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Editorial

Roberto Maietti
Vertriebsleiter Europa

Qualitat versus Quantitat

Die Vergangenheit hat schon immer die Gegenwart
geformt. Um also einen Blick in die Zukunft werfen
zu konnen, miissen wir die Welt von heute studie-
ren. Diese Philosophie kann auch auf die Industrie-
automation angewandt werden, die in den vergan-
genen Jahren substanziellen Wechseln unterlag.
Vor gerade mal 20 Jahren war die standige Steige-
rung des ProduktionsausstoBes oberste Maxime.
Sieger in diesem Wettrennen war, wer seine Produk-
tion am besten maximierte. Das magische Wort lau-
tete ,,Quantitat“: je mehr Produkte auf den Markt
gebracht werden, desto grof3er sind die Geschéfts-
moglichkeiten. An optimierte Lagerhaltung oder
bedarfsorientierte Produktion wurde zu dieser Zeit
noch nicht gedacht. Gefragt waren Geschwindigkeit,
Komplexitat und Leistungsfahigkeit. Die angebotenen
Produkte wurden dieser Nachfrage gerecht, und der
Fokus der Technologie lag auf hoher Funktionalitat
und kurzen Zykluszeiten, um schnellstmégliche
Ausfiihrungszeiten zu gewdhrleisten.

Die gesellschaftlichen Veranderungen fiihrten auch
zu Verdnderungen in unseren Gewohnheiten und
Anspriichen, die wiederum zu rapiden und wesentli-
chen Anderungen unserer Produktionsmethoden

ist das Kundenmagazin von OMRON EUROPE B.V.

Erscheinungsweise: 2 Ausgaben pro Jahr. Auflage: 100.000

filhrten. Der Fokus wechselte von der einheitlichen
Massenproduktion zu einer umfassenderen Produkt-
palette mit hohem Differenzierungsgrad und damit
zu einer groReren Produktvielfalt. Qualitat wurde der
Schliissel zum Erfolg.

Dieser Ubergang von der schieren Quantitit zur
Qualitdt hatte wesentliche Auswirkungen auf alle
Produktionsverfahren. Dies wiederum fiihrte dazu,
dass Maschinen mit den unterschiedlichsten Funk-
tions- und Leistungsmerkmalen nachgefragt wurden.
Einfach nur Produzieren war nicht mehr genug, auch
die Qualitdt der Endprodukte musste kontrolliert
werden. Maschinenkonzepte dnderten sich, und
Begriffe wie ,,verteilte Intelligenz* und ,,Lenkbarkeit“
nahmen an Bedeutung zu. Die Produkte wurden
immer komplexer, die Einrichtung der Maschinen
musste immer schneller erfolgen, um die Produktion
von kleinen Losgrofen moglich zu machen. Auf diese
Weise konnte der Kunde genau das bestellen, was
er bendtigte, und der Hersteller konnte bedarfs-
orientiert produzieren.

Solange Quantitdt den absoluten Vorrang hatte,
wurde die Qualitdt typischerweise nur am Ende der
Produktionslinie Uberpriift. Heute, da die Qualitat
der Produkte den hochsten Stellenwert besitzt, erfol-
gen Qualitatskontrollen in allen Phasen der Produk-
tion. Fiir die Zukunft erwarte ich, dass die Lebens-
qualitat die Produktqualitdt als oberste Pramisse
ablosen wird, dass wir also auf neue, bislang viel-
leicht noch unbekannte Art von der Technologie pro-
fitieren werden. Automation wird einen immer gro-
Beren Einfluss auf unseren Lebensstil haben.

Durch den engagierten Einsatz bei der Auswahl ge-
eigneter Materialien kann ein Hersteller diesen Trend
fiir sich nutzen. Fiir uns bedeutet dies: Der Einsatz
sicherer Komponenten und Technologien unter
Beriicksichtigung der biologischen und 6kologischen
Aspekte garantiert, dass wir dem Wohl des Anwen-
ders und der Umwelt maximale Aufmerksamkeit
schenken. Durch unsere Fithrungsposition in der
Technologie, der Gesundheitsfiirsorge und dem Um-
weltschutz will Omron zur Entwicklung unserer Gesell-
schaft beitragen. Diese Haltung wird substanzielle
Auswirkungen auf unser aller Leben haben, und wir
sind der festen Uberzeugung, dass dies unsere
Mission in diesem neuen Jahrhundert sein muss.
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Redaktion: Sabina Hofmann
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Titelgeschichte: Lineare Direktantriebe im Trend

Von 0 auf 100 km/h in weniger als 5 Sekunden, wer von uns wiirde nicht gerne seinen Wagen einmal mit diesen
Werten beschleunigen? Oder besser, wer hegt nicht insgeheim den Wunsch, einmal in seinem Leben die Beschleunigung
eines Formel 1 Rennwagens mit 1,3 g live am eigenen Kérper zu verspiiren? Diese fiir uns extrem anmutenden
Werte, stellen fiir den Direktantrieb bei weitem noch keine grofe Herausforderung dar. Hier sprechen wir iiber
Beschleunigungswerte von bis zu 20 g, was soviel bedeutet wie von 0 auf 100 km/h in 0,2 Sekunden! Selbst der
tollkiihnste Jetpilot wird bei dem Gedanken an eine solch brachiale Beschleunigung, Schweipperlen auf seiner
Stirn verspiiren. Auf den Punkt gebracht das ist Highspeed! - von stefan Spiekermann

Lineare Direktantriebe — wo begegnen sie uns im
tdglichen Leben? Direktantriebe sind keine direk-
ten Gefahrten unseres taglichen Lebens und
Handelns, sie tragen jedoch indirekt dazu bei,
uns den Alltag wesentlich angenehmer zu gestal-
ten., z.B. bei der Produktion von Handys, Auto-
mobilen, Zeitschriften, um nur einige zu benen-
nen. Sogar beim Herstellungsprozess von Beklei-
dungsstiicken spielt der Linearantrieb eine nicht
unwesentliche Rolle.

Dynamikdefizite bei klassischen
Linearsystemen

Der Grofteil aller linearen Achsbewegungen
wurde in der Vergangenheit mittels klassisch auf-
gebauter Linearsystem-Varianten realisiert und
durch einen rotatorischen Servomotor betrieben.
Als Umsetzer der rotativen Bewegung in eine
Lineare, dienten Getriebe, Zahnstangen, Riemen
oder Kugelumlaufspindel. Eine Vielzahl von
Anwendungen konnte in der Vergangenheit pro-
blemlos damit realisiert werden. In der Gegen-
wart stoBen diese Systeme in punkto Dynamik
und Prdzision immer 6fter an lhre technischen

Grenzen. Ein nicht unwesentlicher Vorreiter, der
sich stetig steigenden Anforderungen stellen
muss, ist die High-tech-Industrie rund um die
Herstellung von Halbleitern und der Verarbeitung
von elektronischen Bauelementen.

Bereits vor {iber 10 Jahren war in den unter-
schiedlichsten Prozessschritten der Halbleiter-
industrie das Limit der konventionellen Linear-
achsen mit rotatorischen Antrieben erreicht.

So konnten speziell Positionierprozesse nicht
mehr mit der notwendigen Genauigkeit und
Geschwindigkeit realisiert werden. Forderungen
nach hoherer Prazision und Dynamik bei der
Produktherstellung gingen Hand in Hand mit der
Miniaturisierung der Halbleiter Bauelemente.

Miniaturisierung stellt neue Anforderungen
Betrachten wir ein Mobiltelefon von vor 8 Jahren.
Es hatte nahezu die Abmessungen eines
Taschenbuches und konnte trotz dieser sehr
stattlichen Grofle seinem Benutzer nur limitierte
technische Méglichkeiten bieten. Heute geht der
Trend in Richtung multimedialer Kommunikations-
gerdte in Zigarettenschachtelgrofe inklusive

Kamera und LCD Display. Gerade die mikrometer-
genaue Klebemontage solcher Minikameras ver-
mag so manchem versierten Entwicklungsinge-
nieur Kopfzerbrechen bereitet haben. Hier stellte
ein hochpréaziser Direktantrieb einen mikrometer-
genauen Klebstoffauftrag sicher und fungierte
somit eindeutig als idealer Probleml&ser.

Entspricht der doppelten
Beschleunigung einer Rakete...

Einem Automobil sieht man auf Grund seiner
Abmessungen nicht im ersten Augenblick an,
welch hohe Integrationsdichte beim Aufbau der
Steuerelektronik die Entwicklungsingenieure rea-
lisieren miissen. Der Kostendruck nimmt stetig
zu, kein Verbraucher mochte aber die Elektroni-
schen ,Helferlein“ wie ABS, ESP, ASR usw.
missen. Dies hat zur Folge, dass die Packungs-
dichte der Bauelemente erhoht werden muss,
was immer feinere und prazisere Herstellungs-
prozesse zur Folge hat.



Omron News

Omron Produkte zur Schonung
der Umwelt

Parallel zum weltweit gewachsenen Umwelt-
bewusstsein werden auch in mehr und mehr
Landern immer strengere Umweltgesetze und
-richtlinien eingefiihrt. Das Management und die
Vermeidung gefdhrlicher Chemikalien werden so
zu einer Kernaufgabe fiir die betroffenen Unter-
nehmen. In Europa verlangen Richtlinien wie
RoHS, ELV und WEEE den Verzicht auf schadliche
Chemikalien in und bei der Herstellung von Pro-
dukten. Die RoHS-Richtlinie verbietet den Einsatz
von sechs namentlich genannten gefdhrlichen
Substanzen: Blei, Quecksilber, Kadmium, sechs-
wertiges Chrom, polybromierte Biphenyle (PBB)
und polybromierte Diphenylether (PBDE).

