geht, auf ifm. Denn dort bekommen wir alles, was wir
benétigen: Kompetenz, Verlasslichkeit und Tempo.”



| |O-Link — we connect you!

Vorsprung mit den smarten 10-Link-Sensoren von ifm

10-Link bietet Innen vollig neue Optionen: So werden zum Beispiel zusatzliche Sensordaten
generiert, die genutzt werden konnen, um hochste Effizienz und Kosteneinsparung zu
erreichen. Von der Maschine bis ins ERP wird eine Prozesstransparenz maoglich, die ihre
bestehende Automation bestméglich optimiert. Dartiber hinaus bietet I0-Link noch
wesentlich mehr. Machen Sie den richtigen Schritt in eine innovative Zukunft und profitieren
Sie von unserer langjahrigen Erfahrung, die MaBstabe in Sachen Funktionalitat und Service
gesetzt hat. ifm — your 10-Link system partner. ifm — close to you!
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South West Water — Condition Monitoring

entlang des gesamten Wasserkreislaufes

Schwingungs-
analyse spart
artungskosten

Schwingungsanalyse hilft

South West Water versorgt liber 2 Millionen
Menschen mit Trinkwasser und verantwortet
zudem die Abwasserbehandlung.

beim umweltschonenden
Umgang mit der kostbaren
Ressource.

South West Water versorgt rund 1,7 Millionen Einwohner in Cornwall,
Devon, den Scilly-Inseln und Teilen von Somerset und Dorset zuverlassig, effi-
zient und in hoher Qualitat mit Trinkwasser und ist zudem fur die Abwasser-
aufbereitung zustandig. Um den Bedarf seiner Kunden zu decken, halt das
Unternehmen Wasser in mehr als 20 Stauseen vor und bereitet es in rund

40 Anlagen zu Trinkwasser auf.

Weitere 650 Anlagen betreibt South West Water, um
das Brauchwasser wiederaufzubereiten. Darunter auch
die Anlage in Marsh Mills, am Rande der GrofBstadt
Plymouth. Rund ein Drittel des Abwassers der 230.000-Ein-
wohner-Stadt wird hier in mehreren Stufen aufbereitet, um
es dann erneut dem Wasserkreislauf zuzufuhren.

Nach einer ersten mechanischen Sauberung setzt
South West Water in Marsh Mills auf die biologi-
sche Reinigung im Belebtschlammverfahren. Mikro-
organismen bauen dabei die im Wasser gelésten organi-
schen Stoffe ab.

.Da es sich hierbei um aerobe Mikroorganismen
handelt, ist es entscheidend, dass dem Wasser perma-
nent ausreichend Sauerstoff zugeflgt wird, damit der
Zersetzungsprozess in der gewdnschten Qualitdt ablaufen
kann”, so Brendan Teague, Maintenance Manager bei
South West Water.
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Diese Aufgabe Ubernehmen neun Geblase, die mit einer
Gesamtleistung von 615 kW bis zu 390 Kubikmeter Luft
pro Minute in die Belebtbecken pumpen.

B Geblase — zu Unrecht UGbersehen

. Diese Gebldsemotoren wurden bislang ungeféhr ein-
mal im Monat auf ihren Wartungsbedarf hin kontrolliert.
Es konnte dennoch passieren, dass zwischen diesen War-
tungsintervallen eine Anlage ausfiel, da Lagerschdden
Ubersehen wurden oder sich zwischen den Intervallen
entwickelten.”

Ein weiteres , Problem”: Gerausche, die auf eine Ver-
schlechterung des Motorenzustandes hinweisen kénn-
ten, lassen sich von auBen nicht wahrnehmen.

.Die Motoren sind gerduschhemmend umbaut,

Menschen kdnnen wortwértlich ungestért an ihnen
vorbeilaufen. Vielleicht ist das mit ein Grund, warum



die Gebladse im Kreislauf der Wasser- und Abwasserauf-
bereitung oftmals (ibersehen, um nicht zu sagen, lber-
hért werden — und das, obwohl sie eine ebenso kritische
Aufgabe dbernehmen wie beispielsweise Pumpen, die in
der Trinkwasserversorgung eingesetzt werden.”

Dass Brendon Teague sich schlieBlich dazu entschied, in
einem ersten Schritt die Geblaseeinheiten in Marsh Mills
mit Schwingungsdiagnose von ifm auszustatten, ist da
nur ein folgerichtiger Schritt — und kein Uberraschender.

B Condition Monitoring: Den
Gesundheitszustand der Anlage im Blick

JIch arbeite schon lange mit ifm zusammen, um
die Anlagen von South West Water mittels Condition
Monitoring gegen unvorhergesehene Stillstdnde zu
sichern”, so Brendan Teague.

i
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Allein Gber 200 Stlck der Auswerteeinheit VSE100
zuzUglich der daran angeschlossenen Beschleunigungs-
sensoren hat er gemeinsam mit seinem Team in den
Wasser- und Abwasseraufbereitungsanlagen von South
West Water installiert.

Das System zur Schwingungsanalyse besteht aus
Beschleunigungssensoren und einer Auswerteeinheit.

Die Sensoren — South West Water verwendet Sensoren
vom Typ VSAOO1 — werden an den relevanten Positio-
nen der Anlage installiert und Ubertragen die Daten
an die Auswerteeinheit, in diesem Fall die VSE100.
Diese wertet permanent Informationen von bis zu vier
Sensoren aus und gibt bei Grenzwertlberschreitung ent-
sprechende Schaltsignale an die Steuerung aus.

Per Ethernet-Schnittstelle kdnnen die Daten und Alarme
ebenso an eine zentrale Leitwarte Ubermittelt werden.
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South West Water — Condition Monitoring

entlang des gesamten Wasserkreislaufes

, , Ich arbeite schon lange mit ifm

zusammen, um die Anlagen von
South West Water mittels Condition
Monitoring gegen unvorhergesehene
Stillstdnde zu sichern.

Uber leistungsstarke Geblase wird Luft
in das Belebtbecken gepumpt - in Marsh Mills
bis zu 390 Kubikmeter pro Minute.

B Vereinfachte Fehlersuche
und Wartungsplanung aus der Ferne

Mittels Schwingungsdiagnose wird der Gesundheits-
zustand einer Maschine permanent erfasst. Dank der
Uberwachung der auftretenden Vibrationen im Zeit- und
Frequenzbereich werden sich anbahnende Schaden frih-
zeitig registriert und kénnen per ifm-eigener Software in
einer tiefergehenden FFT-Analyse (Fast Fourier Transfor-
mation) in Echtzeit analysiert werden.

Da den einzelnen Anlagenkomponenten beziehungswei-
se Schadensbildern eine genaue Frequenz zugeordnet
werden kann, entféllt die mitunter aufwandige Fehler-
suche vor Ort, Wartungsarbeiten kénnen effektiv, auch
remote, vorbereitet werden. So lassen sich Arbeitsauf-
wand und Stillstandszeiten drastisch minimieren.
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B Erreichen der Unternehmensziele wird
durch Sensorik unterstttzt

,Es ist ein wirklicher Gewinn, die Zustidnde aller rele-
vanten Maschinen per Software zentral im Blick halten zu
kénnen und informiert zu werden, sobald ein Wert eine
kritische Grenze Uberschreitet”, so Brendan Teague.

In der Folge kann der Maintenance Manager sich kurz-
fristig ein Lagebild verschaffen, den Handlungsbedarf
einschatzen und im Ernstfall das Wartungsteam vor Ort
informieren.

,Das Condition Monitoring hilft uns in dieser Form
bereits, die Unternehmensziele hinsichtlich eines umwelt-
schonenden Umgangs mit Wasser und Abwasser zu
erreichen. Durch die friihzeitige Erkennung von Schaden
konnten wir schon oft rechtzeitig reagieren und damit
Stillstdnde und kostenintensive Reparaturen vermeiden.
Wir gehen davon aus, dass wir durch die Einfiihrung der
Zustandstberwachung die Kosten fir die Instandhaltung
und den Ersatz beschddigter Anlagen im Durchschnitt
um insgesamt 100.000 bis 150.000 britische Pfund pro
Jahr senken kénnen.”



Schwingungssensoren an den Motoren der Geblése
erkennen sich anbahnende Defekte frihzeitig, bevor
es zu gréBeren Schaden kommt kann.

B Condition Monitoring:
Standard an neu installierten Maschinen

Um zukinftig noch flachendeckender von den Vorzi-
gen des Condition Monitorings zu profitieren, hat South
West Water das Condition Monitoring an Pumpen und
Geblasen als technischen Standard definiert.

LJede neue Anlage muss entsprechend mit Sensorik
und Auswertetechnik versehen sein, die sich in unsere
bestehende Struktur integrieren ldsst. Das verschafft uns
nicht nur an groBBen, relevanten Anlagen mehr Sicherheit,
sondern hilft uns auch dabei, die Qualitdt an kleineren

Aufbereitungsanlagen in ldndlichen Regionen effizient

und effektiv im einwandfreien Zustand zu halten.”

M Die Zukunft:
Kollaboration per loT-Plattform

Als weiteren Entwicklungsschritt kann sich Brendon
Teague den Wechsel auf die neue loT-Plattform ifm
moneo sehr gut vorstellen. Mit moneo lassen sich zum
einen selbst komplexe Sensor-Infrastrukturen einfach
beherrschen, zum anderen bietet das optionale Modul
moneo|RTM weitreichende Méglichkeiten fir eine noch
umfassendere Schwingungsanalyse.

.In Verbindung mit den neuen edgeGateways von
ifm und der damit verbundenen Maéglichkeit, die Daten in
einer Cloudumgebung verfiigbar zu machen, ware ich in
der Lage, die relevanten Daten noch effektiver mit mei-
nen Wartungskollegen im Versorgungsgebiet zu teilen,
sodass sich die Wartungsqualitdt und die Reaktionsge-
schwindigkeit im Alarmfall nochmals deutlich erh6hen
wdrde.”

) b
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Rund 200 Auswerteeinheiten vom Typ VSE100 setzt
South West Water ein, um die Maschinen in seinen Wasser-
und Abwasseraufbereitungsanlagen zu Uberwachen.

