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Die modular aufge-
baute Sondermaschine
von SMR zur Montage
von Ventilen:

Bild: Verfasser

\

SENSORTECHNIK

Schnittstelle 10-Link reduziert Aufwand
fiir die Verkabelung deutlich

der Schnittstelle, um sowohl IO-
Link-fahige Sensoren und Aktua-
toren als auch eine grofle Zahl nicht
10-Link-fahiger Bauelemente an ei-
ner Montageanlage fiir Ventile kos-
tengiinstig an die Maschinensteue-
rung anzubinden. Die Balluff GmbH,
ein Sensorik- und Verbindungstech-
nik-Spezialist aus Neuhausen a. d.
Fildern lieferte die Komponenten
zum JO-Link.

Die Schnittstelle 10-Link macht bindre Punkt-zu-Punkt-
Verbindungen dialogfahig. Zusatzlich zum Prozesssignal
konnen iiber ein dreiadriges Standardkabel Parameter-,
Diagnose- und Statusdaten iibertragen werden. Aufgrund
der wegfallenden Parallelverdrahtung ergibt sich beim
Aufbau und Einrichten von Maschinen und Anlagen eine
deutliche Zeitersparnis. Davon profitiert auch ein Herstel-
ler von Sondermaschinen fiir die Automatisierung.

Maschinendaten

RAINER FRANK

ein tagelanges ,,Strippenzie-
Khen“, keine aufwindige Par-
allelverdrahtung: Der IO-
Link bietet beim Aufbau und Ein-
richten von Maschinen und Anlagen

einen deutlichen Zeitvorteil. Diese
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Erfahrung machte Christian Wiist,
Geschiftsfithrer der SMR Sonderma-
schinen GmbH, mit dem neuen feld-
busunabhingigen Interface. Der
Sondermaschinenbauer mit Sitz in
Wutha-Farnroda nutzt die Vorteile

werden dialogfahig

Entwickelt wurde die Schnittstelle
10-Link, um die biniare Punkt-zu-
Punkt-Verbindung dialogfihig zu

Rainer Frank ist Teamleiter Produktmarke-
ting bei der Balluff GmbH, 73765 Neu-
hausen a. d. E, Tel. (071 58) 173-0, balluff@
balluff.de



IMESSTECHNIK ELUTITRITIY

machen. So ldsst sich bei Maschinen der Datenengpass auf der
Aktor-/Sensorebene beseitigen, der immer auftritt, wenn tber
eine Punkt-zu-Punkt- Verbindung zusétzlich zum Prozesssignal
Parameter-, Diagnose- und Statusdaten zu tibertragen sind. Der
Schnittstelle IO-Link gelingt dies, weil sie zur Dateniibertragung
sowohl {iber einen Prozess- als auch iiber einen Servicekanal
verfiigt.

Die Ubertragung zusitzlicher Informationen bis an die Steu-
erungsebene erfordert damit erstmals keine mehradrigen Son-
der- und Spezialkabel und zusatzliche Schnittstellen mehr, wie
man es von konventioneller Technik her kennt. Auch auf die
sonst {iblichen Anschaltboxen im Feld oder teure Einsteckkarten
in der Steuerung kann man verzichten. Es reicht ein kostengiins-
tiges, ungeschirmtes dreiadriges Standardkabel, wie es in der
gesamten restlichen Installation ohnehin bereits verwendet
wird.

Der 1991 gegriindete Sondermaschinenbauer SMR entwickelt
und fertigt mit seinen 23 Mitarbeitern sowohl einzelne Automa-
tisierungskomponenten als auch komplette Montageautomaten.
Zu den Hauptkunden des Unternehmens zéhlen Hersteller von
Medizintechnik, Zulieferer der Automobilindustrie sowie Un-
ternehmen anderer Branchen. Von der Konstruktion an moder-
nen CAD-Arbeitsplitzen tiber die Einzelfertigung bis zur Mon-
tage der Automatisierungseinrichtungen erfolgt alles aus einer
Hand.