Die WEEE-Richtlinie verlangt von den Herstellern
die Einrichtung von Systemen fiir die Riicknahme
von gebrauchten Elektro- und Elektronikgeraten
und deren Entsorgung und Verwertung. Omron
geht auch hier voran und stellt bei der Entwick-
lung neuer Produkte sicher, dass diese keine
unzuldssigen Substanzen gemdfl der RoHS-
Richtlinie enthalten. Im Oktober 2003 wurde
zudem beschlossen, {iber diese gesetzlichen
Vorgaben hinaus die in Omron Produkten einge-
setzten geregelten Substanzen neu zu bewerten.
Derzeit setzt Omron 212 Gruppen dieser gere-
gelten Chemikalien (ca. 800 Substanzen) ein.
Unternehmensweit wurden Projekte initiiert,
um eine Ubersicht iiber die Verwendung dieser
geregelten Substanzen in Produktkomponenten
und -materialien zu gewinnen.

Omron verfolgt eine ,griine* Beschaffungspolitik
und Uberwacht tiber 1.200 Lieferanten in Japan,
China, Malaysia und Indonesien auf die Umwelt-
vertraglichkeit ihrer Produkte und Fertigungsme-
thoden. Auch in Nordamerika und Europa wurde
nun mit der Begutachtung der eingesetzten
Materialien begonnen. Endziel dieses Prozesses
ist die Erstellung einer globalen Datenbank um
sicherzustellen, dass Omron Produkte keine
unzuldssigen Substanzen enthalten. Nach Marz
2006 sollen in allen Omron Fertigungsstatten
weltweit ausschliefSlich nur noch umweltfreund-
liche Produkte gefertigt werden.

¥

Das Prinzip des AC Servo Motors: Der Stator und der Rotor
werden in einer Ebene abgerollt.

Linearer Direktantrieb — Kraft dort, wo sie
ohne Umwege benétigt wird

Durch die direkte Erzeugung der Linearbewegung
wird bei den neuen Linear-Motoren auf Umwand-
lergetriebe wie Spindel/Mutter, Zahnstange/
Ritzel oder Riemen verzichtet. Hierdurch entfallen
Reibung, Elastizitdt und Spiel, was der Realisie-
rung eines Antriebes mit extrem hoher Positionier-
genauigkeit und hervorragender Dynamik entge-
gen kommt. Die Kraft wird direkt ohne Verlust

an der Stelle zur Verfligung gestellt, an welcher
sie die gestellte Aufgabe hocheffizient verrichten
kann. Das Prinzip ist dem eines AC Servo Motors
gleich, indem der Stator und der Rotor in einer
Ebene abgerollt werden.

Auf die Qualitdt der Systemkomponenten
kommt es an

Eine effiziente Antriebseinheit besteht nicht
allein aus Motor und Magnetbahn. Weitere Kom-
ponenten sind ndtig, damit fiir die gewahlte
Applikation das perfekte Antriebssystem realisiert
werden kann. Ausschlaggebend fiir die volle
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Linearer Direktantrieb: Die Kraft wird direkt und ohne
Verlust dort umgesetzt, wo sie bendtigt wird.

Ausnutzung der vom Linearen Direktantrieb zur
Verfligung gestellten Positioniergenauigkeit ist
letztendlich der intelligente Servoregler und der
gewdhlte hochauflésende Linearmafistab
inklusive Lesekopf.

Hochdynamische Systeme erfordern zudem eine
hochsteife und robuste mechanische Fiihrung,
die auf unterschiedlichen Tragermaterialien mon-
tiert wird. Je nach Anforderung an die Spitzenge-
schwindigkeit von bis zu 5m/s und die Beschleu-
nigung von 20 g, was der doppelten Beschleuni-
gung einer Rakete entspricht, fallt die Wahl auf
das am besten geeignete Material.

Plus 20 % Ausbringung durch Minimierung
der Positionierzeiten!

Ohne abgestimmte Treibertechnologie steht der
Direktantrieb recht alleine und hilflos auf weiter
Flur. Omron bietet hier den neu entwickelten
Servoregler XtraDrive. Er stellt mit seiner weltweit
flihrenden patentierten Regelstruktur das ,,non
plus ultra“ der modernen Reglertechnologie dar.
Durch die optimale Kombination aus dynami-



schem Antrieb und intelligentem Servoregler ist
es moglich, bei Anlagen, die mehrere Tausend
hochprézise Positionierungsvorgange in einer
Stunde realisieren missen, die Ausbringung um
bis zu 20 % zu erhohen! Diese immense Kapazi-
tdtssteigerung wird nur durch die nahezu
schleppfehlerfreie Regelung erméglicht, welche
Zeiteinsparungen von bis zu 15 ms pro Positio-
nierungsvorgang zur Folge haben. Anwendungs-
beispiele sind hier moderne Bohrmaschinen fiir
Leiterplatten sowie intelligente Pick & Place

Bereits vor iiber 10 Jahren war
in den unterschiedlichsten
Prozessschritten der
Halbleiterindustrie das

Limit der konventionellen
Linearachsen mit rotatorischen
Antrieben erreicht.

Systeme. Fiir diese Applikationen fordert der
Markt jahrlich eine Kapazitdtssteigerung der
Anlagen um mindestens 5 %. Mit dem Omron-
System machen Sie also einen Quantensprung.

Kosteneinsparungen dank modularer
Bauweise und Durchsatzoptimierung

Die Forderung nach hoch verfiighbaren Maschinen
mit Stillstandszeiten, die gegen null gehen, wer-
den immer lauter. Bei Produktionen, die 24
Stunden am Tag und 7 Tage die Woche bei maxi-
maler Auslastung fehlerfrei produzieren, scheint
dies eine nahezu unlosbare Herausforderung
darzustellen. Der Kostendruck ist extrem hoch,
Stillstandszeiten bei Wartung und Reparatur,
Todzeiten auf Grund von Nicht-Auslastung einer
Prozesskammer schlagen sich sofort und direkt
negativ auf den Stiickpreis des Gutes nieder.

Zur Realisierung von kostenreduzierenden
Manahmen, nutzen die Maschinenbauer bei
der Herstellung einer Produktionsanlage immer
mehr den weitldufigen Trend der Modulbauweise.
Es werden nur die Prozessmodule aneinander

gereiht, die der Kunde maximal bendétigt.

Dies erfordert zur Verkniipfung der Module ein
extrem flexibles und doch logistisch geniales
Handhabungskonzept, damit alle Prozessmodule
zu jedem Zeitpunkt mit der héchstmoglichen
Auslastung produzieren und der stetige Material-
fluss aufrecht gehalten wird.

Wartungsfrei mit mehreren Laufern auf
einer Magnetbahn

Wie kann diesen beiden Grundforderungen nach
Modularitdt und hoher Verfiigbarkeit in einem
Zuge nachgekommen werden? Die Antwort ist ein
wartungsfreies, modular flexibles Antriebskon-
zept, welches der lineare Direktantrieb in einem
verkorpert. Durch sein kontaktfreies Verfahren
entsteht kein Abrieb und somit kein Verschleif.
Kostspielige Serviceeinsdtze fiir den Austausch
von Komponenten oder Nachjustage und die
damit verbundenen Stillstandszeiten gehdren
der Vergangenheit an. Er ist zudem in der Lage,
durch das Betreiben mehrerer Laufer auf einer
in der Lange nicht begrenzten Bahn, jederzeit
an einer beliebigen Stelle der Anlage zu sein.
Dort wird sofort die Entnahme der prozessierten
Ware mit einem Laufer realisiert, wahrend ein
weiterer bereits mit dem néchsten Produkt auf
die frei werdende Prozesszelle wartet. Nicht nur
der Anlagenhersteller profitiert von Maschinen,
in welche dieses genialen Handhabungskonzept
integriert wurde, auch der Endkunde dieser
Investitionsgiiter erhalt eine hocheffiziente
Produktionsanlage fiir seine Fertigung.

Heute werden moderne Waferbearbeitungsanla-
gen zum Atzen und Reinigen der Siliziumscheiben

mit Direktantrieben ausgestattet. Je nach Kunden-

wunsch und Zusammenstellung der Prozess-
kammern, wird der Antrieb in der entsprechenden
Lange und Konfiguration an das Gesamtsystem
einfach und schnell angeschlossen. Im Medizin-
sektor finden Direktantriebe mit mehreren
Laufern auf einer Magnetbahn Einsatz bei der
Realisierung vollautomatisierter Untersuchungs-
labors. In diesen werden wie von ,,Geisterhand*
bewegt, Zellproben zwischen diversen Analyse-
stationen logistisch perfekt und ohne Kollision
ausgetauscht.

Hand in Hand zur richtigen Losung

Nicht selten steht bei der Neuentwicklung einer
Produktionsanlage, die Auswahl des Direkt-
antriebes als erste Entscheidung an. Dabei gilt
es fiir die Anforderungen, die an die Produktions-
anlage gestellt werden, das optimale System

zu verifizieren. Es miissen technische sowie
kommerzielle Gesichtspunkte genau erortert und
beleuchtet werden. Bei diesem Entscheidungs-
prozess ist eine sehr gute partnerschaftliche
Zusammenarbeit zwischen Maschinenhersteller
und Antriebslieferant unerldsslich. Faktoren, wie
Leistung, Performance, Aufbau und Warme-
entwicklung miissen gemeinsam diskutiert und
definiert werden.

Der richtige Antrieb fiir die gewdhlte
Applikation

Die Einsatzgebiete von Direktantrieben sind weit
gefachert und es existieren auf dem Markt unter-
schiedliche Bauart-Varianten der direkten, elek-
trischen Linearantriebe.

Prozesse wie dieser erfordern eine
héchst prazise Positionierung...