H Fazit

South West Water konnte mit einem umfassend ange-
legten Condition Monitoring schwerwiegende Ausfalle
kritischer Anlagen in der Wasserversorgung und Abwas-
seraufbereitung wie Pumpen, Zentrifugen und Geblase
effektiv verhindern. Das spart dem Unternehmen sig-
nifikante Kosten fur die Reparatur oder den Austausch
von Anlagen. Gleichzeitig unterstitzt die Anlagentber-
wachung die Unternehmensziele hinsichtlich eines ver-
antwortungsbewussten Umganges mit der Ressource
Wasser.
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Lower Murray Water - Riickspiilprozess
in einer Wasseraufbereitungsanlage

Um die Versorgung der rund 80.000 Kunden
auf einem Gebiet von rund 14.600 Quadrat-
kilometern zuverlassig zu decken, bereitet
der regionale australische Wasserversorger
Lower Murray Water das Rohwasser aus
dem Murray River in neun Anlagen zu

Trinkwasser auf.

e

Lower Murray Water ist ein regionaler
Wasserdienstleister mit Sitz in Mildura im
australischen Bundesstat Victoria.

Im Zuge der Aufbereitung zu Trinkwasser durchlauft das
Rohwasser mehrere Stationen — darunter auch die Filtra-
tion. In diesem Prozessschritt werden kleinste Schwebe-
teile, die nicht bereits durch Flockung und Fallung sowie
Sedimentation vom Wasser getrennt wurden, herausge-
filtert. Da sich die Filter durch die sich absetzenden Parti-
kel zunehmend zusetzen, missen sie regelmaBig mittels
Ruckspulung gereinigt werden. Nur so werden die Funk-
tionalitat und der Wasserdurchfluss aufrechterhalten.

~Dazu wird der Filtrationsprozess gestoppt und
anschlieBend bereits gefiltertes Wasser mit erhéhtem
Durchfluss in entgegengesetzter Richtung durch die
Filter geleitet, um die festsitzenden Partikel zu I6sen”,
erklart Mark Blows, Teamleiter Elektrische Instand-
haltung bei Lower Murray Water.



Der MVQ101 sorgt fur eine zuverldssige Trennung
zwischen Trink- und Brauchwasser. Der Sensor erkennt
selbst kleinste Ventiléffnungen von nur 0,1 Grad.

Dank I0-Link sind die Installation und der Austausch eines
MVQ wirklich einfach. AuBerdem widersteht der MVQ
sogar dem direkten Einfluss des australischen Klimas.

, , Mit dem MVQ kénnen wir vor jedem
Spulvorgang sicherstellen, dass alle Ventile
tatsdchlich dicht verschlossen sind.

Damit der Rickspulprozess in sich geschlossen ablauft
und kein verschmutztes Wasser in das bereits aufberei-
tete trinkbare Wasser gelangt, ist es wichtig, dass die
erforderlichen Ventile zuverlassig 6ffnen und schlieBen.

.Bislang haben wir dies mittels Endschalter sicherge-
stellt und konnten damit nachvollziehen, ob das Ventil
gedffnet oder geschlossen ist.”

Bei der Installation eines neuen Ruckspulsystems in der
Wasseraufbereitungsanlage in Mildura entschied sich
Lower Murray Water, anstelle von Endschaltern auf den
Ventilsensor MVQ101 von ifm zu setzen.

B Erkennen, was im Ventil geschieht

Der Smart Valve Sensor MVQ101 ist ein Positionssensor
far Schwenkantriebe, der einen transparenten Blick auf
das Geschehen im Ventil bietet. Denn der MVQ Uber-
mittelt per IO-Link nicht nur das Erreichen der Endlagen.
Dank der kontinuierlichen Positionserfassung hat der
Anwender jederzeit die aktuelle, gradgenaue Ventilposi-
tion sowie die Offnungs- und SchlieBzeiten im Blick. Ver-
langsamte Bewegungsablaufe lassen beispielsweise auf

Anhaftungen im Ventil oder Rohr schlieBen. Blockaden
oder Anhaftungen, die verhindern, dass die Klappe tat-
sachlich komplett schlieBt, erkennt der Sensor ab einer
Ventiléffnung von 0,1 Grad und gibt eine entsprechende
Meldung aus. Und das sowohl Gber Schaltausgange und
|O-Link als auch dank der rundum gut sichtbaren Status-
LED unverkennbar am Gerat selbst.

. Gerade in Wasser fihrenden Systemen kann selbst
ein minimaler, durch herkbmmliche Endlagenschalter
nicht zuverlassig zu erfassender Ventilspalt ausreichen,
um eine effektive Trennung von Trink- und Brauchwasser
aufzuheben”, so Mark Blows.

.Mit dem MVQ kénnen wir vor jedem Spllvorgang
sicherstellen, dass alle Ventile tatséchlich dicht verschlos-
sen sind. Die weiteren Diagnosemdglichkeiten, wie die
tatsdchliche Bewegungszeit des Ventils, helfen uns dabei,
unsere Systeme bedarfsorientiert zu warten. Das verhin-
dert zum einen unnétige Stillstandzeiten, auf der ande-
ren Seite minimieren wir das Risiko, durch unerkannte
Undichtigkeiten die Trinkwasserqualitét zu gefdhrden.”
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Lower Murray Water - Riickspiilprozess

in einer Wasseraufbereitungsanlage

, , Die Installation des Sensors auf dem Ventil
ist wirklich einfach, die Inbetriebnahme und die
Anbindung an die Steuerung dank IO-Link ebenso.

B Widerstandsfahigkeit unter der
australischen Sonne bewiesen

Ein weiterer Pluspunkt: Der MVQ erweist sich als war-
tungsarm — und als duBerst hart im Nehmen.

JFriher erfolgte die Riickmeldung (ber die Ventil-
stellung mittels Sensoren mit mechanischen Schaltern.
Die vielen beweglichen Bauteile waren eine potenzielle
Fehlerquelle, die zum Anlagenstopp flihren konnte. Mit
dem MVQ kénnen wir die beweglichen Bauteile redu-
zieren und zudem digital arbeiten, was das Risiko eines
fehlerbedingten Anlagenstillstandes erheblich senkt.”

Bleibt noch zu erwdhnen, dass Lower Murray den Smart
Valve Sensor im AuBeneinsatz und damit weitestgehend
ungeschitzt vor dem australischen Klima betreibt.

.Staub und Regen haben den bei uns verbauten
MVQs bislang ebenso wenig etwas ausgemacht, wie
direkte Sonneneinstrahlung und Temperaturen zwischen
minus zwei und plus 45 Grad Celsius.”

Neben dem Gewinn an Informationen und Sicherheit
im Prozess weif3 man bei Lower Murray Water auch den
beschleunigten Installationsprozess zu schatzen.

,Die Installation des Sensors auf dem Ventil ist wirk-
lich einfach, die Inbetriebnahme und die Anbindung an
die Steuerung dank I0-Link ebenso.”

Dank der digitalen Kommunikationstechnologie 10-Link
lassen sich bis zu acht MVQs an einen |0-Link-Master
anbinden, der die Daten geblndelt sowohl in die IT-Ebene
als auch an die Steuerung weiterleitet. Im Falle eines
Austausches reduziert sich dank der Master-Anbindung
auch die Zeit der Implementierung, da die Parameter auf
dem Master gespeichert und nach dem Sensorwechsel
automatisch auf das neue Gerat geschrieben werden.
Somit ist im Falle von Lower Murray Water eine nahtlose
und zuverlassige Uberwachung des Riickspllprozesses
jederzeit gewabhrleistet.
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M Fazit

Mit dem Einsatz des MVQ101 hat Lower Murray
Water den Zustand der Ventile im Rickspulsystem der
Wasseraufbereitungsanlage in Mildura kontinuierlich
transparent im Blick. Die digitale Ubermittlung von
Ventilstellung, Offnungs- und SchlieBzeit per 10-Link
sowie die digitale und visuelle Alarmierung vor Ort im
Falle von Blockaden sichert die Trinkwasserqualitdat und
versetzt das Unternehmen in die Lage, Wartungsbedarf
frihzeitig zu erkennen und InstandhaltungsmaBnahmen
vorzunehmen.



ifm.com/de/vision iim - ¢lose _-j;to_;y_-gqi;.{»??7""‘"\_\

/___J___, \ \
- \ \

i " \ \
--i-' — ‘ 1 %



Unchained Robotics -
Pick-&-Place-Steuerung per 3D-Sensor

Vv

Bis zu 6.000 Pakete pro Tag kann diese L6sung, bestehend aus
kollaborativem Roboterarm, 3D-Sensor von ifm und Software
von Unchained Robotics meistern. Je nach Kundenbedarf lassen
sich mit anderen Roboterarmen aber auch héhere Taktraten
erzielen und schwerere Lasten bewegen.

Das junge Unternehmen Unchained Robotics
hat sich zum Ziel gesetzt, die Konfiguration
von Cobots sowie deren Prozessintegration
zu vereinfachen.

3D-Sensor als Herzstiick einer Pick-&-Place-L6sung

Weihnachtszeit ist Kalenderzeit. Spatestens wenn der Jahreswechsel naherrickt, hat die

private Kalenderproduktion Hochkonjunktur: Gerne werden individuelle Exemplare als

ganzjahrige Erinnerung an schéne Momente verschenkt.

Das Start-Up Unchained Robotics tragt mit ihrer Pick-&-Place-L6sung in einer Druckerei

dazu bei, dass die persénlichen Kalender schnellstméglich beim Auftraggeber ankommen.

Die zentralen Akteure: ein kollaborativer Roboter und der 3D-Sensor von ifm.

Ein Industriegebiet am Rande Paderborns in Ostwestfalen:
Tagtdglich werden hier Kalender in hoher Stickzahl pro-
duziert. Sowohl in hundertfacher Auflage fur gewerb-
liche Kunden, als auch fur Privatpersonen, die ihre ganz
persdnlichen Exemplare in Online-Portalen selbst erstellen
und anschlieBend als gedrucktes Exemplar in den Handen
halten mochten. In Summe ergibt sich eine Vielzahl an
Kalendern in den Formaten DIN A5 bis DIN A3, die in
variierendem Aufkommen versandfertig verpackt die
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Pick-&-Place-Station von Unchained Robotics erreichen.
Hier werden zunachst vollautomatisch die Paketdaten mit
Hilfe von Barcode und Laserscanner fir die Track-&-Trace-
Verfolgung abgefragt, bevor der Kalender von einem
kollaborativen Roboter vom Férderband gepickt und
akkurat auf eine Transportpalette oder in eine Postbox
platziert wird — fein sauberlich getrennt nach Kalender-
und PaketgroBe.



