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Industrie 4.0.

Vor rund zehn Jahren wurde der Begriff
Industrie 4.0 auf der Hannover Messe
2011 zum ersten Mal in die Offentlichkeit
getragen. Mittlerweile ist das Konzept
gereift. Digitale Technologien sind in
industriellen Umgebungen immer haufiger
anzutreffen, und die drahtlose serielle
Kommunikation ist ein integraler Bestand-
teil davon.

Drahtlose Vernetzungen

Durch den Aufstieg der Smart Factory
haben viele Fertigungsunternehmen
industrielle Vernetzungsmaglichkeiten
neu in den Mittelpunkt gertckt.

Dies hat dazu gefuhrt, dass eine Fille
neuer Kommunikationsprotokolle und
-technologien wie EtherNet/IP™, RFID
und Bluetooth in der Fertigung Einzug
gehalten haben.

Die grundlegenden Treiber der Kommuni-
kation auf Feldebene haben sich jedoch
nicht verandert und sind nach wie vor:
die oft umfangreiche Verkabelung von
Produktionsanwendungen zu reduzieren,
die Wartung zu optimieren sowie die
Steuerung und Uberwachung der Pro-
duktionsanlagen zu vereinfachen.

Drahtlostechnik ist in jeder Branche, die
bislang kabelgebundene Motion-Anwen-
dungen einsetzt, von unschatzbarem
Wert. Ein Bereich, in dem dies besonders
zum Tragen kommt, ist die Montage —

Konnektivitat
ohne Kabel

sei es in der Automobil- oder Elektronik-
produktion und in jeder Branche, die
Drehtische und Robotersysteme einsetzt.
FUr diese Anlagen sind Kabel aus zwei
Grlunden problematisch:

Erstens kdnnen sie beschadigt oder
ausgesteckt werden, wenn man die
Maschinen bewegt. Das fuhrt zu haufigen
Wartungs- oder Austauscharbeiten und
hoéheren Betriebskosten (OPEX).
Zweitens sind viele dieser Anlagen so
konstruiert, dass die Kabel in unmittel-
barer Nahe zu Hochspannungs-
Starkstromkabeln verlaufen, was die
Kommunikationssignale stéren kann.
Gerade in diesen Bereichen bieten draht-
lose Kommunikationsgerate eine
praktische und kostengunstige Losung.

Kabellose Lésungen

SMC hat das drahtlose Feldbussystem
EX600-W als Antwort auf den standig
wachsenden Bedarf an zuverlassigen,
kabellosen Kommunikationstechnologien
in industriellen Anwendungen entwickelt.

Mit diesen Modulen, die sich schnell ver-
binden und modifizieren lassen, kdnnen
Fertigungsunternehmen verschllsselte
Daten durchgangig und gerduschlos
Ubertragen. Diese Flexibilitat eroffnet
Unternehmen mehr Méglichkeiten

und reduziert Kabel insgesamt, aber
auch Reparaturen, Kabelbriche und
Verbindungsfehler in der Fertigung.




Wireless-Technologien sind
in jeder Branche, die bislang
kabelgebundene Motion-
Anwendungen einsetzt, von
unschatzbarem Wert.




Kabel los!

Die Drahtlostechnik ist auf den deutschen Physiker
Heinrich Hertz zurtckfUhren. Er bewies 1888 die
Existenz von Radiowellen, die es bis dahin nur in der
Theorie des Elektromagnetismus von James Clerk
Maxwell gegeben hatte.

Hertz’ Reaktion auf die Entdeckung der durch die
Luft Ubertragenen Wellen war bescheiden:

Es nltzt Uberhaupt nichts ... mit dem bloBen
Auge konnen wir diese mysteridsen Wellen nicht
sehen. Aber sie sind da.

Sechs Jahre spéater experimentierte Guglielmo
Marconi mit den Hertzschen Wellen und entwickelte
drahtlose Langstrecken-Ubertragungssysteme. Dies
fuhrte zur Entwicklung eines kabellosen Telegraphen
und legte schlieBlich den Grundstein fur die Rund-
funkUbertragung.