Greifen wir zum Beispiel den Die-Bonding-Prozess
aus dem Back-End-Bereich in der Halbleiterindus-
trie heraus. Die hierfiir eingesetzten Anlagen
(Die-Bonder) miissen vereinzelte Mikro Chips,
sogenannte ,,Dice“, von einem Siliziumwafer auf
ein Trdgermaterial (Substrat) fiigen. Im Zuge der
Miniaturisierung konnen die Kantenabmessungen
dieser Bauteile bis zu wenigen 100 um betragen.
Prozesse wie dieser erfordern eine hochst prazise
Positionierung, welche bei Serienproduktionen
nicht selten im Bereich von wenigen Mikrometern
liegen. Fur Zykluszeiten unter einer halben
Sekunde missen die Antriebe neben der enor-
men Positioniergenauigkeit ebenfalls hohe
Beschleunigungen erreichen. Anforderungen an
partikelfreie Antriebe sind in der Halbleiter-
industrie ebenso selbstverstandlich wie
Wartungsfreiheit und hohe Verfiigbarkeit.
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TW-Linearmotoren mit Eisenkern mit Kompensation
der Anziehungskréfte.

GieBharzT

Wicklung
(Beweglicher Teil)

Beschichteter Eisenkern

Magnetbahn
(Fester Teil)

Magnete

Hochste Dynamik bei kleinster Bauform

Fiir die Realisierung dieser oder dhnlicher Appli-
kationen bieten sich eisenlose Direktantriebe
aus der SGLGW Serie von Omron an. Diese Syste-
me bauen bei hochster Dynamik sehr kompakt

Eine effiziente Antriebseinheit
besteht nicht allein aus Motor
und Magnetbahn...

und bieten ein Kraftspektrum von 13,5 bis 1300
Newton. Durch ihren eisenlosen und dadurch
anziehungskraftfreien Aufbau besitzen sie sehr
gute Gleichlaufeigenschaften und die Moglich-
keit einer filigranen Gesamtkonstruktion.

Diese Fakten kommen den immer starker stei-
genden Anforderungen der Halbleiterindustrie
nach kompakteren Anlagen sehr entgegen.

Ziel der Chiphersteller ist es, mehr Anlagen auf
weniger Reinraum fiir die Produktion unterzu-
bringen. Die Kosten fiir den Unterhalt hochreiner
Produktionsstdtten belaufen sich immerhin auf
mehreren 10.000 € pro Quadratmeter im Jahr.

Kosten runter - Performance rauf

Im Gegensatz zum eisenlosen Aufbau muss beim
eisenbehafteten System der SGLFW Reihe auf die
wirkenden magnetischen Anziehungskréfte zwi-
schen Spulenkérper und Magnetbahn Riicksicht
genommen werden. Diese Anziehungskréfte kon-
nen bis zum Vierfachen der maximalen Motor-
kraft betragen. Die Spitzenkréfte der SGLFW Reihe

Stefan Spiekermann
Industrie-Spezialist fiir Linearantriebe

GW-Linearmotoren ohne Eisenkern haben keine Anziehungskraft
und keine Rastkrafte.

Magnetbahn

Magnete (Fester Teil)

Wicklung
(Beweglicher Teil)

liegen derzeit bei 2400 Newton. Dies hat magne-
tische Anziehungskréfte von nahezu einer Tonne
zur Folge, welche mittels eines entsprechend
dimensionierten Fiihrungssystems verwindungs-
steif aufgenommen werden miissen. Die Einsatz-
gebiete des eisenbehafteten Systems sind
mannigfaltig. Ursache ist hier nicht zuletzt die
Tatsache, dass es sich hierbei um die kosten-
glinstigste Variante zur Realisierung eines dynami-
schen Direktantriebes handelt. Beispielanwen-
dungen sind Verpackungsmaschinen, Schweif-
anlagen, Messsysteme sowie alle Arten von
Handhabungsanlagen.

Maximale Kraft ohne magnetische
Anziehung

Auch dem eisenbehafteten System sind im Punkt
Kraft Grenzen gesetzt. Je gréBer die Kraft dieses
Systems wird, desto héher wird die magnetische
Anziehungskraft. Die Konstruktion und der me-
chanische Aufbau sind unverhéltnismafig auf-
wandig, was nicht selten mit hohen Kosten und
Investitionen verbunden ist.

Basierend auf den Anforderungen von Anwendun-
gen, die Druck und Zugkrafte bis zu mehreren
Kilo Newton erfordern, jedoch keine hohe mag-
netische Anziehungskraft zulassen, entstand der
technisch einzigartige eisenbehaftete Motor der
SGLTW Serie. Bei diesem System befindet sich
der Laufer zwischen 2 seitlich angeordneten
Permanentmagnetschienen. Durch diese Konfigu-
ration heben sich die beiden entgegengesetzten
Magnetfelder auf und lediglich die reine Last des
Ldufers wirkt auf das Fiihrungssystem.

Bei FW-Linearmotoren sorgt die magnetische Anziehungskraft
zwischen den beweglichen und festen Teilen fiir System-
festigkeit durch Vorspannung der Linearfiihrungen.

Giepharz
Wicklung
(Beweglicher Teil)

Magnetbahn
(Fester Teil)

Magnete

Beschichteter
Eisenkern

Einsatz finden diese Systeme in Bearbeitungs-
zentren, wo extrem hohe Lasten bei hochster
Dynamik verfahren werden miissen. Ebenfalls
beim Transport von tonnenschweren Werkstiick-
tragern in der Automobilindustrie wirkt sich die
nicht vorhandene magnetische Anziehungskraft
sehr positiv aus.

Ein Blick in die Zukunft!

Die Markte entwickeln sich heutzutage schneller
und dynamischer als in der Vergangenheit und
damit verbunden auch Technologien, die diese
Mérkte bedienen. Kosteneffizienz und Stiickzahl-
entwicklung der letzten Jahre untermauern den
Trend in der linearen Antriebstechnologie ein-
deutig in Richtung Direktantrieb.

Unabhéngig von Applikationen und Branchen ist
Omron durch sein breit gefachertes Programm
linearer Direktantriebe in der Lage, sich nahezu
jeder noch so komplexen Herausforderung mit
dem perfekten dynamischen Antrieb zu stellen.
Dariiber hinaus arbeiten unsere Entwicklungsin-
genieure schon heute an intelligenten Systemen,
die in der Zukunft ohne Linearmafstab positio-
nieren werden. Diese technischen ,Wunderwerke“
sind bereits im Laborbetrieb in der Lage, Positio-
nierung im Bereich von wenigen Mikrometern

zu realisieren.

Bei der Weiterentwicklung von Systemen mit
Linearmafistab wird die Positionierung in naher
Zukunft in der Region von einem Nanometer
liegen, was dem 50.000 Teil des Durchmessers
eines menschlichen Haares entspricht.
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Applikation: Lineare Direktantriebe von Omron bewegen die modernste Generation von GroBformat-Tintenstrahldruckern

Die Spiihl AG mit ca. 200 Mitarbeitern ist das weltweit filhrende Unternehmen im Bereich

Maschinen fiir die Herstellung von Federkernen fiir die Matratzen- und Polstermdbelindustrie.
Das technologische Know-how und der Innovationsgeist, der die Spiihl AG seit ihrer Griindung
vor iiber 125 Jahren auszeichnet, sind die Grundlagen dieses Erfolgs. Auch das jiingste Ge-
schaftsfeld Digital Printing Systems, das wir heute ndher betrachten, profitiert von diesen
Fahigkeiten. Seit 1997 ist die Spiihl AG mit Hauptsitz in der Schweiz eine selbstdndige Toch-
tergesellschaft des amerikanischen Unternehmens Leggett & Platt Inc. mit weltweit 33.000

Mitarbeitern. - von stefan Spiekermann und Martin Reh

Seit dem Jahre 2003 beschiftigt sich die Spiihl
AG im Geschdftsbereich Digital Printing Systems
mit der Entwicklung und Produktion von Grof3-
format-Tintenstrahldruckern. Drucksysteme dieser
Art eigenen sich fiir einen breit gefacherten
Bereich von Anwendungen. So kénnen Trager-
materialen wie Papier, Folie, Textilien, Glas oder
Holz bei einer Breite von bis zu 3,5 m und einer
Hohe von 75 mm problemlos bedruckt werden.

Endprodukte sind zum Beispiel diverse
Varianten von Grof3plakaten, die sich iiber kom-
plette Hochhausfassaden erstrecken. Ein Blick
zuriick zu den Olympischen Sommerspielen

in Athen: Fast jeder erinnert sich an die bunt
bedruckten Sonnenschirme, die den Athleten

in den Wettkampfpausen Schutz vor der brennen-
den Hitze geboten haben. Diese Stoffe wurden
exklusiv von Spiihl AG fiir die Olympische
Sommerspiele bedruckt.

Fundament des Erfolgs — Innovative
Produkte gepaart mit sehr guter
Kundenbetreuung

Bei der Neuentwicklung des Printing Systems
“Spiihl Virtu MT25” entschied sich die Firma
Spiihl AG fiir ein Antriebskonzept aus dem

100%ige Positionierung und
Synchronisation der Achse...

Hause Omron. Griinde dafiir waren die innovati-
ven und technisch hervorragenden Produkte
sowie die sehr gute partnerschaftliche Zusammen-
arbeit zwischen der Spiihl AG, Omron und der
Regatron AG, einem Schweizer Omron-Systempart-
ner im Bereich Antriebstechnik. Nach Meinung der
Entwicklungsabteilung Elektronik bei der Spiihl AG,
»sind technische Unterstiitzung und ausgereifte

e -

Produkte das Fundament einer erfolgreichen
Neuentwicklung®.

Die Druckachse dieser modernsten Generation
von ,Rolle zu Rolle“-Druckmaschinen ist mit
einem eisenbehafteten linearen Direktantrieb
aus der SGLFW-Serie mit 4 Metern Magnetbahn
ausgeristet. Fiir den Materialvorschub kommen
mehrere Servoantriebe von Omron zum Einsatz.
Diese leistungsfahige Kombination von hoch-
wertigen Antriebskomponenten ermdéglicht eine
Druckkapazitdt von bis 150 gm Rollenmaterial
pro Stunde.