B 3D-Sensor und technischer
Support Uberzeugen

Herzstlick der Roboterinstallation ist der 3D-Sensor von
ifm, der O3D. Das Funktionsprinzip des O3D beruht auf
dem Prinzip der Lichtlaufzeitmessung, auch Time-of-
Flight genannt. Pro Aufnahme erfasst der 3D-Sensor
flr 23.000 matrixartig angeordnete Bildpunkte die Zeit-
spanne, in der das ausgegebene Licht als Reflexion wie-
der auf den Sensor trifft. Anhand dieser Daten berechnet
der O3D die millimetergenau exakten raumlichen Dimen-
sionen von Objekten und Szenen.

.Dieser Aspekt hat bei unserer Entscheidung fir den
03D eine wichtige Rolle gespielt”, so Mladen Milicevic,
einer der Grinder von Unchained Robotics. , Wir kénnen
auf jegliche Art von Vorrichtungen und Prozessstopps
verzichten, weil wir dank des Sensors H6he, Grundform,
Winkel und Verdrehung eines jeden Paketes exakt
vermessen. Die Pakete kénnen somit auf das Forderband
gelegt werden, ohne dass eine bestimmte Anordnung
oder Ausrichtung beachtet werden muss. Das ent-
lastet die Mitarbeiter und beschleunigt den hdndischen
Prozess”, so Milicevi.

Mithilfe der vom Sensor tGbermittelten Daten berechnet
die Software Bewegungen des Roboterarmes flir die prazise
Platzierung des Pakets am Ablageort.
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Unchained Robotics -

Pick-&-Place-Steuerung per 3D-Sensor

, , Was uns vom O3D, vor allem aber von ifm
als Partner Gberzeugt hat, war die schnelle und
unkomplizierte Méglichkeit, den Sensor in
unsere selbstentwickelte Software einzubinden.
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B Unkomplizierte Einbindung
in eigene Software

. Was uns vom O3D, vor allem aber von ifm als Part-
ner (berzeugt hat, war die schnelle und unkomplizierte
Méglichkeit, den Sensor in unsere selbstentwickelte
Software einzubinden”, so Milicevic weiter. ,Und wenn
wir dann doch einmal Rickfragen hatten, war der
Support schnell verfiigbar und konnte uns kompetent
weiterhelfen.”

Mithilfe der Daten kann die Software von Unchained
Robotics genau berechnen, wo der Roboter seine Saug-
napfe auf dem bereitliegenden Paket positionieren muss.
So wird sichergestellt, dass jeder Kalender im Gleich-
gewicht und in immer der exakt gleichen idealen Aus-
richtung aufgenommen wird.
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Prézise Daten und prézise Berechnungen sind erforderlich,
um die Herausforderung der beengten Bewegungsfreirdume
kollisionsfrei zu meistern.

B Prazision schltzt vor Kollision

Die hohe Prazision, die der 3D-Sensor dabei erreicht, ist
fur die Pick-&-Place-Aufgabe, die der Roboterarm Uber-
nimmt, unabdingbar.

. Gerade, wenn die Kalender in Postboxen positioniert
werden mussen, sind die rdumlichen Gegebenheiten sehr
beengt. Der Roboter muss sich entsprechend exakt und
in geringsten Toleranzwerten bewegen, damit weder
er selbst noch der Kalender mit den Metallwdnden
kollidiert”, so Milicevic.



Je nach Format positioniert der Roboter bis zu 12 Kalen-
der in einer 3x4-Anordnung pro Ebene am Ablageort.
Dank der prazisen Platzierung sind selbst auf den offe-
nen Paletten Stapelhdhen bis 70 Zentimeter méglich.

»Die durch den O3D zuverlassige und prézise ermit-
telte Hbhe spielt auch bei der Auswahl des Ablageortes
innerhalb der Anordnung eine wichtige Rolle”, erlautert
Milicevic. ,Der Roboter platziert die Pakete berechnet
nach einem speziellen Héhenalgorithmus, der die indivi-
duellen Pakethéhen berlicksichtigt. Die Pakete werden
so sortiert, dass die héchsten Bereiche immer die am
weitesten vom Roboter entfernten sind. Zudem bilden
die verpackten Kalender, wenn die maximale Stapelhéhe
erreicht ist, eine nahezu homogene, ebene Fldche.”

B Kamera und Software stellen
den Kern der L6ésung dar

Mit einer Taktrate von acht Sekunden bewaltigt die Pick-
&-Place-Lésung des Start-Ups auch die herausfordernden
Phasen der Vorweihnachtszeit, wenn tdglich bis zu 6.000
Kalender die Druckerei verlassen. Bis zu acht Kilogramm
kdnnen die Pakete schwer sein.

~Damit bewegen wir uns innerhalb der Leistungs-
daten, die mit einem kollaborativen Roboterarm mdéglich
sind”, erklart Milicevic. ,Sollen hbhere Gewichte bewegt
oder schnellere Taktzeiten erzielt werden, kdme ein
leistungsstarkerer Industrieroboter zum Einsatz. Das wére
kein groBes Problem fiir uns, denn der Roboter spielt in

Der Sensor erfasst Lage und Héhe des Pakets
exakt — mittels 23.000 Bildpunkten.

unserer Lésung nur die sekundéare Rolle. Den tatsadch-
lichen Kern unserer universell einsetzbaren Lésung stellt
der Verbund aus Kamera und Software dar. Deshalb ist
die Lésung auch nicht nur fir Kalender geeignet. Jegliche
Pick-&-Place-Prozesse, in denen Produkte auf Paletten
platziert oder von diesen heruntergenommen werden
sollen, kénnen mit dieser Lésung bedient werden.”

Ein weiterer Vorteil der leistungsstarken Kombination
aus Sensor und Software: Da neben dem ausfiihrenden
Roboterarm keine weiteren Systemkomponenten zwin-
gend benétigt werden, bleiben die Kosten fiir die Umset-
zung von vornherein gut kalkulierbar.

B Fazit

Der O3D agiert in der Pick-&-Place-Lésung von Unchained
Robotics als relevanter Akteur. Dank der prazisen raum-
lichen Erfassung der Pakete liefert der 3D-Sensor der
Software zuverlassig die erforderlichen Informationen,
mit Hilfe derer der Roboterarm exakt gesteuert werden
kann. So gelangen die Kalender selbst zu produktiven
Hochstzeiten der Druckerei jederzeit fehlerfrei auf den
vorgesehenen Ablageplatz — und folglich termingerecht
zum Kunden.
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Produktions
auf

Das Unternehmen ,ia: industrial analytics
GmbH" aus Aachen bietet Kunden eine ganz-
heitliche L6sung zur Digitalisierung von Pro-
duktionsanlagen - von der Datenerfassung
bis zur Visualisierung.

Transparente Prozesse:
Der Blick in die Black Box

ia: industrial analytics setzt auf IO-Link-
Sensoren von ifm, die es erméglichen,
minimalinvasiv und per Plug & Play Daten
aus Produktionsprozessen zu extrahieren.
Das Ziel: Per Visualisierung in einem OEE-
Wasserfall werden die Ursachen einer nicht
nahtlos ineinandergreifenden Produktions-
abfolge transparent in ihrer jeweiligen Aus-
wirkung dargestellt. Mit dieser Erkenntnis
lassen sich einzelne Produktionsschritte
optimal ineinander verzahnen. Dies fuhrt
zu einer effektiven Effizienzsteigerung,
wie das konkrete Applikationsbeispiel aus
der stahlverarbeitenden Industrie zeigt.
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Ucken

Herzstlck der Anlage ist der sogenannte ia:factorycube.
Er beinhaltet mit Recheneinheit, Router und Auswerte-
software bereits alle erforderlichen IT-Komponenten,
um generierte Daten zu sammeln, auszuwerten und zu
visualisieren — und bei Bedarf auch in die Cloud zu tber-
mitteln.

Jeremy Theocharis, Griinder und CEO von industrial
analytics: , Uber den factorycube kénnen wir die ver-
schiedenen 10-Link-Sensoren anschlieBen oder auch
ganz andere Datenquellen nutzen, zum Beispiel Kamera-
I6sungen zur Qualitdtssicherung oder Barcodescanner




Periorman

Der ia:factorycube sammelt

die Daten der angeschlossenen
Sensoren, verarbeitet sie und
leitet sie bei Bedarf in die Cloud.

zur Produktverfolgung. In dieser Anlage liegt der Fokus
jedoch auf IO-Link-Sensoren, die uns hier eine sehr gute
Méglichkeit geben, Anlagen in kirzester Zeit und sehr
effizient zu digitalisieren, um daraus Kennzahlen abzu-
leiten.”

Die komplette Informationsverarbeitung findet im factory-
cube statt. Dariiber hinaus ist das System modular an die
Winsche des Kunden anpassbar.

,Es besteht die Méglichkeit, die Daten auf dem
factorycube zu speichern, oder das Gerét in die kunden-
eigene [T-Infrastruktur zu integrieren. Die dritte Option

ce

steigern

ist die Speicherung und Auswertung der Daten in unse-
rem Cloud-System, das wir unserem Kunden in dem Fall
zur Nutzung zur Verfligung stellen.”

Nicolas Altenhofen, Marketing Manager bei
industrial analytics, erganzt: ,Es geht bei unserem Ansatz
also nicht nur um die Datenspeicherung. Viel wichtiger
ist der zweite Schritt, die Verarbeitung und Visualisierung
der Daten. Dabei geht es uns weniger darum, die Pro-
duktionsprozesse zu optimieren. Wir denken immer an
Performance-Kennzahlen. So setzen wir zum Beispiel
eine Lichtschranke ein, um herauszufinden, ob die
Maschine lduft oder nicht, oder um festzustellen, wie
hoch Stlickzahlen sind. Wir wollen wissen: Wann stand
die Maschine? Wann lief die Maschine? Was waren die
Grinde flir einen Maschinenstillstand? Diese Daten wer-
den dann unterschiedlich aufbereitet und visualisiert.”