Weitere 100 Jahre spater brachten die 1990er-Jahre
den Wireless-Boom: Zeitgleich wurden neue Formen
der Zellen-Kommunikation entwickelt, wichtige
elektronische Komponenten wie MOSFETs (Metall-
Oxid-Halbleiter-Feldeffekttransistor) kommerzialisiert
und die industriellen, wissenschatftlichen und medi-
zinischen (ISM) Funkfrequenzbander zur unlizenzier-
ten Nutzung freigegeben.

Das Institute of Electrical and Electronics Engineers
(IEEE) benannte umgehend den neuen Standard
IEEE 802.11. Dieser Standard von 1997 bezog sich
auf Ubertragungsraten von 1 bis 2 Mbit/s, fr die
das Frequenzsprung- (FHSS) oder das Frequenz-
spreizverfahren (DSSS) im 2,4-GHz-ISM-Hoch-
frequenzband genutzt wurden.

Beim FHSS springen die Signale schnell zwischen
verschiedenen Frequenzen in einem Spektralband
hin und her. Die Ordnung und Struktur der Frequenz-
anderungen sind dem Sende- und Empfangsgerat
bekannt. Dies schutzt die Kommunikation vor Mit-
hoérern und Stérungen.

DSSS hingegen moduliert das Ubertragene Signal
mit einer pseudozufalligen Bitfolge, um die Band-
breite zu vergréBern, die von den Empfangern ent-
schllsselt wird.

Der IEEE-Standard setzte sich erst
nach einigen Jahren, und zwar 1999,
mit IEEE 802.11-b durch, der die

Ubertragungsrate auf bis zu 11 Mbit/s
im gleichen 2,4-GHz-Band erhdhte.
Diese Steigerung war Ausganspunkt fir
den Erfolg des heutigen WiFi.

Unterdessen hat die industrielle Netzwerktechnologie
ihre eigene illustre Geschichte. So wurden in den
1960er-Jahren Telemetrie-Systeme zum Monitoring
eingesetzt, die Vorstufe der Supervisory Control and
Data Acquisition- (SCADA) und Prozessleit-Systeme
(DCS). Diese bestehen aus einem Basisgerat, das
Daten mehrerer seriell verkabelter Gerate sammelt
und verarbeitet. Der Hauptunterschied zwischen
den beiden Systemen bestand zunéchst vorwiegend
in der Benutzerschnittstelle und der Verbreitung der
Gerate. Mittlerweile sind sich die beiden Systeme
jedoch sehr ahnlich.



Bedarf der Moderne

In &hnlicher Weise hielten in der zweiten Halfte
des 20. Jahrhunderts automatisierte Systeme
in die Fabrik Einzug: von pneumatischen
Drehtischen und Fordersystemen bis hin zu
den ersten kartesischen Robotern.

Die Systeme sind nach wie vor fester Bestandteil
industrieller Umgebungen, insbesondere in

Anwendungen wie bei Automobil-Baugruppen,
der Elektronikfertigung und dem SchweiB3en.

All diese Systeme — Steuerungs- und auto-
matisierte physische Systeme — haben zwei
Dinge gemeinsam: Sie steigern die Produk-
tivitat und sie mussen Daten Ubermitteln, um
effektiv zu arbeiten.




Kabel: Typen und
Herausforderungen

Auswahl Kabel

Grundséatzlich gibt es zwei Kabel-
typen, die in modernen Industrie-
umgebungen verwendet werden:
Kupfer- und Glasfaserkabel bzw.

Lichtwellenleiter (LWL).

Traditionell dominieren Kupfer-
kabel in der Industrie. Sie kbnnen
typischerweise bis zu einer Lange
von 100 m verlegt werden und
ermoglichen Ubertragungsge-
schwindigkeiten von bis zu 1 Gbit/s.
Diese Art der Verkabelung hat sich
vor allem wegen ihrer geringen
Kosten, der einfachen Installation
und — mit der richtigen Ummantel-
ung und dem richtigen Schutz —
hohen Lebensdauer durchgesetzt,
was sie anfangs fur industrielle
Hersteller attraktiv machte.