Reibungsloser Informationsaustausch

Dies gilt auch fiir die modular aufgebaute Sondermaschine zur
Montage von Ventilen, die SMR fiir einen Zulieferer eines nam-
haften Hausgeriteherstellers entwickelt hat. Mit der neuen Mon-
tageanlage will sich der Auftraggeber eine weitere Produktlinie
aufbauen. SMR hatte bereits 1999 die Vorgiangeranlage geliefert,
die bis heute zuverldssig ihren Dienst versieht.

Die neue Anlage montiert in einem 20-stufigen Prozess auto-
matisch aus zwolf unterschiedlichen Komponenten wie Kunst-
stoffteilen, O-Ringen und Druckfedern einbaufertige und dich-
tigkeitsgepriifte Ventile.

Auf jeweils einem Werkstiicktrager durchlaufen dazu zwei
Ventil-Baugruppen im 6-Sekunden-Takt gleichzeitig die rund
um das Transportband angeordneten, hoch spezialisierten Mon-
tagestationen. Kommt es zu einem Montagefehler, weil beispiels-
weise die Abmessungen eines Dichtrings die erlaubten Tole-
ranzen Uberschreiten, wird der Werkstiicktriager zwar weiter-
transportiert, aber an der nichsten Position die Montage des
betroffenen Ventils nicht mehr fortgesetzt. Drei Prifschritte, bei
denen die Dichtigkeit des Ventils in der Grund- und in der Ar-
beitsstellung und die Federkraft der Ventile vollautomatisch
kontrolliert werden, stehen dann am Ende des Montageprozesses,
bevor die fertig montierten Ventile in einem Pufferbereich ge-
sammelt werden.

Fiir den reibungslosen Informationsaustausch zwischen Ma-
terialfluss und Steuerung sorgt in der Ventilmontageanlage das
Identifikationssystem BIS-L, eine Losung von Balluff, die fiir
extrem raue Umgebungen entwickelt wurde. Sie besteht aus
einem robusten, kreisrunden Datentrdger an jedem Baugrup-
pentréger, einem Lesegerdt an jeder der Bearbeitungsstationen
einschlieflich der dazugehorigen IO-Link- Auswerteeinheit. Um
die Daten zu erfassen, sendet der Lesekopf, der Kommunikati-
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Schnittstelle fiir Sensoren und Aktoren

Die Schnittstelle O-Link wurde ent-
wickelt, um die binare Punkt-zu-
Punkt-Verbindung dialogfahig zu
machen. So lasst sich bei Maschinen
der Datenengpass auf der Aktor-/
Sensorebene beseitigen, der immer
auftritt, wenn Uber eine Punkt-zu-
Punkt-Verbindung zusatzlich zum
Prozesssignal Parameter-, Diagnose-
und Statusdaten zu Ubertragen
sind.

10-Link gelingt dies, weil es zur Da-
tenlibertragung sowohl liber einen
Prozess- als auch uiber einen Service-
kanal verfiigt. Die Ubertragung zu-
satzlicher Informationen bis an die
Steuerungsebene erfordert damit
erstmals keine mehradrigen Sonder-

onspartner des Datentrigers, ein
125-kHz-Energiesignal. Der Daten-
trager bezieht daraus beriihrungslos
seine Energie und sendet anschlie-
Bend seine individuelle Identnum-
mer an das Lesegerét zuriick. Die

und Spezialkabel und zusatzliche
Schnittstellen, wie man es von kon-
ventioneller Technik her kennt.
Auch auf die sonst Ublichen An-
schaltboxen im Feld

oder teure 8 S Y
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pass, der immer dann

auftritt, wenn iiber eine p

Punkt-zu-Punkt-Verbindung
zusatzlich zum Prozesssignal
Parameter-, Diagnose- und Status-
daten zu ilibertragen sind.

10-Link-Auswerteeinheit wiederum
verwaltet dabei als Bindeglied zwi-
schen Steuerung und Datentriger
den Datentransfer.