Um den factorycube so vielfaltig und damit so effizient
wie mdglich zu betreiben, setzt industrial analytics be-
wusst auf offene Schnittstellen. So sind Erweiterungen
ohne groBen Aufwand moglich. Aktuell werden
beispielsweise Losungen zur Qualitatssicherung mit
Kamerasystemen und maschinellem Lernen sowie zur
Kapazitatsplanung, Kapazitatsverteilung oder vorauss-
chauenden Instandhaltung mit hochfrequenter Schwin-
gungsanalyse entwickelt. Durch die Modularitat erhalt
jeder Kunde schlieBlich genau die Lésungen, die er auf
seinem Weg zu Industrie 4.0 braucht.

53



ia: industrial analytics -

Transparenz fiir Produktionsprozesse

Auslastung messen: ifm-Sensoren erfassen, ob Maschinen
arbeiten oder sich im Wartezustand befinden.

Jeremy Theocharis, erklart, worum es letztendlich
geht: ,Wir kénnen Optimierungspotenziale aufdecken.
Es gibt teure Anlagen, die werden nicht effizient genutzt.
Viele Kunden haben einfach keine Transparenz dartiber,
wie lange zum Beispiel eine Auftragsbearbeitung dauert.
Die tatsdchliche Auslastung der Anlage ist ebenfalls
oftmals unbekannt. Wir éffnen diese Black Box und er-
mdglichen dem Kunden, sachliche, datenbasierte Ent-
scheidungen zu treffen und relevante Erkenntnisse zu
gewinnen, etwa, dass der Bottleneck nicht die Maschine,
sondern die Materialbeschaffung ist.”

Als Beispiel dient der Fall eines groBeren Kunden in der
stahlverarbeitenden Industrie, dessen Maschinen an zwei
Standorten innerhalb weniger Wochen von industrial
analytics nachgerUstet wurden, sodass nun ein umfas-
sendes Performance-Management maglich ist.

B Keine Datentransparenz

auf dem Shopfloor

Der Maschinenpark des Kunden besteht unter anderem
aus Plasmaschneidanlagen, Autogenschneidanlagen und
Strahlanlagen. Mithilfe dieser Anlagen werden Stahlplat-
ten geschnitten und anschlieBend nachbearbeitet.

54

, ,Zu Beginn haben wir
viele Anbieter von Sensorik
verglichen. Wir sind dann
letzten Endes im Webshop
von ifm gelandet.

Jeremy Theocharis: ,Das Problem unseres Kunden
war, dass dieser keine Transparenz (ber seine Produk-
tionsprozesse und -leistung hatte. Dem Unternehmen
war beispielsweise unklar, wie lange es tatsdchlich dau-
ert, um ein bestimmtes Werksttick auf einer bestimmten
Maschine herzustellen.”

Es existierten zwar theoretische Soll-Zeiten fir die ver-
schiedenen Produkte, jedoch wurden diese bislang nicht
mit den tatsachlichen Ist-Zeiten abgeglichen. Dariber
hinaus herrschte Unkenntnis tber die Verfligbarkeit und
Kapazitatsauslastung der Maschinen. Maschinenstill-
stande und deren Ursachen wurden nicht erfasst. Ohne
diese wertvollen Informationen hatte das Unternehmen
keine Méglichkeit, die Produktionsleistung zu Uberwa-
chen, Probleme zu identifizieren und datengetriebene
Entscheidungen zur Verbesserung der Produktionsproz-
esse zu treffen.

B Echtzeitdaten durch ifm-Sensoren

Mit Hilfe des factorycubes und diverse Sensoren von
ifm konnten die nicht vorhandenen Daten gesammelt
und die notwendige Transparenz Uber die Produktions-
prozesse erreicht werden. An acht Plasma- und Autogen-
schneidanlagen wurden insgesamt 14 optische Ab-
standssensoren des Typs O5D 100 und O1D 108 installiert.
Mit Hilfe dieser Sensoren wird festgestellt, ob und wie
lange sich die jeweilige Maschine in Betrieb befindet. Die
Sensoren wurden so positioniert, dass der Lichtstrahl auf
den Schneidkopf der Anlagen zeigt. Sobald die Maschine
in Betrieb genommen wird, senkt sich der Schneidkopf
ab und die Distanz zum Abstandssensor verandert
sich. Durch die Abstandsveranderung erkennt das
System, dass die Maschine im Einsatz ist. Zusatzlich
wurden an drei Strahlanlagen Vibrationssensoren des
Typs VTV122 und Lichtschranken des Typs O5D100
installiert. Dieser Sensoren helfen ebenfalls dabei, den
Betriebszustand der Maschinen festzustellen.



B Abnahme von Maschinenstillstanden
und erhoéhte Produktivitat

Die mit den ifm-Sensoren gesammelten Daten werden
im factorycube verarbeitet, in eine Cloud gesendet
und dort in einem Dashboard visualisiert. Die Entschei-
dungstrager des Unternehmens kénnen in Echtzeit die
Maschinenzustande und Produktionskennzahlen, wie
zum Beispiel die OEE (Overall Equipment Effectiveness),
einsehen. Anhand der Daten kédnnen MaBnahmen zur
Optimierung der Produktionsprozesse getroffen werden.

Der Erfolg lieB nicht lange auf sich warten: Bereits
wenige Wochen nach der Installation der Sensoren konnte
das Unternehmen seine Effizienz und Produktivitat
splrbar steigern.

B Sensoren schnell bestellt

Dass man bei industrial analytics auf Sensorik von ifm
setzt, ist nicht zuletzt der guten Suchmaschinen-Prasenz
und dem Webshop von ifm zu verdanken.

Jeremy Theocharis blickt zurlick: ,Zu Beginn haben
wir viele Anbieter von Sensorik verglichen. Wir sind dann
letzten Endes im Webshop von ifm gelandet. Ich war sehr
begeistert davon, dass man dort direkt die Preise
ge-sehen hat und dass man direkt auf ,Bestellen”

Der Distanzsensor O1D108 erkennt

mittels Lichtlaufzeitmessung, ob der
Schneidekopf in Betrieb ist oder
sich in der Ruheposition befindet.

klicken konnte und nicht erst Ewigkeiten ein Projekt defi-
nieren muss. Dann haben wir dje Sensoren bestellt. Dank
I0-Link waren sie schnell eingerichtet, haben immer gut
funktioniert und liefern prézise Ergebnisse. Vielleicht sind
die Sensoren etwas teurer, aber sie arbeiten zuverladssig
und wir haben einen Shop, wo wir einfach Sensoren auf
Knopfdruck bestellen kénnen.”

B Fazit

.Es spielt keine Rolle, welche Industrie 4.0-Lésung
man haben méchte — ohne zuverldssige und prézise Daten
ldsst sich kein zufriedenstellendes Ergebnis erzielen”,
so Jeremy Theocharis.

Mit leistungsfahigen 10-Link-Sensoren schafft ifm die
Datenbasis, die mit dem factorycube von ia: industrial
analytics gesammelt, aufgearbeitet und visualisiert wird.
Dieses Zusammenspiel ermdglicht es, Transparenz zu
schaffen, die Performance zu verbessern und damit am
Ende die Produktionskosten zu senken.
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q.l.

Die Anlage der Olchinger Braumanufaktur produziert
derzeit vier eigene Biere fiir den Ausschank vor Ort und
fir Mérkte in der Umgebung.

Von der Idee zur eigenen Brauerei

Biere auf hochstem Niveau produziert die
»Olchinger Braumanufaktur”. Im Interview
erzahlt der Mitgrinder und Brauingenieur
Julius Langosch, wie das noch junge Unter-

nehmen entstand, wie der zUnftige

Gerstensaft gebraut wird und welche Rolle

ifm-Sensoren dabei spielen.

Olchinger Braumanufaktur:

bis zu 2.500 Hektoliter, verteilt auf derzeit
vier eigene Biersorten, kann die lokale Brau-
manufaktur nordwestlich von Miinchen der-
zeit produzieren.

R

, , Herr Langosch, wie kamen Sie zu
Ihrer eigenen Brauerei?

Die Idee zur Olchinger Braumanutfaktur entstand wah-
rend eines Skiausflugs 2016. Wir hatten die Idee, weil es
hier im bayrischen Olching mit mittlerweile 30.000 Ein-
wohnern bis dato keine ortseigene Brauerei gab.

Um zu prifen, ob ein Olchinger Bier (berhaupt an-

genommen wird, haben wir unser Helles durch ein Lohn-
brauverfahren auf den Markt gebracht. Das heil3t, wir
haben uns in einer Brauerei eingemietet und dort nach
unseren Rezepturen gebraut.
Heraus kam unser Olchinger Naturhell, also ein natur-
trabes, naturbelassenes unfiltriertes Bier. Kurze Zeit spa-
ter kam auf Grund der hohen Nachfrage das WeiBBbier
dazu. Diese beiden Marken wurden gut angenommen.
Weitere Biertypen sind mittlerweile das Olchinger Dunkel,
welches erstmalig auf dem Volksfest in Olching ausge-
schenkt wurde und unser Hopfnbua. Das ist ein
.gestopftes Helles”, welches noch nochmal mit Hopfen
versetzt wird, wodurch es eine besonders frische und
fruchtige Note durch den Hopfen bekommt.




Das sind dlie vier Sorten, mit denen wir jetzt fahren.
Seit April besitzen wir nun eine eigene Brauanlage, die
wir in den letzten Jahren parallel geplant haben. Diese
Anlage haben wir vom Brauereianlagen-Hersteller
JBT (Joh. Albrecht Brautechnik in Minchen, Anmerkung
der Redaktion) bezogen, bei dem ich zuvor 8 Jahre gear-
beitet habe. Diese Anlage konnte ich federfiihrend selbst
planen und meine Erfahrungen einflieBen lassen.

Dabei wurden natdrlich einige Sonderwiinsche erfiillt.
Unter anderem sind sehr viele ifm-Sensoren dabei, da ich
ifm schon von meiner Arbeit bei JBT kannte und damit
immer sehr zufrieden war.

, ,Wie groB ist Ihre Brauerei?

Aktuell sind wir vier Mitarbeiter. Mein Geschéftspart-
ner und Mitbegriinder Dr. Guido Amendt kimmert sich
um Marketing und Vertrieb, wéhrend ich mich um die
Technik in und um die Brauerei kiimmere. Dann haben

Moderne
kunst trifft

radition

wir noch eine Blrokraft und einen Auszubildenden,
denn wir sind auch IHK-Ausbildungsbetrieb fiir Brauer
und Malzer.