Schnell, prézise Punkt an Punkt bei
kompakter Bauform

Das wichtigste Kriterium beim Aufbau eines
Drucksystems in dieser Dimension ist die prazise
Platzierung der einzelnen Tintenstrahlpunkte im
Mikrometerbereich auf dem Tragermaterial.

Nur eine 100%ige Positionierung und Synchroni-
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Applikation: Lineare Direktantriebe von Omron bewegen die modernste Generation von GroBformat-Tintenstrahldruckern

sation der Achse, erzeugt als Ergebnis einen
brillanten Druck.

Ein weiterer Gesichtspunkt war die schnelle
Beschleunigung des fast 100 kg schweren Druck-
kopfes auf seine Druckgeschwindigkeit von

ca.3 m/s. Jeder Zentimeter, welcher der
Beschleunigung dient, kann nicht als produktive
Bewegung genutzt werden. Fazit: Je besser die
Beschleunigung des Antriebes, desto effektiver
und kompakter wird die Anlage.

“kein flexibleres
Antriebssystem, das so
schnell und unkompliziert
integriert werden kann...”

Unter Berlicksichtigung dieser prozessrelevanten
Hauptanforderungen nach Prazision, hoher Ge-
schwindigkeit und dynamischer Beschleunigung,
fiel die Entscheidung der Entwicklungsingenieure
sehr schnell auf den linearen Direktantrieb aus
dem Hause Omron. Sie sahen ihn als die einzige
Losung, diese extrem hohen Anforderungen auf
einer Distanz von 4 Metern und mehr sehr zuver-

Die Druckachse dieser modernsten Generation von ,Rolle
zu Rolle"-Druckmaschinen ist mit einem eisenbehafteten
linearen Direktantrieb aus der SGLFW-Serie mit 4 Metern
Magnetbahn ausgerstet.

lassig in den Griff zu bekommen. Die Gesamt-

performance des Antriebes, mit seinem Leistungs-

spektrum von 5m/s und einer Beschleunigung
von bis zu 20 g, erlaubt es den Entwicklern bei

der Spiihl AG, gelassen in die Zukunft zu blicken.

Wettbewerbsvorteile durch
Kostenminimierung und Flexibilisierung

Im Zuge der Entwicklungsphase stellten sich
weitere positive Begleiterscheinungen fiir die
Konstrukteure heraus. So wurden kostenintensi-
ve und ressourcenbindende Konstruktionsarbei-
ten im Vergleich zu konventionellen Spindelan-
trieben reduziert. Diese Tatsache bringt einen
entscheidenden Wettbewerbsvorteil mit sich.
Schnell und flexibel kann auf besondere Anfor-
derungen der Kunden reagiert werden.

Nach Aussage der Entwicklungsabteilung Mecha-

nik bei der Spiihl AG, gibt es kein flexibleres
Antriebssystem, das so schnell und unkompli-
ziert in ein neues Maschinendesign integriert
werden kann, wie den linearen Direktantrieb.
Dieses System spart nicht nur Zeit sondern
auch einiges an Kopfzerbrechen in der
Planungsphase.

Prozessstabilitdt durch Wartungsfreiheit
Nicht nur der Hersteller profitiert vom Einsatz
dieser Technologie, auch der Endkunde erwirbt
mit solch einer Anlage durch den Direktantrieb
grof3e Vorteile fiir seine Produktion. Durch den
wartungs- und justagefreien Antrieb gehéren
kostenintensive Stillstandszeiten hervorgerufen
durch Servicearbeiten der Vergangenheit an.

Abrieb von der Antriebseinheit kann bei
Druckapplikationen schwerwiegende Folgen
haben. Der zu bedruckende Bereich liegt unter-
halb der Antriebsachse, herabfallende Schmutz-
partikel kénnten so beim Harteprozess der
Farben dauerhaft stérend und qualitdtsmindernd
am Endprodukt verbleiben. Der Direktantrieb
ermoglicht hier den Einsatz oberhalb des
Produktes ohne jegliches Risiko. Prozessoptimie-
rungen hervorgerufen durch mechanisches

Spiel in Wandlergetrieben entfallen ersatzlos.
Prozesse, die einmal eingefahren sind, laufen

in einer 24-Stunden-Produktion stabil bei maxi-
maler Ausbringung.

Lineare Direktantriebe von Omron bewegen die modernste Generation von Gropformat-Tintenstrahldruckern
mit einem fast 100 kg schweren Druckkopf und einer Druckgeschwindigkeit von ca. 3 m/s.
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Neuheiten: Antriebstechnik und Motlon ControIIer

Der Markt dndert sich, und mit ihm die Tech-
nik. Omron vertritt den Anspruch, stets die
besten Bewegungssteuerungslésungen an-
zubieten. In diesem Sinne stellen wir heute
eine neue Controller-Serie fiir Steuerungs-
architekturen aller Art (SPS, Standalone
und PC-basiert) vor. Die Vorteile liegen auf
der Hand: Der Anwender hat jederzeit die
Sicherheit, auf einen robusten, flexiblen und
zuverldssigen Motion-Controller zuriickgrei-
fen zu kdnnen, der seinen Anforderungen
entspricht, und muss nicht etwa seine An-
forderungen an den verfiigbaren Controllern
ausrichten.

Alle Controller dieser Serie nutzen den verbreite-
ten Servobus Mechatrolink. Diese Bussysteme
ersetzen in zunehmendem MafRe traditionelle
Analog- und Impulstechnologie, da sie im Ver-
gleich mit diesen vielféltige Vorteile aufzuweisen
haben:

e Einfache Installation. Der Servobus Mechatro-
link basiert auf vorkonfigurierten Kabeln, die Ver-
bindung zwischen Motion-Controller und Servo-
Achsen reduziert sich auf das einfache Einste-
cken. Komplexe Leitungsabschliisse und Verdrah-
tungen gehoren der Vergangenheit an, was die
Installationskosten senkt und Inbetriebnahme
sowie Fehlersuche deutlich vereinfacht.

« Informationsvielfalt. Uber Mechatrolink-Verbin-
dungen kdnnen auf einfachste Weise wertvolle
Anwendungsdaten wie Status, Drehmoment,
Strom und Fehler ermittelt werden. Derartige
Informationen tragen entscheidend zu einer
Verkiirzung von Entwicklungs-, Inbetriebnahme-
und Stillstandszeiten bei.

o Zuverldssigkeit. Die Senkung der Adernzahl
und der Wegfall einer Vielzahl von Leitungen
bewirken eine hdhere Systemzuverldssigkeit.

Von Bedeutung ist auch, dass diese Motion-
Controller in das Automation-Produktportfolio
von Omron integriert sind. Die Bewegungs-
steuerung wird so ein integrierter Bestandteil
der Anwendung, der Informationen mit anderen
Komponenten der Maschine oder des Werks
austauschen kann.

CJ1W-NCF71 — SPS-basierte Losung fiir Punkt-zu-Punkt-Positionierungen

e Die Positioniersteuerung erfolgt unmittelbar durch das
SPS-Kontaktplanprogramm

e Eine NCF-Baugruppe kann bis zu 16 Achsen steuern
e Auswahl zwischen Positions-, Drehzahl- und Drehmomentregelung
e Einfache zentrale Steuerung des gesamten Systems

CJ1/CS1-MCH71 - SPS-basierte Losung fiir die fortschrittliche
Bewegungssteuerung

e Vollstandig in die SPS-Serien CJ1 und CS1 integrierter
Motion-Controller

e Eine MCH-Baugruppe kann iiber den Bus bis zu 30 Achsen steuern

e Multitasking-Programmierung in einer BASIC-dhnlichen
Programmiersprache

e Achssynchronisation, elektronische Kurvenscheibenemulationen,
Drehmomentregelung

MP2300 & MP2200 - Standalone-Lésungen fiir die fortschrittliche
Bewegungssteuerung

o Flexible, leicht in bestehende Systeme integrierbare Losung

¢ Vernetzung mit DeviceNet, Profibus und Ethernet méglich

e Einfache Einrichtung durch Selbstkonfiguration als Netzknoten

e Der Controller MP2300 kann bis zu 48 Achsen steuern

e Der Controller MP2200 kann bis zu 256 Achsen steuern

e Achssynchronisation, elektronische Kurvenscheibene-
mulationen, Drehmomentregelung

MP2100 - PC-basierte Losung fiir die fortschrittliche
Bewegungssteuerung

* Motion-APIs fiir anwenderspezifische Steuerungen, wobei
die Eingabe der Bewegungsbefehle wahlweise durch die
PC-Anwendung oder das MP1200-Programm erfolgen kann

e Einfache Einrichtung durch Selbstkonfiguration
als Netzknoten

e Der Controller MP2100 kann bis zu 16 Achsen steuern,
der Controller MP2100M bis zu 32 Achsen

e Achssynchronisation, elektronische Kurvenscheibene-
mulationen, Drehmomentregelung
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Neuheiten: Automation & Antriebe
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Varispeed G7 - Die Einfiihrung des neuen globalen Standards: Drei-Stufen-Regelung

Voller Stolz prasentiert Omron den Varispeed G7,
den ersten Universal-Frequenzumrichter der Welt
mit Drei-Stufen-Regelung. Diese neuartige Rege-

lungstechnik behebt das Problem mit den Mikro-
Surges und ermoglicht den Einsatz des Varispeed
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G7 mit vorhandenen Motoren. Die durch die
Stromvektorregelung gebotene Leistungsfahig-
keit und Funktionalitdt ermoglichen den leis-
tungsstarken und hochprazisen Betrieb unter-
schiedlichster Anlagen und Maschinen.