Kupferkabel haben jedoch zahl-
reiche Nachteile. Erstens ist ihr
Datenvolumen begrenzt, was mit
der weiteren Entwicklung und
Einfihrung von Industrie 4.0-Tech-
nologien problematisch wird.
Zweitens kann bei Beschadigung
das Risiko fur Funken bestehen,
was sie fir Branchen wie die Ol-
und Gasindustrie generell ausschlief3t.
Und schlieBlich sind sie von Natur
aus anfallig fur elektromagnetische
Interferenzen (EMI) anderer indus-
trieller Anwendungen, sofern sie
nicht ordnungsgeman abgeschirmt
und geschutzt sind.
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Glasfaserkabel beheben viele dieser
Probleme. Sie bieten Ubertragungs-
geschwindigkeiten von bis zu

10 Gbit/s und koénnen fur
wesentlich l1angere Strecken von
bis zu 2 km verwendet werden.
Nattirlich variiert die Ubertragungs-
geschwindigkeit je nach Lange der
Verkabelung. So erreichen sie Uber
eine Strecke von 2 km eventuell
nur Geschwindigkeiten von etwa
100 Mbit/s, wohingegen Kabel von
500 m Lange Daten mit bis zu

10 Gbit/s Ubertragen konnen.
Zudem birgt Glasfaser, anders als
Kupferkabel, kein Funkenrisiko

und ist immun gegen EMI. Diese
Vorteile kosten allerdings ihren
Preis und erfordern meist eine
spezielle Installation — beides

Punkte, die vor allem Fertigungs-
unternehmen mit hohem Verkabel-
ungsbedarf abschreckt.

Trotzdem weist jede Verkabelung
auch Einschrankungen auf: So
begrenzen Kabel die Beweglichkeit
von Motion-Anwendungen; bei
Drehtischen und Industrierobotern
treten dadurch haufig Fehler auf.
Drehanwendungen stellen fur die
meisten Kabel, besonders flr
Glasfaser, eine hohe Belastung dar.
Denn die Drehbewegung kann zu
einer erheblichen Drosselung oder
Abnahme der Signalstarke und

s0 zu Verbindungsfehlern fuhren.
Wartungstechniker kennen das
Problem und die damit verbundenen
Kosten fur Ausfallzeiten.




Dadurch mussen durchgehend
groBe Summen fur Instandhaltung
und Austausch der Verkabelung
aufgewandt werden. Eine Alterna-
tive ist die Investition in teure Dreh-
stecker und -verbindungen oder
besonders flexible Verkabelung,
die allerdings im Laufe der Zeit
dieselben Probleme mit sich bringt.

Da die Industrie 4.0 die EinfGhrung
neuer Automatisierungs-, sowie
elektrischer und pneumatischer
Systeme beschleunigt, verstarken
sich diese Auswirkungen noch.
Allein fUr Industrieroboter prognos-
tizierte die Unternehmensberatung
McKinsey in ihrem Industrial
Robotics Bericht flr 2018 weltweit
421.000 verkaufte Roboter. Das
hatte einem Wachstum von 10,5 %
im Vergleich zu 2017 entsprochen.

Tatsachlich berichtete Ende 2019
die International Federation of
Robotics (IFR), dass in 2018 rund
422.000 Industrieroboter ausgelie-
fert wurden — 1.000 mehr als
McKinseys Schatzung. Bei diesem
Tempo durfte 2021 die Zahl wohl
auf mehr als 630.000 Exemplare
anwachsen.

Diese neue Welle von Roboter-
installationen bringt jedoch Probleme
bei der Verkabelung mit sich, nicht
nur im Hinblick auf eine hdéhere
Anzahl von Drehanwendungen,

die eine Kabeldadmpfung verursach-
en, sondern auch durch mehr EMI-
Quellen.

Signalstérungen

Elektromagnetische Interferenzen
sind aus mehreren Grinden ein
wachsendes Problem in modernen
Fertigungsumgebungen. Die meis-
ten elektrischen Gerate erzeugen
elektromagnetische Emissionen —
ein Nebenprodukt des Umwandlungs-
prozesses in Wechselstrom und
ein zunehmendes Problem bei
immer mehr Hochfrequenz-Strom-
versorgungen. Aus diesem Grund
sollte bei der Konstruktion von
Systemen sorgféaltig darauf geachtet
werden, den Einfluss dieser sich
gegenseitig storenden Emissionen
Zu reduzieren.