Die volle Kompatibilitit zu kon-
ventionellen Sensoren und der ein-

der Steuerung kann man verzich-
ten. Es reicht ein kostengtinstiges,
ungeschirmtes dreiadriges Stan-
dardkabel, wie es in der gesamten
restlichen Installation ohnehin be-
reits verwendet wird.

N

fache Anschluss mit dreiadrigen
Sensorkabeln unterscheiden die
Schnittstelle IO-Link deutlich von
anderen Kommunikationsstandards,
die in der Vergangenheit vorgestellt
worden sind. Mit IO-Link verein-
facht sich die Verkabelung ganz er-
heblich. Und dies gilt nicht nur fir
die IO-Link-fdhigen Bauteile der An-
lage, sondern ebenso auch fiir die
vielen konventionellen bindren Sen-
soren.

Kernstiick 10-Link-Master
fiir den Profibus

Kernstiick der Installation sind die
I0-Link-Master fiir den Profibus. Sie
machen die IO-Link-fihigen Bau-
gruppen - in diesem Applikations-
beispiel das Identifikationssystem
BIS L und die Ventilstecker fiir Ven-
tilinseln - fiir die Steuerungsebene
verfiigbar. Sie verfiigen dazu jeweils
iiber vier IO-Link-Anschliisse.

Der gesamte Datenaustausch zwi-
schen Master und Sensor/Aktuator
wird iiber ein 3-adriges Standard-
Verbindungskabel abgewickelt. Zu-
satzkabel, geschirmte Sonderkabel
und unterschiedliche Typen von An-
schaltboxen entfallen. Dies trifft auch

Bild 1: Die Balluff-Sensorhubs sammeln die Signale der schaltenden Sensoren ein und biindeln dabei je
nach Variante acht oder 16 Eingiange auf einen 10-Link-Anschluss.

fur den Anschluss herkommlicher
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schaltender Sensoren/Aktuatoren zu, fiir die der Master auch
noch vier Standard-IO-Anschliisse (SIO-Ports) bereithalt, die
jeweils doppelt belegt sind und vom Anwender frei auf Ein- oder
Ausgang konfiguriert werden konnen.

Und auch dort, wo bislang durch aufwandige Parallelverdrah-
tung rasch unflexible, schwer zu handhabende Kabelbdume ent-
standen, reicht jetzt mit IO-Link eine einfache, dreiadrige unge-
schirmte Standardleitung aus. So kann jetzt SMR die grofie
Anzahl bindrer Standard-Sensoren, beispielsweise Gabellicht-
schranken, induktive und magnetfeldempfindliche Sensoren,
einfach und problemlos iiber die neuen Sensorhubs von Balluff
in der Schutzart IP67 verkabeln. Diese sammeln die Signale der
schaltenden Sensoren ein und biindeln dabei je nach Variante
acht oder 16 Eingénge auf einen IO-Link- Anschluss, um sie dann
per einfacher Dreidrahtleitung via IO-Link und Master der Ma-
schinensteuerung zur Verfiigung zu stellen (Bild 1). Damit ver-
ringert sich der zeitliche Installationsaufwand im Vergleich zu
bisherigen Losungen dramatisch, was bei grofSeren Anlagen
mehrere Manntage ausmachen kann.

Weil jedes Modul der Montageanlage iiber eigene Sensorhubs
und Master verfiigt, tiber die die jeweiligen Sensoren und Ak-
toren angebunden sind, ist es vollkommen autark (Bild 2). Dies
hat fiir SMR enorme Vorteile. Das Unternehmen muss, um die
einzelnen Module fiir den Transport vorzubereiten, lediglich
Steckverbinder l6sen. Aufgrund des IO-Link miissen weder Ka-
bel abgeklemmt noch Steckverbinder konfektioniert werden.
Diese Arbeiten und auch den nachherigen Zusammenbau kann
jetzt ein Mechaniker alleine vor Ort vornehmen, ohne einen
zusdtzlichen Elektriker hinzuziehen zu miissen.