Als mittelfristiges Ziel planen wir 1000 Hektoliter pro
Jahr. Mit der Anlage, wie sie jetzt hier steht, kénnten
wir bis zu 2.500 Hektoliter produzieren, mit einer Tank-
erweiterung sogar bis zu 4500 Hektoliter im Jahr.

, ,Wo kann man lhr Bier bekommen?

Das Bier kann Uber Einzelhandelsmérkte oder Ge-
trdnkemdrkte hier im Landkreis bezogen werden. Man
kann es bei uns aber auch klassisch vor Ort an der
Rampe oder online kaufen. Seit der Corona-Zeit haben
wir zudem einen Lieferservice eingefihrt, der jetzt in der
ndheren Umgebung ganz gut angelaufen ist, mit dem
wir auch die Leute zuhause beliefern. AulBerdem be-
liefern wir noch einige Restaurants in Olching und
Mtinchen.
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Julius Langosch, Mitgrinder
und Brauingenieur der
Olchinger Braumanufaktur.

, ,Wie schaut denn der Brauprozess
im Groben aus?

Bierproduktion startet klassisch mit Malz und Wasser.
Am Brautag wird das Ganze im Sudhaus gemaischt. An-
schlieBend wird es geldutert, das heiBt, da werden die
Feststoffe von den fliissigen Stoffen getrennt. Die hier
gewonnene Wiirze wird dann in der Pfanne gekocht. Da
kommt dann auch der Hopfen hinzu. Nach Kochende
wird die Wiirze im Whirlpool ausgeschlagen. Dabei wird
eine tangentiale Einstromung genutzt, um die Feststoffe
abzutrennen. AnschlieBend wird die Wiirze gekihlt und
im Tank mit Hefe versetzt. Ab diesem Schritt spricht man
von Bier. Je nach Biertyp und Hefe dauert die Gdrung
dann 2-12 Tage. Nach der Gdrung werden Biere zwi-
schen 10 und 80 Tage bei kalter Lagerung ausgebraut.

, ,Temperaturen spielen eine wesent-

liche Rolle im Brauprozess. Wie genau
mussen diese eingehalten werden?

Die Temperaturen beim Maischen missen schon auf’s
Grad eingehalten werden, weil die Enzyme enge Tempe-
ratur-Optima haben. Abweichungen machen das Bier
nicht ungenief3bar, aber es macht sich im Geschmack
bemerkbar. So schmeckt das Bier dann beispielsweise
nicht mehr so schlank und fein, sondern eher malzig bis
brotartig.

Und auch bei der Garung muss ich genau auf die
Temperatur schauen. Ist die Temperatur zu hoch, vergart
die Hefe zu schnell und bildet zu viele Gdrungsneben-
produkte. Bei zu niedriger Temperatur kann die Garung
komplett zum Erliegen kommen.

Deshalb Gberwachen wir die Temperaturen in den

verschiedenen Prozessschritten sehr genau. Dazu setzen
wir von ifm Temperatursensoren vom Typ TA und TN ein.

ifm-Drucksensor zur hydrostatischen
Fullstandmessung im Tank.




, ,Welche wichtigen Stellen im
Brauprozess werden noch mit Sensoren
Uberwacht?

Wir setzen den Durchflusssensor SM8100 ein, um
Wassermengen zu messen, zum Beispiel am Maisch-
bottich. Der Sensor zahlt litergenau die zugefiihrte
Wassermenge. Das ist wichtig, denn bei zu viel Wasser
verwdssert der Sud, bei zu wenig Wasser wére die
Maische zu dick.

Der SM8100 kommt auch zum Einsatz, wenn ich
wéhrend der Reinigung die Lauge zubereite. Dann
bendtige ich eine definierte Wassermenge, damit die
Lauge die gewlinschte Konzentration hat. Daflr sorgt
der Durchflusssensor, in dem er die Zuflussregler steuert.

Der zweite Durchflusszéhler ist der SM6050. Er ist
auch essenziell wichtig, weil er beim Abldutern den
Durchfluss misst und das gekoppelte Ablassventil steuert.
Somit ist dafiir gesorgt, dass die Flissigkeiten nicht zu
schnell, aber auch nicht zu langsam ablaufen.

Deshalb sind diese beiden Durchflussregler neben der
Temperaturmessung sicher die wichtigsten Sensoren im
Brauprozess.

Der Durchlusssensor SM8100 Ubertragt per
10-Link neben der Durchflussmenge auch den
Temperaturwert des durchstrémenden Bieres.

, , Nutzen Sie eigentlich auch die

integrierte Temperaturmessung bei den
Durchflusssensoren?

Genau, Uber I0-Link kann ich neben dem Durchfluss
auch die Temperaturwerte abfragen. Zwar ist die Tem-
peratur an dieser Stelle nicht unbedingt prozessrelevant,
aber sie st ein ganz quter Anhaltspunkt dafiir, wie schnell
und wie gut mir meine Lduterung ablduft. Wenn zum
Beispiel die Wiirze mit nur noch 50 Grad durchlduft,
dann weil3 ich, der Luterbottich ist schon viel zu kalt.
Wenn sie hier mit 70 bis 75 Grad durchlauft, spricht das
fur ein gutes und schnelles Abldutern. Der zusétzliche
Temperaturwert beim SM6500 ist also ein guter An-
haltspunkt, den ich zusétzlich Gber I0-Link abgreifen
kann.
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, ,Sind noch weitere Sensoren
im Brauprozess integriert?

Wir nutzen noch den Grenzstandsensor LMT100.
Dieser wird an drei Stellen eingesetzt, in der Pfanne, im
Lauterbottich und einmal im Kanal. Er teilt der Steuerung
mit, ob ein Gefdl leer ist und veranlasst dann zum
Beispiel in der Anlagensteuerung den nachfolgenden
Prozessschritt.

Weiterhin haben wir Drucksensoren zur Fillstand-
messung, die in der Braupfanne und im Lauterbottich
eingebaut sind. Sie zeigen mir an, welche Mengen sich
in den GefdfBen befinden.

, ,Wie sieht es denn mit der Digitali-
sierung der Anlage aus?

Wir setzen da komplett auf IO-Link. Dariiber sind alle
Sensoren und Aktoren direkt mit der Steuerung ver-
bunden. Eine CODESYS-V3-Steuerungsapplikation sorgt
dafir, dass wir unser Sudhaus vollautomatisiert fahren
lassen kénnen.

Die 24-Volt-Spannungsversorgung fir verschiedene
Anlagenteile wird Uber die elektronischen Sicherungen
von ifm gefahren. Diese lassen sich (ber |O-Link beob-
achten und schalten.

, ,Worin sehen Sie die Vorteile
von |O-Link?

Mit 10-Link kann ich zuséatzliche Informationen aus
den Sensoren herausholen. Ein Beispiel ist der Durch-
flusssensor SM6050. Neben der Durchflussmengen gibt
er mir Gber IO-Link auch einen Temperaturwert raus. Und
so spare ich an dieser Stelle den Einbau eines zusétz-
lichen Temperatursensors.

Ein weiterer Vorteil von I0-Link zeigt sich, wenn mir
ein Sensor kaputt geht und ich ihn austauschen muss.
Dann werden die Parameter automatisch 1 zu 1 auf den
neuen Sensor gespielt. Ich muss ihn nicht manuell para-
metrieren, er funktioniert sofort.

, ,Was parametrieren Sie denn
per |O-Link?

Zum Beispiel den LMT100, den wir als ,Leermelder”
nutzen. Wir haben den Schaltpunkt per I0-Link so ge-
setzt, dass er auch bei Anhaftungen oder Verschmut-
zungen sicher den Leer- oder Voll-Zustand meldet.

Oder nehmen wir den SM8100. Den haben wir so
parametriert, dass er sowohl den Flow als auch die
Temperatur ausgibt. AuBerdem haben wir den Sensor so
eingestellt, dass er fir eine definierte Liter-Menge einen
Schaltimpuls ausgibt.

Die Temperatursensoren dagegen brauchten wir
nicht parametrieren. Da greifen wir Giber IO-Link direkt die
Prozesswerte ab.

, ,Zum Schluss die Frage: Wie sehen Sie
die Zusammenarbeit mit der ifm?

Der Fachvertrieb von ifm hat mich vor Ort immer
sehr motoviert und mit einem unglaublichen Fachwissen
beraten.

Was ich auch sagen kann: Es werden Anregungen
oft umgesetzt. Wir wollten zum Beispiel vor drei Jahren
immer einen frontblndigen Temperatursensor haben.
Irgendwann gabs den dann auch bei der ifm. Das lag
natdrlich nicht nur an uns, das ist mir schon klar. Aber
es wurde da schon auf die Anrequngen eingegangen.

Und jetzt auch mit dem neuen SM8120, der einen
erweiterten Temperaturbereich hat. Das haben wir
angefragt, da wurde drauf eingegangen, das findet sich
jetzt im Sensor wieder.

Um es kurz zu sagen: Die Sensoren von ifm werden
anhand der Anforderungen in der Praxis entwickelt und
auch weiterentwickelt.

Dann ist da aber auch das gute Preis-Leistungsver-
héltnis bei ifm. Es gibt Sensoren, die sind dreimal so teuer,
gehen aber auch dreimal so oft kaputt. Oder es gibt
Sensoren, die gleich finf bis achtmal so teuer sind wie
die ifm, aber fiir unseren Anwendungsfall nicht zielfiih-
rend sind. Vion daher fahren wir mit ifm ganz gut.

Herr Langosch, vielen Dank fir das Interview!

Temperatursensoren der Baureihe TD
tUberwachen verschiedene Prozessschritte.
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Ford - Qualitétssicherung per
optoelektronischem Héhenprofilabgleich

erlie

NS

Deta

Wie der PMD Profiler bei Ford den fehler-
freien Karosseriebau unterstiitzt.

Die Automatisierung der Automobilbranche
ist eng mit Henry Ford verbunden. Dieser
lieB mit seinem Model T erstmals ein Fahr-
zeug im wahrsten Sinne des Wortes am
FlieBband produzieren — und ebnete damit
dem Auto den Weg zum Massenprodukt.