Hauptverursacher schadlicher EMI
sind Elektromotoren, die in indus-
triellen Umgebungen weit verbreitet
sind. Diese elektromagnetischen
Emissionen kdénnen in nahe gelege-
ne elektrische und Kommunikations-
netze ausstrahlen und diese stéren.
In Datennetzen beeintrachtigt diese
Interferenz die Datenqualitat und
kann zu Signalverlusten fuhren,
was sich auf die Zuverlassigkeit der
betroffenen Gerate auswirkt. Alles
andere als ideale Voraussetzungen
fur qualitativ hochwertige oder
Prézisionsfertigung.

DafUr musste eine Losung gefunden
werden. So kommen in elektrischen
Netzwerken haufig Filter zum
Ein-satz, um die EMI-Strahlung zu
dampfen. Kupferkabel beispiels-
weise werden abgeschirmt, um
Stdérungen zu reduzieren. Das 16st
aber nicht alle Probleme von kabel-
gebundenen Anwendungen.

In &hnlicher Weise kdnnen elektri-
sche Hochspannungskabel Kom-
munikationsnetze beeintrachtigen.
Daher achten Ingenieure in der
Regel darauf, Netzwerkkabel nicht
parallel zu Hochspannungsstrom-
kabeln zu verlegen, da das indu-
zZierte Rauschen zu Kommunikations-
verlusten fUhren oder sogar Kompo-
nenten beschadigen kann.

Bei einigen Anwendungen wie bei
manchen Industrierobotern fUhrt
allerdings kein Weg daran vorbei,
wenn die Kabel beispielsweise in
vorgegebenen Bahnen verlaufen
mussen.

Dies verdeutlicht, wie wichtig Draht-
lostechnologien sind. Sie haben
das Potenzial, die serielle Kommuni-
kation in industriellen Umgebungen
Zu revolutionieren.

SVC | °
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Immer Arger mit den
Kabeln!

Hoher
Wartungsaufwand

Kabel in Dreh- oder Motion-
Anwendungen sind anfallig far
Dampfung, was zu unerwarteten
Unterbrechungen, Beschadigungen
oder Brichen fuhrt. Die Folge sind
hohe Reparaturkosten und zusétzliche
Arbeitsstunden, die jedes Jahr durch
die haufige Wartung verlorengehen,
sowie Kosten fUr geplante und unge-
plante Ausfallzeiten.

Interferenzen

Herkédmmliche Kupferleitungen sind
anfallig fur EMI, wenn sie nicht ordnungs-
gemal abgeschirmt sind. Interferenzen
koénnen zu Datenverlust oder unzuver-
lassiger -Ubertragung fuhren, was sich
auf die Leistung eines Gesamtsystems
und die Betriebsbereitschaft einzelner
Geréate auswirken kann.

Unflexibel

Fir eine ordnungsgemane Verkabelung
ist eine sorgfaltige Bewertung von
Integrationsmaoglichkeiten und Sicher-
heitsrisiken notwendig. Anlagenlayouts
im Nachhinein zu modifizieren, kann
sich auBerdem als schwierig erweisen.
Solche Neuinstallationen erfordern meist
einen hohen Zeitaufwand und fuhren zu
weiteren Ausfallzeiten. Kabel schranken
zudem die geografische Entfernung ein,
in der Basis- und Remote-Einheiten
effektiv arbeiten konnen.
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In einer perfekten Welt ware
die Ldsung, nur Systeme
einzusetzen, die elektro-
magnetisch kompatibel (EMV)
entworfen und installiert sind.



Drahtlos und stérungsfrei

Drahtlose Kommunikation in industriellen Umgebungen
ist nicht neu, hat aber in den vergangenen Jahren an
Popularitadt gewonnen. Doch trotz aller Vorteile gibt es
Bedenken zu ihrer Sicherheit und Belastbarkeit.

Sicherheit kann beispielsweise durch eine Sender-
Empfanger- oder Basisdatenverschliisselung gewahr-
leistet werden, indem das FHSS-Verfahren angewandt
und eine geringe Reichweite gewahrleistet wird.

Das reduziert das Risiko, das Signal ,abhdren zu
kénnen.

Interferenzen hingegen lassen sich in der Fertigung,
die oft viel elektrisches und elektromagnetisches
Rauschen verursacht, nur schwer verhindern.

In einer perfekten Welt ware die Lo6sung, nur Systeme
einzusetzen, die elektromagnetisch kompatibel (EMV)
entworfen und installiert sind. Dieses Problem kdnnen
wir mit einer Kombination aus einem Basisfrequenzband,
das auBerhalb der Frequenz von Industrieanlagen
liegt, und dem FHSS-Verfahren l6sen. So lasst sich
der Frequenzbereich umgehen, in dem Interferenzen
mit anderen Geraten entstehen.