Die Intelligenz sitzt im Stecker

Weitere I0-Link-Komponenten in der Anlage sind die Balluft-
Ventilstecker BNI IOL-75x. Sie verbinden bei SMR prozessnah
jeweils die acht Doppelventile der installierten Ventilinseln auf
einfache Weise mit der Steuerungsebene in bewéhrter IO-Link-
Manier steckerfertig und mit einem simplen 3-adrigen Standard-
kabel tiber die IO-Link Master Box. Weil die ,Intelligenz“ im
Stecker sitzt, andert sich an der Ventilinsel mit ihren einzelnen
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Bild 2: Jedes Modul der Montageanlage ist vollkommen autark und
verfiigt liber eigene Sensorhubs (oben) und Master (unten), an die
die jeweiligen Sensoren und Aktoren angebunden sind.



Ventilen zur Ansteuerung der
pneumatischen Aktoren nichts.

Der Monteur muss dazu ledig-
lich den Ventilstecker auf die Ven-
tilinsel schieben. Am schraubbaren
M12-Stecker am anderen Ende
dockt ein gewdhnliches, 3-adriges
Standardkabel an und tibernimmt
die komplette elektrische Ansteu-
erung sowie den Transport simt-
licher Prozess- und Servicedaten
von und zur Ventilinsel.

Auch dabei wird wieder eine
aufwindige Mehrfachverkabelung
durch ein schlankes Verkabelungs-
konzept ersetzt und SMR spart viel
Zeit, Platz und Geld. Einschrén-
kungen gibt es keine. Der Sonder-
maschinenbauer kann nach wie
vor Ventilinseln seiner Wahl ver-
bauen. Schliefilich ist der Balluff-
Ventilstecker kompatibel zu den
Ventilinseln aller fithrenden Her-
steller.

Mit IO-Link verbleibe SMR ein-
fach mehr Zeit, um die Maschine
zu testen und fiir die endgiiltige
Abnahme vorzubereiten, erlautert
Christian Wiist. Dies gebe dem
Unternehmen genau den Puffer,
den es als Sondermaschinenher-
steller brauche.

Erhebliche Potenziale
zur Rationalisierung

Und sollte SMR, was bislang nur
Zukunftsmusik ist, in seinen An-
lagen einmal parametrierbare und
diagnosefihige I0-Link-basierte
Aktuatoren und Sensoren verbau-
en, so resultieren auch daraus fiir
den Sondermaschinenbauer er-
hebliche Rationalisierungspoten-
ziale. So erdffnet I0-Link den
Zugriff auf die Prozess- und Feld-
gerate.

Erstmals lasst sich eine durch-
gingige Kommunikation ohne
mehradrige Sonder- und Spezial-
kabel und zusitzliche Schnittstelle
realisieren. Musste man frither bei
einer Storung Quelle und Ursache
mithsam recherchieren, wiirden
moderne Diagnosetools in Verbin-
dung mit IO-Link den direkten
Blick bis auf den Aktuator und
Sensor erlauben. Und auch im
praktischen Betrieb liele sich bei

einem Format- oder Rezepturwech-
sel mit I0-Link erheblich Zeit spa-
ren. So konnte man die Adaption auf
unterschiedliche Werkstiicke ,,on the
fly durchfithren, wodurch Riist- und
Einrichtzeiten gegen Null gehen.

Arbeitserleichterung
auch im Servicefall

Die fiir die Umstellung erforder-
lichen Parameter lassen sich dann
zentral bereithalten und bei Bedarf
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sofort in die entsprechenden Sen-
soren und Aktoren einspielen.

Das Gleiche gilt natiirlich auch fiir
den Service- oder Wartungsfall, etwa
wenn ein Sensortausch vorgenom-
men werden muss. Man wechselt die
I0-Link-Sensoren genauso einfach
wie konventionelle Gerite mit Schalt-
ausgang aus: Die Parametrierung
wird in diesem Fall vom System im
Hintergrund automatisch durchge-

fithrt. MM
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