CJIM-CPUT-ETN - Ethernet integriert

Die kleinste modulare SPS von Omron bie-
tet die Mdglichkeit durch die preisgiinstige
Anbindung an 100-Mbit/s-Ethernet Steue-
rungssysteme mit verteilter Intelligenz und
nahtloser Kommunikation zu realisieren.

Ethernet fiir Alle: Die Kommunikation {iber indus-
trielle Ethernet-Netzwerke war bislang High-End-
SPS-Modellen vorbehalten. Mit der Einfiihrung
von drei neuen CPU-Modellen der CJ1M-Serie
senkt Omron die Einstiegshiirde fiir eine echte
verteilte Steuerung tiber 100-Mbit/s-Ethernet.

Die zusatzlich zu den beiden vorhandenen seriel-
len Schnittstellen in die neuen CPU-Modelle der
CJ1M-Serie integrierte 100BASE-TX-Ethernet-
Schnittstelle ermdglicht eine zuverldssige Hoch-
geschwindigkeits-Netzwerkverbindung. Sie kon-
nen die SPS an Ethernet-Netzwerke anschlieBen,
ohne auf die Nutzung der seriellen Datenkommu-
nikation mit vorhandenen Peripheriegerdten

zu verzichten.
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Schnell und transparent: Bis zu 255 Knoten kdn-
nen lber Ethernet mit der sicheren TCP/IP-Daten-
kommunikation und mit dem bewdhrten FINS-
Protokoll fiir industrielle Kommunikation von
Omron miteinander verbunden werden.

Die Ethernet-Schnittstelle bietet im Vergleich zu
herkdmmlichen seriellen Verbindungen eine sub-
stanziell hohere Kommunikationsgeschwindigkeit
bei der Programmierung, Inbetriebnahme und
Uberwachung der SPS.

CJ1 ist eine Schliisselkomponente des Smart
Platform-Konzepts von Omron. Das in die
CJ1-System integrierte transparente Nachrichten-
Routing erméglicht den direkten Zugriff auf Gera-
te, die tiber serielle Schnittstellenmodule, Cont-

Dank ihrer innovativen Funktionsmerkmale fiihrt die
Drei-Stufen-Regelung selbst bei langen Motorkabeln
zu einer Senkung der Anlagen-Stillstandszeiten:
* Geringere Spannungsspitzen und damit weniger
oder keine Isolationsdurchschldge
* Reduzierung der wellenstrombedingten
Lagerkorrosion
* Reduzierung der elektrischen Storungen,
leiser Betrieb
* Bei offenem Regelkreis 150 % Drehmoment
bis hinunter zu 0,3 Hz

* Auperst prizise Drehmomentregelung

Der Varispeed G7 bringt nicht nur eine Senkung
der Einstiegskosten, sondern fiihrt dank seiner
energiesparenden Regelungstechnik auch zu
einer dramatischen Reduzierung der
Betriebskosten.

roller Link- oder DeviceNet-Netzwerke mit der
SPS verbunden sind. Die Ubertragung von Daten
zwischen Ethernet- und anderen Netzwerken er-
fordert keinerlei Programmierung der SPS.

Einfacher Zugriff, einfache Einrichtung: Die FTP-
Server-Funktion ermdéglicht einfach den Zugriff
auf gespeicherten Daten, die auf einer Standard-
Compact-Flash-Karte im Steckplatz einer beliebi-
gen CJ1/CS1-CPU-Baugruppe im Netzwerk ge-
speichert sind. Die Konfiguration der Ethernet-
Funktionen der CPU kann mit CX-Programmer,
der universellen Omron Programmiersoftware
fiir alle Steuerungen, oder {iber den integrierten
Web-Server der CPU-Baugruppe mit HTML-
Seiten erfolgen.



Neuheiten: Automation

CX-Programmer 5.0 -
Einfache Programmierung
mit leistungsfdhigen
Ergebnissen

Reduzieren Sie Ihren Programmier- und Test-
aufwand, und steigern Sie gleichzeitig die
Flexibilitat Ihrer Anlage.

CX-Programmer 5.0 spart lhnen Zeit und Geld

Die neueste Version dieser populdren Software
wurde um einige wesentliche neue Funktionsmerk-
male speziell fiir die neuesten Omron SPS-Systeme
der CS1/CJ1-Serie Version 3.0 erweitert, die eine
noch schnellere und noch einfachere Programmie-
rung ermoglichen. Auf diese Weise reduzieren Sie
Ihren Programmier- und Testaufwand und steigern
gleichzeitig die Flexibilitat Ihrer Anlage.

Diese neuen Funktionsblécke wurden von Omron
entwickelt und sorgféltig getestet. Sie konnen diese
Funktionsblocke einfach per Drag&Drop in lhr
Anwenderprogramm ziehen, um lhre Anlage mit
der entsprechenden Funktionalitdt auszustatten.
AnschlieBend brauchen Sie nur noch die Ein- und
Ausgdnge festzulegen. Sie kdnnen so die vom
Kunden geforderten zusétzlichen Funktionsmerk-
male anbieten, ohne komplexe Programmierung
und Tests auf sich nehmen zu miissen.

Zusétzliche Programmiersprachen

Die Kontaktplan-Programmierung ist nach wie vor
fir viele die einfachste Programmiersprache.
Andere Anwender hingegen bevorzugen den
BASIC-dhnlichen ,,Strukturierten Text“, da dieser
auf einfache Weise die Nutzung komplexer mathe-
matischer Funktionen ermoglicht.

Kompatibilitat

CX-Programmer 5.0 bietet leistungsfahige neue
Funktionen, unterstiitzt aber weiterhin alle Steue-
rungen des aktuellen Omron Produktportfolios.
Dariiber hinaus bietet CX-Programmer 5.0 auch
Dateikompatibilitdt zu Vorgangerversionen.
Altere Programme und Datendateien kdnnen ein-
fach geodffnet oder in das CX-Programmer-Format
iberfiihrt werden, was die Gesamtkosten bei der
Verwendung von Omron Produkten niedrig halt.

NSJ5 - SPS und HMI
werden EINS

Das NSJ5 ist alles, was Sie fiir Ihre Automati-
onsldsung bendtigen. Dieses Omron Produkt
stellt die ndchste Entwicklungsstufe in der
Automation fiir Visualisierung, Steuerung und
offene Netzverbindung dar, die auf kleinstem
Raum und ohne Schaltschrank funktioniert.

Die Funktionsvielfalt dieses Produkts, die u. a.
eine schnelle und leistungsfahige SPS, einen
5,7"-Touchscreen-Monitor und offene Netzwerkver-
bindungen umfasst, ermoglicht Thnen die Konfigu-
ration, Stérungsbeseitigung, Uberwachung und
Wartung lhrer gesamten Automationslosung.

Alle diese Funktionseinheiten finden Platz in einem
einzigen kompakten Gehduse! Das NSJ5 ist eine
Schliisselkomponente des Smart Platform-Konzepts
von Omron.

Vorziige, die ihresgleichen suchen!

Dieses Automationsgerat sorgt fiir substanzielle
Platzeinsparung im Schaltschrank, da die SPS-Bau-
gruppen im Gerét installiert sind. Sie miissen
weder die SPS mit dem Bildschirm verbinden noch
bendtigen Sie eine Spannungsversorgung oder
weitere E/A-Baugruppen. Installieren Sie einfach
die dezentralen DeviceNet-E/A-Module dort, wo es
sich fiir lhre Anlage empfiehlt, oder schlieflen Sie
andere intelligente Gerdte wie Servos oder Tempe-
raturregler direkt an das NSJ5 an. Auf diese Weise
kdnnen Sie einen kleineren Schaltschrank einset-
zen und zusdtzlich Geld sparen.

Ein weiterer nennenswerter Vorzug der Verwen-
dung des NSJ5 in lhrer Automationsldsung ist die
Moglichkeit zur Verwendung unserer Smart Active
Parts fiir das Handling der angeschlossenen Gera-
te. Dies bringt eine drastische Einsparung an Ent-
wicklungszeit mit sich. Mithilfe dieser ohne weitere
Umstdnde einsetzbaren Smart Active Parts knnen
Sie den Bediener jederzeit iiber den Status beliebi-
ger angeschlossener Gerate informieren, ohne
eine einzige Zeile Anwenderprogramm fiir die SPS
schreiben zu missen.

Dies flihrt auch zu geringeren Stillstandszeiten bei
Problemen in der Fertigungslinie. Mit der Hilfe von
Smart Active Parts konnen Sie den exakten Ort und
die Ursache von Problemen bestimmen und diese
moglicherweise sogar beheben. All dies fiihrt zu
einer Steigerung der Fertigungskapazitaten samt
den damit verbundenen Einsparungen!

Neue CJ1- und CS1-
Steuerungen mit schneller
Verarbeitung von
Funktionsblocken

Auch wenn sich die Anderungen rein dufer-
lich kaum bemerkbar machen - die interne
Architektur aller CPU-Baugruppen der CJI-
und der CS1-Serie wurde mit der Einfiihrung
der Hardware- und Firmware-Version 3.0
umfassend aktualisiert.

Die SPS-Programmierung mit anwenderdefinier-
baren Funktionsblocken nach dem SPS-Program-
mier-Standard IEC 61131-3 kann zu einer bedeu-
tenden Senkung des Gesamtaufwands bei der
Entwicklung, Inbetriebnahme und Wartung von
Anlagen fiihren. Funktionsblocke stehen bei den
meisten Steuerungen des Wettbewerbs allerdings
nur als Option zur Verfiigung, zu deren Nutzung
zusatzliche Hardware und/oder Software zu erwer-
ben ist. Bedingt durch den Overhead durch die
Dateniibergabe zwischen Programm und Funktions-
blocken hat die Verwendung von Funktionsblocken
oftmals nachteilige Auswirkungen auf die Verarbei-
tungsgeschwindigkeit der SPS.