Dem Geist des Grinders folgend setzt Ford
bis heute auf innovative Technologien und
Automatisierungslésungen, um Qualitat
und Effizienz in der Fahrzeugherstellung
zu verbinden und zu steigern. So auch im
Werk im spanischen Valencia, wo der Profil-
sensor PMD Profiler von ifm bei der Produk-
tion des Ford Kuga ganz genau hinsieht.

1903 griindete Henry Ford die Ford Motor
Company, die bis heute zu den fiihrenden
Automobilherstellern zahlt. Die europaischen
Standorte werden von Koéln aus gefiihrt.
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Schon Henry Ford setzte mit Bauteilen von durchgehend
hochster Qualitat und mit geringsten Abweichungen
auf strikte Qualitatssicherung, um eine reibungslose
Massenfertigung zu gewshrleisten — bei gleichbleiben-
der Fahrzeugqualitat. Diese Grundsatze sind bis heute
geblieben, jedoch ist allein der Karosseriebau heute um
einiges komplexer und feinteiliger. Entsprechend auf-
wandig gestaltet sich auch die Qualitatssicherung in der
modernen Fahrzeugherstellung.

Eine besondere Herausforderung zeigte sich in der Pro-
duktion des Ford Kuga, der neben weiteren Modellen
in den Ford-Werken im spanischen Valencia hergestellt
wird. Im konkreten Arbeitsschritt wird ein kleines, véllig
planes Verstarkungsblech auf eine gréBere Baugruppe
geschweiflt.

LZundchst legt ein Werker ein groBes AuBBenhaut-
Bauteil in einen Drehtisch ein, anschlieBend dann das
kleinere Blech obendrauf”, erklart Mario Eschweiler,
Manufacturing Engineer Bodyside bei Ford Europe.

Er betreute das entsprechende Projekt zur Qualitats-
sicherung vom deutschen Ford-Standort in K&In aus
federfuihrend.

LEntscheidend ist, an dieser Stelle sicher zu erkennen,
ob das kleinere Blech korrekt positioniert ist. Zum anderen



, , Bereits im ersten Monat
des requladren Betriebs lag
die Fehlerrate lediglich bei
0,2 Promille.

muss aber auch sichergestellt sein, dass nicht versehent-
lich zwei oder mehr Verstarkungsbleche aufgelegt wur-
den. Im ndchsten Schritt wird dann der Drehtisch
gedreht, ein Roboter verschweil3t beide Bauteile und ent-
nimmt sie.”

B Eine Aufgabe, bei der Kamerasysteme
aufgeben.

Aufgrund dieses festgelegten Fertigungsablaufs schied
ein konventioneller optischer Distanzsensor zur Anwe-
senheitsprifung aus. Der Grund: Eine Montage, die
weder Werker noch Roboter in ihrer Arbeit behindert
hatte, ware nicht moglich gewesen.

LInduktive und mechanische Taster waren aus dem
gleichen Grund nicht geeignet. Eine einseitige induktive
Doppelblechkontrolle war wegen der geringen Abmes-

sungen des Kleinteils und auch der damit verbundenen
Positionierbarkeit ausgeschlossen”, grenzt Eschweiler
die Auswahl geeigneter Lésungen weiter ein.

Ferner stellten die geringen Dimensionen und die plane
Oberflache bereits eine anspruchsvolle Herausforderung
dar. Zudem erschwerten stark schwankende Lichtver-
haltnisse durch Sonneneinstrahlung am Tag und kinst-
licher Beleuchtung in der Nacht die Aufgabe zusatzlich.

.Wie sich in ersten Tests zeigte, brachten diese
Anforderungen gewéhnliche Kamerasysteme an die
Grenzen ihrer Leistungsfdhigkeit und dariber hinaus”,
so Eschweiler.

Wahrend der Inbetriebnahmephase erzeugten die getes-
teten Kameraldsungen eine Fehllesungsrate von einem
Prozent und mehr.

LAusschlaggebendes Kriterium gegen das Kamera-
system war jedoch ein anderer Aspekt: Wir konnten so
nicht sicherstellen, dass nur ein einziges Verstdrkungs-
blech geladen wurde.”

Alles in allem eine Herausforderung, die wie gemacht ist
fir den PMD Profiler von ifm.

Der PMD Profiler sichert zuverlassig die korrekte Verwen-
dung und Montage von Bauteilen. Dazu projiziert der
optoelektronische Line-Scanner eine Laserlinie auf den zu
prifenden Arbeitsbereich und ermittelt UGber das reflek-
tierte Licht das vorliegende Héhenprofil. Stimmt die-
ses Hohenprofil mit dem eingelernten Sollprofil Gberein,
erkennt der PMD Profiler eine korrekte Montage. Weicht
das Profil Uber einen frei zu definierenden Toleranzwert
hinaus ab, gibt der Sensor ein Fehlersignal aus. Mit einer
Messgenauigkeit von 500um erkennt der PMD Profiler
selbst kleinste Abweichungen — und damit auch, ob das
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Ford - Qualitétssicherung per

optoelektronischem Héhenprofilabgleich

, , Durch den Einsatz des PMD Profilers
konnten wir die Aufgabe technisch
robust I6sen und Stérzeiten durch Fehler-
kennung wirkungsvoll minimieren.

dinne Verstarkungsblech fehlt oder zu viel aufgelegt
wurde. Auch die korrekte Ausrichtung des Bauteils lasst
sich Uber den Vergleich des tatsachlichen mit dem vor-
gegebenen Héhenprofil prufen.

So prazise der PMD Profiler seine Arbeit verrichtet, so
tolerant ist er, was sein Arbeitsumfeld betrifft: Fremdlicht-
immunitat und Distanzunabhangigkeit ermoglichen eine
flexible Positionierung.

M Eine technisch robuste Lésung

Sowohl bei einem ersten Versuchsaufbau und der
Demonstration der Funktionsweise durch die deutschen
Automotive-Experten von ifm als auch in der Erprobung,

die von der spanischen ifm-Niederlassung betreut wurde,
konnte der Line-Scanner die Projektbeteiligten bei Ford
Uberzeugen.

Das Ergebnis: ,Durch den Einsatz des PMD Profilers
konnten wir die Aufgabe technisch robust l6sen und
Stérzeiten durch Fehlerkennung wirkungsvoll minimie-
ren”, so Eschweiler. ,Die Aufgabenstellung wird heute
im laufenden Betrieb hervorragend gelést. Bereits im
ersten Monat des requldren Betriebs lag die Fehlerrate
lediglich bei 0,2 Promille. Dabei ist es durchaus wahr-
scheinlich, dass dies reale Fehlbeladungen waren, in
denen der Profiler korrekt auf die Fehlbeladung hinge-
wiesen hat.”




Stark schwankende Lichtverhéltnisse durch Sonneneinstrahlung
am Tag und ktinstlicher Beleuchtung in der Nacht erschwerten
die Aufgabe zusétzlich. Der PMD Profiler IGste sie.

, , Wir haben Gber das gesamte Projekt
hinweg eine durchgangige, kompetente
und persénliche Betreuung durch die
Branchenexperten von ifm erfahren.

M Fazit

Mit dem PMD Profiler konnte Ford die Qualitat des Ferti-
gungschrittes zuverlassig sicherstellen.

Das liegt jedoch nach Ansicht des deutschen Projekt-
leiters nicht allein an der Leistungsstarke des Line-Scanners:
. Wir haben Uber das gesamte Projekt hinweg eine durch-
gdngige, kompetente und persénliche Betreuung durch
die Branchenexperten von ifm erfahren — sowoh! hier
in Deutschland als auch vor Ort in Spanien. Fir mich
ist auch das ein entscheidender Faktor, der zur idealen
Lésungsfindung und deren erfolgreicher Umsetzung bei-
getragen hat.”

Der PMD Profiler erfasst, ob das
kleinere Blech korrekt positioniert ist.
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staedler automation AG -
Sensorik (iberwacht industrielle Kochanlage

Spatzle

e

Kochprozess prazise steuern.

o

Nudelteig ins heiBe Wasser, kochen lassen, abschrecken und fertig. So wie das jeder von

zu Hause kennt, macht es auch der Spatzle-Kocher der Firma staedler, jedoch in industri-

ellen Dimensionen und prazise gesteuert mit ifm-Sensorik — fir eine gleichbleibend hohe

Produktqualitat.

Die Firma staedler automation AG aus Henau in
der Schweiz stellt seit tiber 10 Jahren Anlagen
fiir die Prozessautomation her.

Fir die Lebensmittelindustrie baut die Firma staedler
automation unter anderem vollautomatische Kochanla-
gen. Die hier gezeigte Anlage soll spater beim Kunden
zum Kochen von Spétzle, einer speziellen Nudel-Art, ein-
gesetzt werden.
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Lukas Staedler, Geschéaftsfihrer der staedler
automation AG, erklart die Funktionsweise: ,Man
muss sich das wie einen kontinuierlich durchlaufenden
Kochtopf vorstellen. Das heif3t, der rohe Teig wird am
Anfang des Kochers hinzugefiigt und in einer definier-
ten Zeit durch die Anlage gefiihrt, sodass am Ende
ein auf den Punkt gekochtes Produkt herauskommt.
Uber eine definierte Kochzeit erreichen wir eine gleich-
bleibende Produktqualitét.”

Das kochende Lebensmittel wird tber Paddel im heiBen
Wasserbad transportiert. Da der Kochprozess nahe-
zu ohne mechanische Beriihrung zwischen Maschine



und Produkt auskommt, minimieren sich auch die
Beschadigungen am Produkt. Am Ende wird das Koch-
gut Uber eine Wasserfallkante schnell in die Kuhlzone
gegeben. Durch dieses Abschrecken mit kaltem Wasser
wird das Nachkochen des Produktes vermieden.

LAnlagen wie diese kénnen prinzipiell alles kochen,
was schwimmt”, betont Lukas Staedler. ,Auf der
konkreten Anlage sind das Frischteigwaren wie Raviol,
Tortellini oder eben Spétzle. Es kbnnen aber auch Wurst-
waren oder Gemdise sein. Insgesamt erreicht diese An-
lage einen Produktaustrag von 2,5 Tonnen pro Stunde”.