Ein weiteres groBes Problem der in Industrieumge-
bungen verwendeten Drahtlosstandards sind Reak-
tionszeiten. Bei langsamen Prozessen ist die Latenz-
zeit meist akzeptabel. Aber in Echtzeit-Netzwerken,
wie beispielsweise in Abflllanlagen, in denen Flasche,
Spender und Verschluss mit hoher Geschwindigkeit
ausgerichtet werden mussen, sind schnelle Reaktions-
zeiten erforderlich. Dies ist ein Grund, warum Herstel-
ler zbgern, drahtlose Technologien einzusetzen, und
weiterhin auf Kabel setzen. Der noch recht junge
Mobilfunkstandard 5G bietet hier durch die sehr
schnelle DatenUbertragung, geringe Latenz und
seine hohe Ausfallsicherheit fur Industrie 4.0-Szena-
rien, Automations- und Echtzeit-Anwendungen viel-
versprechendes Potenzial.

gS\vC |1
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Eine
moderne
Losung

Bei SMC arbeiten wir eng mit Unternehmen
aus vielen Branchen zusammen, um ihre
Probleme und Herausforderungen zu
verstehen.

Dies gab den AnstoB3 zur Entwicklung eines
einzigartigen Produktes: EX600-W.

Das EX600-W ist ein dezentrales
kabelloses Feldbussystem, das
ohne Netzwerkkabel auskommt.
Das System verwendet das
2,4-GHz-ISM-Frequenzband, das
FHSS-Verfahren mit Giber 79 Kanalen
in diesem Frequenzbereich und
wechselt alle 5 ms den Kanal, um
Interferenzen mit anderen Objekten
und industriellem Rauschen zu
vermeiden.




EX600-W

Die Nutzung dieses Frequenz-
bandes ist ideal flr den Einsatz in
industriellen Umgebungen wie der
Automobilproduktion, wo umwelt-
belastende Frequenzen von 5 MHz
fUr Motorentreiber und elektrische
Heizungen bis 1 GHz flr Schweil3-
anwendungen variieren.

Das System kann schnell und ein-
fach in bestehende Anlagen inte-
griert werden.

So braucht die Kommunikation mit
Remote-Einheiten lediglich 250 ms.
Die Basiseinheit ist an ein Standard-
Industrie-Ethernet wie Ethernet/IP™
oder PROFINET® angeschlossen.
Sie kann mit bis zu 127 Remote-
Einheiten in einer Entfernung von
bis zu 10 m drahtlos kornmunizieren
und diese steuern.

Diese Remote-Einheiten sind
ferngesteuerte Module, die auf
analoge, digitale und pneumatische
Gerate montiert werden konnen,
um I/O (Input/Output) und Ventile
zu steuern. Das System hat eine
IP-Adresse und ist daher fur die
dezentrale Punkt-zu-Mehrpunkt-
(PTMP)-Kommunikation geeignet.

R
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Drahtlostechnik
europaweit im

Einsatz

EX600-W unterstutzt Unternehmen in ganz Europa,

um mit weniger Kabeln mehr zu erreichen.
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Weniger Wartung

Ein international erfolgreicher Automobilzulieferer setzt
viele Drehtische zur Herstellung von Quertrégern ein.
Diese Technik eignet sich bekanntermal3en nicht fur
Glasfaserkabel, weil die Drehbewegung zu Verbind-
ungsfehlern fuhrt. Jedes Mal, wenn das passiert,
mussen Servicetechniker die Kabel an diesem Dreh-
tisch Uberpridfen und in der Regel die gesamte Kabel-
strecke austauschen.

Zur Lésung dieses Problems bot SMC sein WiFi-
System mit Magnetventilen an. Die Produktionslinie
besteht aus mehreren Fertigungszellen, die Uber eine
Halleninstallationsplatte (HIP) und eine Roboter-
installationsplatte (RIP) vernetzt sind.
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Wir haben die Standard-Glasfasereinheit auf der HIP
durch eine EX600-W-Basis ersetzt. Diese Wireless-
Basis steuert nun die Remote-Einheiten direkt inner-
halb des Bereichs der Fertigungszelle.