Mit den neuen CPU-Baugruppen der CJ1- und der
CS1-Serie erhalten Sie das Beste beider Welten.
Mit der Entwicklung eines neuen SPS-Kerns, bei
dem der Aufruf von Programmblocken in der Hard-
ware abgewickelt wird, hat Omron eine SPS-Serie
geschaffen, die auch bei Verwendung von IEC-kom-
patiblen Structured-Text-Funktionsblocken die
bekannt hohe Leistung bringt.

Dariiber hinaus sind alle CPU-Baugruppen der
Version 3.0 standardmagRig mit zusdtzlichem Spei-
cher ausgestattet: Die Verwendung von Speicher-
karten fiir die Datenspeicherung ist bei allen Aus-
fithrungen der CPU-Baugruppen optional moglich,
wird aber fiir den normalen Betrieb nicht benétigt.
Aus den im SPS-Speicher abgelegten Daten kann
jederzeit das gesamte SPS-Programm einschlie3-
lich der Funktionsblécke und Anwenderkommenta-
re rekonstruiert werden. Dieses einzigartige Funk-
tionsmerkmal erweist sich als tiberaus hilfreich
bei Problembehebungen vor Ort.

Die neue SPS-Architektur der Version 3.0 bildet
den Kern des Smart Platform-Konzepts von Omron.
Dank der bestandig wachsenden Bibliothek
sorgfdltig getesteter Funktionsbldocke reduziert
sich die SPS-Programmierung mehr und mehr auf
die Aufgaben von Auswéhlen und Einfiigen.
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Der Expertenbereich: von Maickel van Haren
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Six Sigma, TQM, Lean Manufacturing, TPM,
Kaizen: ,,Mehr Verantwortung fiir den Be-
diener und Beteiligung des Bedieners am
Prozess", lautet die Forderung der meisten
Qualitdtsprogramme. Aber welche Risiken
bringt es mit sich, wenn man weniger erfah-
renem Personal die Einflussnahme auf den
Prozess und die Einstellungen der Anlage
gestattet?

Maschinenbauer in ganz Europa missen sich
den gednderten Anforderungen ihrer Kunden
stellen, die eine neue Generation von Anlagen
verlangen: Anlagen, die sich autonom warten,
die sich auf ein gleichbleibend hohes Qualitats-
niveau fein regulieren und die Probleme im Pro-
zess noch vor dem Auftreten vorhersehen kénnen.
Bei der Integration dieser zunehmenden Komple-
xitdt in die Anlage ist die Einfachheit und Eindeu-
tigkeit bei der Kommunikation mit Bedienern,
Technikern und dem Management von zuneh-
mender Bedeutung.

HMI-Systeme - Ein Kernaspekt bei der
Maschinenautomation

HMI-Systeme werden nicht nur als Terminal fiir
Anzeige und Dateneingabe, sondern auch als
Wartungsinstrument fiir das gesamte Steuerungs-
system eingesetzt. Dieses neue Tool kann auf
einfache Weise so programmiert werden, dass es
den Bediener auf intuitive Weise in den richtigen
Bereich fiihrt und ihm die Feinabstimmung des
Prozesses innerhalb vorgegebener Grenzen
ermoglicht. Durch die Festlegung dieser Grenzen
kann der Bediener mit minimalem Risiko auf den
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Prozess einwirken. Den Werksingenieuren wie-
derum erméglicht das HMI-System auf dieselbe
intuitive Weise den Zugriff auf alle Anlagenteile
und deren Uberwachung und Parametrierung.
Es besteht sogar die Moglichkeit zur Anzeige
von Echtzeitbildern beispielsweise eines Omron
Vision-Sensors, der auf diese Weise direkt tiber
das HMI-System programmiert werden kann.
Mit einem HMI-System hat der Bediener maximale
Kontrolle tiber die Inspektions- und Qualitats-
kontrollsysteme, er sitzt regelrecht am Puls

der Anlage.

Darum Omron

Da diese HMI-Funktionalitat immer unverzicht-
barer wird, wenn Anlagen mit maximaler Effizienz
betrieben werden sollen, verlangt der Markt nach
Produktqualitat und Zuverldssigkeit und entschei-
det sich aus diesen Griinden fiir Omron.

Seit Uiber zehn Jahren liefert Omron weltweit
HMI-L6sungen und hat bis heute mehr als
500.000 HMI-Komponenten verkauft.

Omron setzt fiir seine NS-Serie auf das Betriebs-
system 0S9, das anders als die meisten anderen
Betriebssysteme einen reibungslosen Rund-um-
die-Uhr-Betrieb gewdhrleistet. Zudem verfiigen
Anzeigeldsungen von Omron tber die langlebig-
sten Hintergrundbeleuchtungen der Industrie.
Und Omron steht zu seinen Qualitatsprodukten
und dokumentiert dies durch eine im industriellen
Umfeld einzigartige 3-Jahres-Garantie.

So schnell und flexibel kann die
Programmierung sein!

Ein Hauptvorteil der Omron HMI-Systeme ist ihre
schnelle und einfache Programmierung. Diese er-
moglicht dem Konstrukteur die Entwicklung einer
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Bedieneroberflache, die die komplexen Systeme

im Inneren der Anlage ohne Verlust an Funktiona-

litat vereinfacht abbildet. Omron unterstitzt
diese Entwicklung mit einer Vielzahl von in sich
abgeschlossenen und sorgfiltig ausgetesteten
Visualisierungsobjekten mit eingebetteten Kom-
munikationsanweisungen, die per Drag&Drop
einfach in die Anwendung integriert werden
kdnnen und so eine einfachere und schnellere
Programmierung ermdglichen.

Diese als ,Smart Active Parts“ bezeichneten
Objekte verhalten sich nicht nur wie die durch
sie abgebildeten Steuerungs- und Regelungsele-
mente (z. B. Temperaturregler), sie kénnen auch
genau wie diese parametriert werden. Auf diese
Weise konnen alle in einer Anlage auftretenden
Informationen — die von Sensoren, Motion-Con-
trollern, Steuerungen, Temperaturreglern, Vision-
Systemen usw. stammen konnen — auf einfache
Weise unmittelbar an einem Touchscreen der
Omron NS-Serie visualisiert, tiberwacht, reguliert
und nachgepriift werden.

Die einzige erforderliche Einstellung bei einem
Smart Active Part ist die Netz- und Knoten-
nummer des abgebildeten Gerédts. Mit dieser
Technologie unterstiitzt Omron auch die wach-
sende Nachfrage des Maschinenbaus nach
Méoglichkeiten zur Diagnose- und Inbetriebnah-
meunterstiitzung. Mit der Software-Architektur
der Omron NS-Serie ist es ein Leichtes, vorhan-
dene Bildschirmmasken an die Wiinsche Ihrer
Kunden anzupassen.

-
Einfachheit und Eindeutigkeit bei der Kommunikation mit dem Bediener



Fragen Sie den Experten: Was bitte sind Smart Active Parts?

Setzen Sie auch Omron Frequenzumrichter in Ihrer Anlage ein?

Was hielten Sie davon, wenn Sie diese ohne zusétzliche Kosten von lhrem HMI-Terminal aus
iiberwachen und parametrieren kdnnten, ohne dass Sie dafiir nicht mehr als einige wenige
Mausklicks bei der Programmierung machen miissen?

Mit den Terminals der NS-Serie und Smart Active Parts ist dies ein Leichtes!

Maickel van Haren,
Produktmanager HMI-Systeme

Smart Active Parts sind sorgfaltig getestete Visu-

alisierungsobjekte mit eingebettetem Kommuni-
kationscode. Wir bezeichnen diese Objekte als
»smart“ und ,,aktiv, weil sie automatisch mit
den Omron Komponenten in ihrer Anlage kom-
munizieren und fiir deren Konfiguration, Inbe-
triebnahme, Bedienung und Wartung eingesetzt
werden konnen.

»Einfache Programmierbarkeit* nimmt jeder
Anbieter fiir seine Losung in Anspruch - wir
konnen’s beweisen!

Der Einsatz eines Smart Active Parts, das dem
Programmierer viele Stunden Arbeit ersparen
kann, erfolgt in vier einfachen Schritten:

1. Erstellen Sie ein neues Projekt.

2. Wahlen Sie im Menii von NS Designer die Smart
Active Parts Bibliothek aus.

3. Wahlen Sie das gewiinschte Smart Active Part
(z. B. Antrieb) aus der umfangreichen Bibliothek
aus, und klicken Sie auf,,USE“.

4. Klicken Sie abschlieBend doppelt (Doppelklick)
auf die Komponente auf dem Bildschirm, und
stellen Sie die Adresse der zu steuernden
Komponente ein.

Wenn Sie das Projekt anschlieend in das
NS-Terminal heruntergeladen haben, kommuni-
ziert das Smart Active Part automatisch mit dem
an das NS-Terminal angeschlossenen Antrieb
und Sie kdnnen mittels einer intuitiven graphi-
schen Bedieneroberfldche jeden einzelnen Para-
meter des Antriebs am NS-Terminal einstellen.

Diese einfache Art der Projektentwicklung spart
lhnen deutlich Zeit und Aufwand!

Die Smart Active Parts nutzen Befehle des Omron
FINS-Protokolls fiir die Kommunikation mit den
abgebildeten Komponenten in lhrer Anlage.
Diese konnen direkt oder tiber eine SPS und
mehrere Netzwerkebenen an das NS-Terminal
angeschlossen sein.

Habe ich Sie immer noch nicht tiberzeugt?
Besuchen Sie doch einfach unsere Website, und
iberzeugen Sie sich selbst:
ns.europe.omron.com.

Selbst wenn Sie zuvor noch nie programmiert
haben sollten, Sie werden staunen, wie einfach
es geht.