B Temperaturen exakt einhalten

Wahrend zu Hause am Kochtopf das Brodeln des Wass-
ers als augenscheinliche Temperaturbestimmung gendgt,
ist die Temperatur im industriellen Kochprozess weitaus
praziser einzuhalten. Nur so wird eine punktgenau gleich-
bleibende Produktqualitat erreicht, wie sie der Kunde
verlangt.

Somit liefert an dieser Anlage die Temperaturmessung
an zwei Stellen die wichtigsten Prozesswerte, was auch
Critical Control Point, kurz CCP, genannt wird. Zum einen
ist das die Temperatur des nahezu kochenden Wassers,

Kochanlage vom Typ staedler CK1600, gebaut von der
Firma staedler automation AG. Auf dieser Anlage werden
spdter Spétzle im Wasserbad gekocht.

Temperatursensoren der Baureihe TA Uberwachen sowohl
im Kochbad als auch im Abkuhlbad die prazise einzuhaltenden
Temperaturwerte.

welches in diesem Fall auf exakt 95 °C geregelt werden
muss, zum anderen ist es die Temperatur im Kihlbad,
wo der Kochvorgang unverziglich gestoppt werden soll.
Zwei Temperatursensoren sorgen durch Regelung des
Warmetauschers flr exakte Temperaturen.

staedler setzt an diesen produktkritischen Stellen auf
ifm-Temperatursensoren vom Typ TA2502. Diese besit-
zen ein hochgenaues und schnell reagierendes Pt1000-
Messelement fir einen weiten Temperaturbereich von
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staedler automation AG -

Sensorik (iberwacht industrielle Kochanlage

, , Wir sind sehr zufrieden mit ifm.
Schon bei friheren Projekten haben
wir mehrfach ifm eingesetzt.

-50 bis 200 °C. AuBerdem zeichnen sich diese Sensoren
durch eine hohe Wiederholgenauigkeit und Langzeit-
stabilitat aus, was Voraussetzung fur eine optimale und
gleichbleibende Produktqualitat ist.

Zukinftig plant staedler, an diesen Stellen selbstuber-
wachende Temperatursensoren von ifm, Typ TCC,
einzusetzen.

Die Besonderheit dieses Gerates: Es besitzt zwei Mess-
elemente mit gegenldufigen Kennlinien. Dadurch
werden Genauigkeitsabweichungen sofort erkannt und
sowohl per Alarm-Schaltsignal als auch Gber eine weithin
deutlich sichtbare LED am Gerat gemeldet. Damit wird
die Sicherung der Produktqualitat enorm vereinfacht, da
zwischen den Kalibrierintervallen zu jedem Zeitpunkt die
Temperatursicherheit gegeben ist, solange der Sensor
keine Drift erkennt und ein entsprechendes Warnsignal
gibt. Bei herkdmmlichen Sensoren hingegen kann es
schon am Tag nach der Kalibrierung zu einer unerkann-
ten Temperaturabweichung bzw. -drift kommen, die
erst bei der nachsten Kalibrierung entdeckt wiirde. Im
schlimmsten Fall wirde dies kostspielige Ruckrufaktionen
erfordern und die Reputation des Herstellers belasten.

Der Leitfdhigkeitssensor LDL200 erkennt zuverldssig, ob sich
klares Wasser oder Reinigungsflissigkeit vom CIP-Prozess in
den Rohren befindet. Gleichzeitig misst er auch die Temperatur
und Ubertrédgt beide Messwerte per 10-Link an die Anlagen-
steuerung.
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B CIP-Reinigung mittels Leitfahigkeits-
wert Uberwachen

Nach jeder Produktion wird die Anlage mittels CIP-Prozess
gereinigt. Dazu spult eine separate Pumpe alkalische und
saure Reinigungsmittel durch die Leitungen. Im Anschluss
erfolgt das Nachspulen mit klarem Wasser, ehe die Pro-
duktion wieder aufgenommen werden kann. Bei die-
sem Vorgang spielt der ifm-Leitfahigkeitssensor LDL200
eine entscheidende Rolle: Anhand einer prazisen Leit-
fahigkeitsmessung kann er eindeutig feststellen, ob und
mit welcher Konzentration sich aktuell ein Reinigungs-
medium im Rohr befindet. Anhand des Messwerts weif3
die Steuerung beispielsweise, ob Reinigungskonzentrat
nachgelegt werden muss oder ob die Vor-, Zwischen-
oder Nachsptlung abgeschlossen ist. Am Ende der
Reinigung wird mit klarem Wasser nachgespilt. Erst
wenn der exakte Leitfahigkeitswert des nachspilen-
den Wassers erreicht ist, wird die Anlage wieder fir die
Produktion freigegeben. So wird eine saubere Phasen-
trennung im CIP-Prozess sichergestellt.

Gleichzeitig zur Leitfahigkeit misst der LDL200 auch die
Temperatur des Mediums und gibt diese Uber das Kom-
munikationsprotokoll 10-Link an die Steuerung weiter.
Auch damit wird der Warmetauscher gesteuert, damit
dieser immer gentigend Energie zu Temperierung des
Kochwassers vorhalten kann.

Unterschiedlichste Sensoren Uberwachen Drlicke,
Temperaturen und Positionen in der Anlage.



M Fullstande im Blick

Die Anlage besitzt zwei groBe Wasserbehélter: Die
Wanne mit dem heiBen Kochwasser und das Kuhlbad
am Ende des Prozesses. Im Boden beider Wannen sind
Drucksensoren eingebaut, die den hydrostatischen Druck
messen. Die verwendeten ifm-Sensoren besitzen einen
daflr idealen Druckbereich von 100 mbar bis 2,5 bar.
Damit lasst sich die Fullhéhe genau erfassen und regeln.
Ein Uberlaufen des Behélters beim Nachfillen mit Wasser
wird somit zuverl3ssig verhindert.

-

Zuktinftig bei staedler im Einsatz: Der Temperatursensor TCC
Uberwacht sich selbst und erlaubt somit langere Kalibrierungs-
intervalle. Genauigkeitsabweichungen werden automatisch
erkannt und per Schaltsignal und LED signalisiert.

B Wasserzulauf erfassen

Beim Kochprozess geht Wasser verloren. Zum einen, weil
das Produkt selbst, in diesem Fall die Spatzle, Wasser auf-
nimmt, zum anderen entweicht beim Kochen Wasser in
Form von Dampf. Deshalb muss stetig Wasser zugefiihrt
werden.

Lukas Staedler: ,Wir nutzen den magnetisch-
induktiven Durchflusszdhler SM2100 von ifm in der
Frischwassernachfihrung. Er misst kontinuierlich den
Durchfluss wéhrend des Kochvorgangs. Das erfolgt im
Zusammenspiel mit den Fillstandsensoren. Wenn diese
melden, dass der Wasserspiegel sinkt, wird Frischwasser
hinzugefihrt und der Durchflusszéhler stellt fest, wieviel
Frischwasser (iber das Kochgut und tber den Dampf ver-
loren gegangen sind. Ein weiterer Teil des Wassers geht
Uber die sogenannte Abschlammung verloren. Hierbei
wird verbrauchtes Wasser abgelassen und frisches Wasser
nachgefihrt. Das erfolgt Uber den Zeitfaktor, welcher
Uber die Rezeptur vorgegeben wird. Auch hier misst der
SM, wieviel Wasser nachgefillt wird.”

Auch wahrend des Reinigungsprozesses spielt der Durch-
flusszahler eine wichtige Rolle, denn hierbei Gberwacht
er die Menge des nachspllenden Frischwassers. Somit
sorgt er maBgeblich fur Transparenz im gesamten Koch-
prozess.

Sowohl die aktuelle Durchflussmenge als auch die Gesamt-
menge des zugefihrten Wassers werden mit dem magnetisch-
induktiven Durchflusssensor SM2100 erfasst und per 10-Link
an die Steuerung Ubertragen.
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Sensorik iiberwacht industrielle Kochanlage

, , Grundsatzlich ist die Automation

aufwendiger, aber man hat auch einen
deutlichen Mehrwert durch IO-Link.

B Positionsiberwachung mit induktiven
Sensoren

Weiterhin sind an der Anlage induktive Sensoren zur
Positionsabfrage verbaut. Auch wenn diese nicht direkt
am Kochprozess beteiligt sind, Gbernehmen sie eine
wichtige Uberwachungsfunktion. Das Kiihlband, mit
dem das Produkt im Kihlbad aufgenommen und aus-
gegeben wird, kann zur manuellen Reinigung mit einem
Lastenzug aus der Wanne herausgehoben werden. Zwei
induktive Sensoren erfassen dabei beriihrungslos die
obere oder untere Endlage. Auch wird sichergestellt,
dass die Anlage nur bei korrekter unterer Stellung des
Bandes anlaufen kann.

Ein dritter induktiver Sensor ist am Spaltsieb montiert.
Auch dieses wird zur manuellen Reinigung entnommen.
Der Sensor prift, ob es korrekt eingesetzt wurde, ehe die
Produktion gestartet werden kann.

B Sensorkommunikation per I0-Link

Samtliche Sensoren sind Gber 10-Link mit der Steuerung
verbunden. Dieses Kommunikationsprotokoll Ubertragt
die Messwerte in digitaler Form an die Steuerung. Mess-
fehler durch Wandlungsverluste werden somit zuverlassig
verhindert. Aber |O-Link kann noch mehr.

Lukas Staedler: ,Jeder Sensor, der ein CCP-Sensor
ist, muss jahrlich oder halbjéhrlich Gberpriift werden. Die
Temperaturen werden dann in eine Referenz-Flissigkeit-
mit definierter Temperatur gehalten und so abgeglichen.
Die Kalibrierung der Temperatursensorik fiihren wir per
I0-Link durch. Beim Leitfdhigkeitssensor LDL nutzen wir

Das Kuhlband kann zur Reinigung per Seilzug angehoben
werden. Induktive Sensoren (berwachen die jeweiligen End-
positionen oben und unten.
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die Ubertragung von beiden Prozesswerten, Temperatur
und Leitfdhigkeit, auf einer Leitung. Der Durchflusszéhler
SM (bertrdgt sowoh! den Zahlwert als auch die aktuelle
Durchflussmenge Uber einen Ausgang via IO-Link an die
Steuerung.”