Insgesamt sind jetzt 4 Basis- und 18 Remote-Einheiten
mit 12 verschiedenen Ventilblock-Konfigurationen in
der Produktionslinie installiert. Die Remote-Einheiten
wurden direkt auf die Drehtische montiert. Diese
Einheiten reduzieren den Wartungsbedarf erheblich.
DarUber hinaus sagt der Kunde, dass das Drahtlos-
system die Aufgeschlossenheit flr Innovationen im
Unternehmen generell gesteigert hat, was bei poten-
ziellen Kunden einen bleibenden positiven Eindruck
hinterlasst.



Die Gesamtanlageneffektivitat (OEE) kann mit
folgenden Gleichungen berechnet werden:

Verfligbarkeit

(Geplante Produktionszeit — Stoppzeit) / geplante Produktionszeit

Leistung

(Ideale Durchlaufzeit / Gesamtzahl) / Laufzeit

Qualitat
Fehlerfreie Ware / Gesamtzahl

Die OEE kann dann gleichgesetzt werden mit
Verfugbarkeit x Leistung x Qualitat oder (fehlerfreie Ware x ideale
Durchlaufzeit) / geplante Produktionszeit

Hohere OEE
erreichen

Bei einem anderen Kunden gab
die Messung der Gesamtanlagen-
effektivitat (OEE) den Ausschlag,
Drahtlostechnik in Betracht zu
ziehen.

OEE steht fir Overall Equipment
Effectiveness und ist eine Kennzahl,
die den aktuellen Verfugbarkeits-
und Wertschopfungsstatus einer
Anlage oder einer Anlagengruppe
in der Produktion misst. Die OEE
ist das Produkt aus drei Faktoren:
Verfugbarkeit, Leistung und Qualitat.

Dieser Kunde hatte die OEE
mehrerer Produktionslinien gemes-
sen und festgestellt, dass die
Maschinenverfugbarkeit den Betrieb
beeintrachtigte. Um eine héhere
OEE zu erreichen, musste die Ver-
fUgbarkeit optimiert werden, was
die Wettbewerbsfahigkeit des
Unternehmens steigern und Aus-
falle vermeiden wrde.

Zuséatzlich zu den Zeitverlusten
durch Wartungspausen war das
Ausmal’ der Kommunikations-
ausfélle sehr hoch.

Die betreffende Fertigungszelle be-
stand aus mehreren Robotereinhei-
ten, einem Drehtisch, auf dem die
Roboter die verschiedenen Teile
und Baugruppen zur Installation und
zum Test ablegten und aufsammel-
ten, sowie einem kartesischen

Manipulator YZ-Z (Doppel-Z-Arm).
Der Kunde hatte zuvor bereits
versucht, auf Drahtlostechnik um-
zusteigen, jedoch ohne Erfolg, weil
die industrielle Umgebung zu viel
elektromagnetisches Rauschen
verursachte.

Das zuvor verwendete drahtlose
System war nicht entsprechend
ausgerustet, da es nicht wie das
EXB600-W Uber die FHSS-Technolo-
gie verfugte. Wie bei vielen Unter-
nehmen, die mit &hnlichen
Schwierigkeiten kdmpfen, war die
erste Reaktion des Kunden eher
skeptisch und negativ. Das anderte
sich schnell, als wir unsere Ergeb-
nisse demonstrierten.

Der erste Test mit dem kartesischen
YZ-Z-WiderstandsschweiB-System
zeigte, dass die Kommunikation
zwischen den EX600-W-Geraten in
keiner Weise durch das Rauschen
der Umgebung beeintrachtigt wurde.
Der Kunde entschied sich darauf-
hin, Drahtlosgerate an jedem Robo-
ter zu installieren, und umging so
die Anschaffung teurer Stromaggre-
gate und die damit verbundenen
Probleme. Die Kommunikation
zwischen der Basis und den drei
Roboter-Remotes blieb stabil. Die
Repeater der Roboter waren nun
nicht mehr erforderlich.

Der Werkzeugwechsel, welcher an
einem der Roboter durchgeflhrt
wurde, konnte von 19 s auf 250 ms
beschleunigt werden. Allein durch
diese Verbesserung stieg die Produk-
tionsrate um 15 %.