Maickel van Haren

Testen Sie die Verwendung von Smart Active Parts auf ns.europe.omron.com. Innerhalb von fiinf Minuten werden Sie ihre eigene Bedieneroberflache
konzipiert haben, auch wenn Sie noch nie zuvor programmiert haben sollten!
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Neuheiten: Sensoren

Mit dem neuen Verstdrker ZX-LDAxxN und
der Smart Monitor Software Version 3.0
stellt Omron die neusten Entwicklungen der
intelligenten ZX-Sensor-Serie vor.

Innerhalb dieser Serie kdnnen die unter-
schiedlichsten  Sensortechnologien  wie
Lasersensoren, induktive und taktile Senso-
ren miteinander kombiniert werden. Dieses
Konzept bietet maximale Flexibilitdt fiir
Erfassungs- und Steuerungsaufgaben.

Modulares Plug&Play-Konzept

o Fiir die Erfiillung Ihrer Messanforderungen
entwickelt

e Das modulare Konzept ermdglicht die
kombinierte Nutzung unterschiedlicher
Sensortechnologien

e Der integrierte Controller ermoglicht die
Realisierung von Mess- und Regelungsauf-
gaben ohne Einsatz einer SPS

e Digitale Ein- und Ausgénge, analoge
Ausgdnge

e Einfache Bedienung dank Multifunktionsan-
zeigen und Teach-Programmierung

e Mit diesem Konzept kdnnen Sie samtliche
Messaufgaben abdecken und ersparen sich
die teure und zeitaufwandige Suche nach
dem fiir die Aufgabe am besten geeigneten
Sensorkopf
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Eine groBe Vielfalt austauschbarer Sensorkopfe
kann problemlos an einen Verstarker angeschlos-
sen werden. Sie kénnen so einfach den fiir lhre
Anwendung optimalen Sensorkopf auswahlen
und haben damit maximale Flexibilitdt bei der
Gestaltung lhrer Anlage.

Die Verstarker der ZX-Serie verfligen tiber eine
Vielzahl bemerkenswerter Funktionen. So kénnen
sie beispielsweise die Messwerte miteinander
verrechnen lassen und damit direkte Messergeb-
nisse oder HIGH/PASS/LOW-Entscheidungen zur
Steuerung der Anlage generieren. Diese Funktio-
nen ermoglichen substanzielle Einsparungen, da
sie ohne jegliche SPS- oder PC-Programmierung
auskommen.

Plug&Play-Sensoren

e Eine grof3e Vielfalt austauschbarer
Sensorkopfe — u. a. Lasersensoren,
induktive Sensoren und Kontaktsensoren
— kann auf einfache Weise an einen
Verstarker angeschlossen werden

e Wadhlen Sie einfach auf der Grundlage
des zu erfassenden Materials und der
benotigten Genauigkeit den fiir Ihre
Anwendung optimalen Sensorkopf aus

® Die einfache Austauschbarkeit der
Sensorkopfe fiihrt zu Einsparungen bei
der Installationszeit und den
Wartungskosten

Dank dem Plug&Play-Konzept von Omron ist
keine Einstellung oder Kalibrierung der gewdhl-
ten Kombination aus Sensorkopf und Verstarker
erforderlich. Verbinden Sie einfach die Kompo-
nenten, und fertig ist der Regelungskreis!

Mehr-Punkt-Berechnungen kénnen durch den
einfachen Zusammenschluss mehrerer Verstarker
zu einer Einheit realisiert werden. Auf diese
Weise lassen sich spezielle Aufgabenstellungen
bewdltigen, z. B. Oberflachengiitebestimmungen
oder Schichtdickenmessungen (A-B) mit einem
Lasersensor fiir die Oberflache des Objekts und
einem induktiven Sensor fiir die Oberflache

der Referenzwalze.

Neuartiges Software-Konzept

e Die PC-gesteuerte Kommunikation und
Parametereinstellung durch die Smart
Monitor Software bietet den Vorzug einer
einfachen Parametereinstellung und
Systemeinrichtung

e |eicht zu realisierende
Datenvisualisierung und Protokollierung
fiir die statistische Prozesskontrolle

e Signalanalyse fiir die detaillierte
Verifikation



Die neue Smart Monitor Software Version 3.0
ermdglicht die Konfiguration des Sensors durch
den PC und damit eine einfache Einstellung der
Parameter. Fiir eine detaillierte Signalanalyse
kann der Verlauf individueller Signale graphisch
dargestellt werden, um so die Sensorleistung
beurteilen zu kénnen.

Fiir die statistische Prozesskontrolle kann eine
triggergesteuerte Datenprotokollierung erfolgen.
So konnen beispielsweise im Produktionsprozess
Daten zu fehlerhaften Produkten protokolliert
und an ein Hostsystem tibertragen werden, um
den Produktionsausstof} zu verbessern.

Die Smart Monitor Software Version 3.0 kann
mit den ZX-Verstarkern ZX-LDAxx-N, ZX-EDAxx
und ZX-TDAxx genutzt werden.

Kommunikations-Konzept

¢ Intelligente Kommunikationsmodule
gewdbhrleisten eine schnelle und einfache
Systemeinrichtung mittels PC oder SPS

e Das Standard-Schnittstellen-Protokoll
ermdglicht die Integration der
intelligenten Sensorbaugruppe in das
HMI-Konzept

ZFV - Der skalierbare intelligente Vision-Sensor
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Die neuen, vielseitigen intelligenten Vision-Sensoren eignen sich fiir Anwen-
dungen aller Art. Das besondere Highlight ist der integrierte LCD-Monitor
fiir die Einrichtung sowie direkte Riickmeldungen im Betrieb. Das skalierbare
Konzept ermdglicht gemeinsam mit den vielfdltigen Inspektions-Tools die
Anpassung an wachsende Anforderungen.

Einlernen auf Tastendruck

Das Einlernen per Tastendruck ist das Resultat
von Omrons Bemiihungen um eine leichtere
automatische Einstellung. Die Parametereinstel-
lungen und die Beleuchtungsregelung erfolgen
auf Tastendruck.

Intelligente Bedieneroberfldche

Die Parametereinstellungen erfolgen mittels
einiger weniger Tasten und unter Verwendung
des integrierten Farb-LCD-Monitors. Menis und
Symbole leiten Sie durch den einfachen Einrich-
tungsprozess. Wahrend des Betriebs zeigt der
Monitor Ergebnisse und Bilder in Echtzeit an
und gibt so eine direkte Riickmeldung. Fiir die
Einrichtung und Uberwachung des Betriebs
miissen somit keine externen Gerdte ange-
schlossen werden. Alles Erforderliche ist in den
Sensor integriert — es ist einfach da, wenn Sie
es benotigen.

Skalierbar

Wird ein Controller allein Ihrer Anwendung nicht
gerecht? Erweitern Sie die Funktionalitdt, indem
Sie einfach weitere Controller hinzufiigen.

Dazu miissen Sie diese nur nebeneinander
installieren. Auf diese Weise kénnen bis zu fiinf
Controller mit oder ohne Kamera zusammen-
geschaltet werden, um gleichzeitig mehrere
Prifvorgange an dem Werkstiick durchzufiihren.
Dank der Parallelverarbeitung fiihrt das Hinzu-
fligen weiterer Controller zu keiner Verlangerung
der Verarbeitungszeit.

Einzel- oder Multifunktionsversion

Wahlen Sie entsprechend den Anforderungen
Ilhrer Anwendung zwischen einem Einzel- oder
einem Multifunktions-Controller. Die Multifunk-
tionsversion besitzt flinf zuséatzliche Verarbei-
tungsroutinen wie Fladchenmessung, Kanten zah-
len, Breitenmessung, Defekterkennung oder
Lagekontrolle. Die Suchroutine kann sogar
gedrehte Objekte erkennen!

Schnelle digitale Bildiibertragung

Die digitale Bildiibertragung (LVDS) zwischen
Kamera und Controller gewéhrleistet eine hervor-
ragende Bildqualitat. Fortschrittliche Algorithmen
ermoglichen Zykluszeiten bis hinunter zu 4 ms.
Der Kamerakopf verfiigt tiber eine integrierte
Beleuchtung, die automatisch oder manuell
angepasst werden kann. Und sollte Ihre Anwen-
dung eine spezielle externe Lichtquelle benoti-
gen, kdnnen Sie die interne Lichtquelle einfach
deaktivieren.

Einstellbarer Erfassungsbereich und -abstand
Nie wieder miissen Sie auf den jeweiligen Erfas-
sungsbereich bzw. Arbeitsabstand abgestimmte
Sensorkdpfe anschaffen. Dank der Brennweiten-
einstellung besteht keine Notwendigkeit mehr,
fiir unterschiedliche Arbeitsabstande und Objekt-
groflen den Sensorkopf auszutauschen. Auf die-
se Weise kann die Erfassung mit dem fiir das
jeweilige Werkstiick optimalen Erfassungsbereich
erfolgen. Eine Fiihrungsbeleuchtung ermoglicht
die einfache Zielausrichtung und Installation

des Sensorkopfs.
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Neuheiten: Industriekomponenten
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Die S8VS Micro ist die ideale Losung, wenn eine
kompakte und kostengiinstige Losung fiir kom-
pakte Anlagen mit geringem Leistungsbedarf ge-
fordert ist. Typische Anwendungen sind die Spei-
sung von Einzelschaltungen, SPS-Steuerungen,
HMI-Systemen und Sensoren in Produktions-
Automationssystemen.

Einzigartig an der S8VS Micro ist ihre Fahigkeit,
innerhalb des Nennbetriebstemperaturbereichs
von -10 °C bis 60 °C die volle Nennleistung

(100 %) zu erbringen. Dank dieser Fahigkeit
kann die Spannungsversorgung auch problemlos

in extern angebrachten Schaltschranken einge-
setzt werden, die moglicherweise rauen Umge-
bungsbedingungen ausgesetzt sind. Bei der Mon-
tage der S8VS Micro haben Sie die freie Wahl:
DIN-Schiene oder direkte Montage im Schalt-
schrank, wahlweise horizontal oder vertikal.