Auf die Frage, ob IO-Link die Automatisierung verein-
facht, hat Lukas Staedler eine klare Meinung: , Grund-
sétzlich ist die Automation aufwendiger, aber man hat
auch einen deutlichen Mehrwert durch 10-Link. Zum
einen kann man mehrere Messwerte eines Sensors auf
einer Leitung Ubertragen. Das spart Montagekosten.
Oder schauen wir uns die Temperatursensoren an: Hier
machen wir die Kalibrierung direkt auf dem Sensor und
nicht mehr wie friher Uber Korrekturwerte in der Steue-
rung. Das vereinfacht das Steuerungsprogramm. Insge-
samt Uberwiegen also die Vorteile von I0-Link deutlich.”

Nur wenn das Spaltsieb nach der manuellen Reinigung
wieder korrekt eingesetzt wurde, gibt der induktive Sensor
den Wiederanlauf der Produktion frei.

B Fazit

Bei staedler zeigt man sich Uberzeugt von den Auto-
matisierungslésungen von ifm.

Lukas Staedler restimiert: , Wir sind sehr zufrieden
mit ifm. Schon bei friheren Projekten haben wir mehr-
fach ifm eingesetzt. Griinde dafir sind, dass ifm ein
durchgdngiges Sensor-Konzept anbietet, also vom
induktiven Sensor (ber den magnetisch-induktiven
Durchflusszédhler, Temperaturmessung, Drucksensorik
bis hin zur Leitfdhigkeitsmessung. Kurzum: Wir kénnen
hier an der Anlage alles mit ifm-Sensortechnik abdecken.
Ein weiterer Grund ist, dass das Preis-Leistungsverhaltnis
stimmt. Die Sensorik ist fir Anlagen dieser Art sinnhaft
und gleichzeitig bezahlbar. Auch fir zukdnftige Projekte
werden wir deshalb auf ifm setzen.”
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Risse + Wilke — 3D-Kamera

als Kollisionswarnsystem

Kollisionsschutz

Nachrusten

3D-Kamera liberwacht Riickbereich des Staplers.

Zum

Es fordert vom Staplerfahrer allerhéchste Konzentration, beim Ruckwartsrang-

ieren den Uberblick zu behalten. Unterstitzung bietet ein kamerabasiertes

Kollisionsschutzsystem von ifm, welches Personen und Hindernisse im Rickbereich des

Fahrzeugs automatisch erkennt, den Fahrer warnt, notfalls sogar das Fahrzeug sofort

stoppt. Das Besondere: Bestehende Fahrzeuge lassen sich problemlos mit diesem Plus an

Sicherheit nachruUsten.

Das Kaltbandwerk Risse + Wilke Kaltband GmbH in Iser-
lohn produziert Bleche in definierten Starken und Giten.
Dazu wird das unbearbeitete Stahlband, welches zu Coils
aufgerollt ist, mit dem sogenannten Kaltwalzen mehr-
fach gewalzt, bis es exakt die gewilinschten Material-
eigenschaften besitzt. Daraus werden spater zum Beispiel
Sageblatter, Kupplungslamellen oder andere Metallteile
gestanzt.

Schwere Stapler transportieren die Coils vom Lagerplatz
zum Walzgerlst und wieder zurtick. Dabei sind es
gewaltige Massen, die sich in Bewegung setzen: Bis zu
30 Tonnen bringen Stapler samt Fracht auf die Waage.
12 Tonnen oder mehr wiegt allein das zu einer Rolle ge-
wickelte Stahlblech. Dabei fallt der Bremsweg schon mal
etwas langer aus als bei einem PKW.
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B Vorsicht beim Rangieren

Gerade beim Ruckwartsfahren, etwa nach dem Aufladen
des Coils vom Lagerplatz oder WalzgerUst, ist héchste
Vorsicht geboten, damit es beim Einkurven auf den Fahr-
weg nicht zur Kollision mit anderen Staplern oder gar
Personen kommt. Der Fahrer muss nicht nur den Riick-
raum zu beiden Seiten im Auge halten, auch vorne darf
er mit der schwenkenden Ladung auf dem Dorn nirgend-
wo anstoBen.

Florian Rolf, Produktionsleiter bei Risse + Wilke,
erklart die enormen Herausforderungen an den Fahrer:
.Der Staplerfahrer hat seine Hilfsmittel auf dem Stapler,
wie zum Beispiel Spiegel und Kameras. Er muss aber jeder-
zeit trotzdem voll wachsam sein, immer Rundumsicht
haben, natirlich seine Last beobachten und schauen,
wohin er fahrt. Gleichzeitig muss er aber auch gucken,




Seit Gber 100 Jahren ist Risse + Wilke in der
traditionsreichen Stahlverarbeitungsregion
im westlichen Sauerland tatig.

was um ihn herum passiert, zum Beispiel auf Kollegen
oder Fremdhandwerker achten, die im Fahrweg her-
umlaufen kénnten. Ansonsten kann es ganz schnell zu
kritischen Situationen kommen, die man natdrlich ver-
meiden mdchte.”

B Kollisionswarnsystem

Um solche kritischen Situationen zu vermeiden, hat der
Essener Sensorik-Spezialist ifm ein automatisches Kollisi-
onserkennungssystem entwickelt. Das System Uber-
wacht mittels 3D-Kamera permanent den riickwartigen
Fahrweg des Staplers und gibt dem Fahrer ein visuelles
und akustisches Feedback. Das Assistenzsystem ware
in einer weiteren Ausbaustufe sogar in der Lage, das
Fahrzeug im Notfall selbststandig zu stoppen.

;‘

"\

Spezielle Coil-Stapler transportieren tonnenschwere Lasten.
Die eingeschrénkten Sichtverhéltnisse erfordern héchste
Konzentration vom Fahrer.

Die 3D-Kamera des Kollisionsschutzsystems ist hier in Augen-
héhe montiert und Uberwacht den Rickbereich des Staplers.
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Risse + Wilke — 3D-Kamera

als Kollisionswarnsystem

, , Das System ist sehr gut zur Risiko-
minimierung geeignet. Somit sorgt das
einfach nachrustbare Kollisionsschutzsystem
flr maximale Sicherheit.

Auf dem Monitor sieht der Fahrer den Rickbereich des Staplers.
Farblich abgestufte Rahmen markieren das Objekt im Fahrweg
und I6sen weitere Warnsignale bis hin zum Not-Stopp aus.

Samtliche Hindernisse werden zuverldssig erkannt.
Durch die Klassifizierung von reflektierenden Materialien,
z. B. auf Warnwesten oder Kleidung, kann die Kollisions-
warnung fur Personen friher erfolgen als die fir Gegen-
stande. Das erhoht die Sicherheit von Personen. So bleibt
dem Fahrer genug Zeit, um den Stapler rechtzeitig ab-
zubremsen. Das bietet maximale Sicherheit beim
Rangieren.

B Einfach nachristen

Diesen Kollisionsschutz bietet ifm als ,Ready-to-start”-
Applikationspaket (Bestell-Nr. ZZ1103) an. Es beinhal-
tet samtliche Komponenten, um ein funktionsfahiges
Kollisionswarnsystem an einer mobilen Arbeitsmaschine,
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Personen hinter dem Stapler sind vom Fahrer nur schwer
zu sehen. Um kritische Situationen beim Rickwaértsfahren
zu vermeiden, hilft das Kollisionsschutzsystem.

wie zum Beispiel Stapler, Radlader, Bagger, Reachstacker
oder Transportfahrzeug, zu installieren und in wenigen
Minuten in Betrieb zu nehmen.

Neben Kamera, Monitor und Steuerung sind auch samt-
liche Kabel und Montagezubehor im Set enthalten. Somit
kann es einfach an allen mobilen Arbeitsmaschinen
mit 24-V-Bordnetzspannung nachgeristet werden.

Die Inbetriebnahme des Systems ist denkbar einfach:
Nach der mechanischen Montage des Systems und der
.Plug & Play”-Verdrahtung erfolgt die Einrichtung in
wenigen Minuten mittels Tasten und Farbdisplay auf der
Steuerungseinheit. Hier werden wenige Parameter (Héhe
und Neigungswinkel der Kamera, Fahrzeugbreite) in
einem intuitiven Einrichtungsvorgang abgefragt. Danach



In einer erweiterten Parametrierung lassen sich verschiedene
Warnzonen festlegen, die bestimmte Ausgangssignale schalten.

ist das System funktionsbereit. Anders als bei anderen
Systemen ist zur Parametrierung kein PC erforderlich.

Damit der Fahrer nur dann gewarnt wird, wenn es wirklich
notwendig ist, lassen sich verschiedene Zonen definieren.
So kann der O3M je nach Situation optimal genutzt wer-
den und tragt dazu bei, dass Unfalle zuverlassig vermie-
den werden. Gleichzeitig sind Fehlauslésungen aufgrund
der patentierten PMD Time-of-Flight-Technologie nahezu
ausgeschlossen.

FUr besondere Anforderungen stehen im Einrichtungs-
vorgang Experteneinstellungen zur Verfligung. Vorpro-
grammierte Ein- und Ausgange flr eine zusatzliche
Warnleuchte, akustische Signalgeber, Standby-Betrieb
oder dem Bereitschaftsstatus des Systems sind ebenfalls
vorhanden.

Die 3D-Sensorik ist flr den robusten Einsatz im Innen-
und AuBenbereich geeignet. Eine hohe Schutzart,
Schock- und Vibrationsfestigkeit sowie ein weiter Tem-
peraturbereich erfillen alle Anforderungen fur den Ein-
satz an mobilen Arbeitsmaschinen.

Zur Einrichtung des Systems muss der Anwender lediglich
einmalig H6he und Neigungswinkel der Kamera sowie die Fahr-
zeugbreite messen und in der Steuerung eingeben.

Florian Rolf, restimiert: ,Das System ist sehr gut zur
Risikominimierung geeignet. Ich kann es an Staplern
einsetzen, um zu erreichen, falls Personen in den
Gefahrenbereich treten, dass es dann erst gar nicht zu
einer Gefahrensituation bzw. Risikosituation kommt.”

Somit sorgt das einfach nachristbare Kollisionsschutz-
system flr maximale Sicherheit fur alle Arten von mobilen
Arbeitsmaschinen und entlastet den Fahrer bei seiner
taglichen Arbeit.
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