Der letzte Schritt war die NachrUs-
tung des Drehtisches, auf dem die
Baugruppen und Montagetests
durchgefuhrt wurden. Die teuren
Drehverbindungen wurden durch
einfachere, kostengunstigere ersetzt.
In den 18 Monaten, seitdem diese
Installation in Betrieb ist, gab es
keine Kommunikationsausfélle mehr.

Der Kunde hatte zuvor die wirtschaft-
lichen Verluste durch Produktions-
ausfalle aufgrund von Ausféllen der
Zellen-Kommunikation auf insge-
samt etwa 125.000 Euro pro Jahr
geschatzt — einen betrachtlichen
Return on Investment fUr das Drahtlos-
system.

Die Herausforderungen, denen sich
dieses Unternehmen gegentber
sah, sind symptomatisch flr viele
Branchen, sei es in der Automobil-
zulieferindustrie oder in der Lebens-
mittel- und Getrankeverarbeitung.
Doch nicht alle industriellen Drahtlos-
systeme funktionieren auf die
gleiche Weise. Dennoch z6gern
viele Unternenmen nach schlechten
Erfahrungen, weitere Losungen
auszuprobieren.

Wie in diesem Fall erkennen Kunden,
die das drahtlose EX600-W Feldbus-
system in Betrieb sehen, dass es
sich um eine andere, neue Techno-
logie handelt und unsere Gerate
deutlich zuverlassiger sind.

Ein weiterer Vorteil: Technologien,
die den Kunden bei einer ersten
Installation begeistert haben, wer-
den oft auch an anderen Stellen in
der Fertigung eingesetzt und halten
Einzug in die Ausschreibungen und
Anforderungen fur die Maschinen-
lieferanten.
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Einsparung von
Kosten

Verschiedenste SMC Kunden konnten ihre
Kosten mit dem Einsatz von unseren
drahtlosen Technologieldsungen senken.
So profitierte beispielsweise ein Kunde davon,
dass man den EX600-W auch in Umgebungen
mit hoher Rauschbelastung zuverlassig und
kosteneffizient einsetzen kann.

Das Unternehmen, ein Integrator, wurde von
einem seiner Endkunden mit einem Drehtisch-
projekt beauftragt. Dieser Tisch wird fUr die
Blechzufliihrung an einer Lichtbogenschweif3-
vorrichtung verwendet. Der Tisch bewegt sich
selbst in eine Richtung, wahrend die Bleche
von unseren CKZT Kraft-spannern gehalten
werden.

Bei diesem Projekt musste der Integrator das
Problem der SignalUbertragung von Auto-
switches zu einer Steuereinheit [6sen.
Nachdem die Kosten fUr die Verwendung eines
multifunktionalen Drehverbinders und eines
Ventilblocks kalkuliert worden waren, stellte
das Unternehmen fest, dass Drahtlostechnik
gunstiger ist. Der Integrator entschied sich

fUr das EXB00-W mit den neuen Ventilen

der Serie SY, die weniger kosteten und das
Problem mit der Drehverbindung 16sten. Unser
Team trug zusatzlich zur Arbeitssicherheit bei,
indem es die Sicherheitsventile der Serie VP544
installierte.

Auch acht Monate spater arbeitet das System
noch immer fehlerfrei und ohne Probleme.
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Drahtlose Systeme wie das
EX600-W losen die Probleme
der kabellosen Ubertragung
und stellen einen revolutionaren
Fortschritt zu Schleppkabeln
dar, die die Industrie bisher bei
manchen Anwendungen stark
einschrankten.

Zukunftssicher

Mit zunehmender Verbreitung von
Industrie 4.0 wachst der Bedarf
an drahtlosen Technologien.

Aus unserer Erfahrung wissen
wir, dass der verstarkte Einsatz
automatisierter Systeme fur die
Flexibilitat, Verfugbarkeit und
Stabilitat der Kommunikationsnetze
von entscheidender Bedeutung
ist.

Drahtlose Systeme wie das
EX600-W I6sen die Probleme der
kabellosen Ubertragung und
stellen einen revolutionaren
Fortschritt zu Schleppkabeln dar,
welche die Industrie bisher einge-
schrankt haben.

Durch den Einsatz dieser Systeme
konnen Unternehmen das Potenzial
von Industrie 4.0 voll erschlieBen.
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