Die S8VS Micro bietet eine hdhere Leistungsdich-
te (W/cm3) als nahezu alle anderen Spannungs-
versorgungen. Die im Rahmen dieser Technologie
eingesetzten diskreten Bauteile erzeugen nur
sehr wenige abzufiihrende Wdrme, daher kann
auf herkdmmliche Kiihlkdrper verzichtet werden.

MYS Serie - Dieses vielseitige Steckrelais definiert den Standard!

Die Relaisserie MYS von Omron setzt bereits jetzt neue
Mapstdbe in Sachen Leistung und Zuverldssigkeit von Relais.
Seit dem Zeitpunkt ihrer Markteinfiihrung haben bereits mehr als
500 Millionen dieser Miniatur-Leistungsrelais die Produktions-
bander verlassen. Dieses in Omrons gewohnter und anerkannter
Qualitdt und Zuverldssigkeit gefertigte Relais hat sich - nicht
zuletzt dank seiner wahrhaft universellen Einsetzbarkeit - zu
einem De-facto-Standard entwickelt. Es bietet fortschrittliche
Funktionen und einen hohen Grad an Flexibilitdt und ermédglicht
so eine anwenderfreundlichere Installation, eine problemlose
Inbetriebnahme und einen reibungslosen Betrieb.

Dank ihrer unerreichten Zuverlassigkeit und Leis-
tung sind MYS-Relais von Omron die erste Wahl
von Relaisanwendern in aller Welt. Das Relais ist
in drei Ausfiihrungen lieferbar, wahlweise mit
ein- oder zweipoligem Wechsler sowie mit

AC- und DC-Spulenspannungen. Alle Ausfiihrun-
gen besitzen eine mechanische Zustandsanzeige
und ein Beschriftungsfeld fiir anwendungs-
spezifische Informationen. Die Vorzugs- und
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Komplettausfiihrungen verfiigen auRerdem tber
eine LED-Anzeige, die Komplettausfiihrungen
dariiber hinaus {ber eine ebenfalls farbkodierte
zweistufige (tastend/rastend) Priiftaste fiir die
manuelle Aktivierung des Relais.

Die MYS-Relais werden nach Omrons eigenen an-
spruchsvollen Qualitdts- und Umweltvertréaglich-
keits-Standards gefertigt, die eine hohe Lebens-

S8VS Micro - Grope ist alles

Mit nur 22,5 mm Breite stellt die S8VS Micro-Serie von
Omron einer der kleinsten Spannungsversorgungen der Welt
dar, bietet dabei jedoch eine hohere Leistungsdichte (W/cm3)
als nahezu alle anderen vergleichbaren Produkte ihrer Klasse.
Diese hochkompakte Spannungsversorgung verfiigt iiber flexible
Montagemdglichkeiten und kann so bequem installiert werden.
Bis zur maximalen Betriebstemperatur sind 100 % Leistung
(ohne Kennlinienabweichung) gewdhrleistet. Die Serie umfasst
15- und 30-Watt-Modelle mit einer Ausgangsspannung von 5,
12 oder 24 V DC.

Die S8VS Micro entspricht nicht nur den iblichen
Normen (VDE, CE, cULus), sondern ebenfalls EMI
Klasse B, I1P20, UL Klasse 2 und Klasse I / Abtei-
lung 2. Sie kann daher nahezu weltweit einge-
setzt werden.

Die S8VS Micro ist die neueste Ergdanzung der
populdren Omron Schaltnetzteilserie S8VS und
deckt als solche die meisten Anforderungen des
Marktes ab.

dauer und einen jederzeit zuverldassigen Betrieb
gewdhrleisten. Sie erfiillen alle relevanten inter-
nationalen Normen (UL, CSA, VDE, LR und CE).

Die Steckrelais der MYS-Familie lassen dem
Anwender die Wahl zwischen Sockeln mit
Schraubklemmen oder schraubenlosen (SLC)
Klemmen und bieten somit ein Maximum an
Flexibilitat bei der Installation.



Neuheiten: Industriekomponenten
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ES1B - Die giinstige, kontaktfreie Losung fiir Temperaturmessungen!

Der ES1B von Omron ist im Vergleich zu passiven
IR-Sensoren empfindlicher. Abgesehen von der
Tatsache, dass das “Sichtfeld” identisch ist
(1:1), kann der ES1B um 40% weiter entfernt
vom Messobjekt montiert werden und dabei den
gleichen Ausgang erzeugen.

Vier Modelle von Thermosensoren stehen zur
Verfligung. Jedes Modell ist fiir einen bestimmten
Temperaturbereich ausgelegt: 10-70°C, 60-120°C,
115-165°C und 140-260°C. Jedes Modell bietet

eine Reproduzierbarkeit innerhalb von 1% des
jeweiligen Bereichs. Das ES1B, das den hohen
Qualitdtsstandards von Omron entspricht, besitzt
ein Kabel auf Silikongrundlage, das gegeniiber
Staub und Wasser bestandig ist. Dieser Thermo-
sensor ist die ideale Losung fiir Anwendungen

im Bereich Brennen, Verpacken, Abdichten

und Laminieren.

Der ES1B ist eine Alternative zu standardmafigen
Thermoelementen. Wahrend die Funktionsweise

PRT1-SCU11 - Profibus-Anschluss von Standardkomponenten

Profibus ist derzeit der Feldbus mit der gropten Wachs-
tumsrate in Europa. Noch interessanter wird dieser
europdische Standard durch die Tatsache, dass China
ihn ebenfalls als Industriestandard iibernommen hat.
Dies fiihrte zur Entwicklung einer Vielzahl von Profi-

bus-Produkten (Master wie Slave).

In dem gleichen Maf3e, in dem sich Profibus
durchsetzt, wachst der Bedarf an kompatiblen
Produkten. Die Nutzung von vorhandenen
Produkten in Verbindung mit Profibus ware
natiirlich die ideale Losung, jedoch verbietet sich
aus Kostengriinden die Integration einer Profibus-
Verbindung in solche Produkte. Eine andere
Losung ist die Entwicklung eines intelligenten
Profibus-Gateways. Auf diese Weise konnen

viele Standardprodukte wie Temperaturregler,
Digitalanzeigen, Zeitrelais, Zdhler und Servo-

antriebe an einen einzigen Profibus-Punkt ange-
schlossen werden. Und anders als ein Standard-
Gateway, das nur die Hardware-Konvertierung
durchfiihren kann, kann ein intelligentes Gate-
way auch alle Protokollumwandlungen vorneh-
men, so dass der Master nur noch die Knoten-
und Parameteradresse des angeschlossenen
Gerédts kennen muss.

In vielen Unternehmen wurde untersucht, wie
sich Profibus-fahige Produkte zu einem verniinf-

Der ES1B von Omron ist ein Infrarot-Thermosensor, der eine
prazise, stabile und kostengiinstige Temperaturmessung
von Objekten bietet. Der Sensor erzeugt ein Ausgangs-
signal, das sich proportional zur Temperatur des Objekts
verhdlt. Die Einheit ist wie ein standardmapiges K-Thermo-
element ausgelegt, und kann daher mit jedem beliebigen
Temperaturregler und jeder Alarmeinheit (mit 2-Punkt
Eingangsverschiebung) betrieben werden.

fir die Temperaturmessung fiir beide Einheiten
ahnlich sind, hat der ES1B keinen Kontakt zu
dem Objekt, dessen Temperatur gemessen wird.

Wenn der ES1B und die Messgerdatkombination
kalibriert sind, ist das reproduzierbare Signal
durchgehend verfiigbar. Der ES1B bietet nicht
nur eine stabile Temperaturmessung in Echtzeit,
sondern kann auch die Ausfallzeit der Maschine
reduzieren. Deshalb ist der ES1B so
kostengiinstig.

tigen Preis realisieren lassen. Eine Losung ist das
intelligente Profibus-Gateway PRT1-SCU11 von
Omron. Dieses Gateway ermdglicht den Anschluss
aller mit einer Compoway F-Schnittstelle ausge-
statteten Produkte (Temperaturregler, Digital-
anzeigen usw.). Das Gateway kann auch im Host-
link-Modus betrieben werden, so dass Servoan-
triebe von Omron angeschlossen werden konnen.
Und dank der Entwicklung entsprechender
Funktionsblocke wird die Konfiguration zu einer
reinen Drag&Drop-Aufgabe.

17



Omron Trends

Ultrakompaktes Steuerungs-MEMS

Mit der zunehmenden Miniaturisierung aller
Komponenten in der Mess- und Kommunikati-
onsindustrie, dem gleichzeitigen Trend zu im-
mer hoheren Dateniibertragungsraten und der
damit einhergehenden Nutzung immer hoherer
Frequenzen wachsen auch die diesbeziiglichen
Anforderungen an die Schliisselkomponen-
ten derartiger Gerdte. Diese Anforderungen
fihrten zu entsprechenden Forschungs- und
Entwicklungsarbeiten bei Omron, bei denen
MEMS-Technologie zur Verkleinerung von Relais,
Schaltern und anderer Steuerungskomponenten
eingesetzt wird.

Unter Ausnutzung seines hocheffizienten Aktu-
ators (EAGLE) und verlustarmer HF-Strukturen
entwickelte Omron das kleinste Mikromaschi-
nenrelais der Welt. Dieses Relais mit seinen
iberlegenen Kenndaten bei hohen Geschwin-
digkeiten (Einfiigungsddampfung: -0,5 dB bei
2 GHz, Isolation: -45 dB bei 2 GHz) und nahezu
keiner Abweichung von den Leistungsdaten
nach Schalttests mit einer Million Schaltspielen
steht nun unmittelbar vor der Serienfertigung.
Zwischenzeitig eingeleitete Forschungs- und
Entwicklungsarbeiten bei Omron zielen auf
eine weitere Grofienreduzierung und Erhdhung
der Ubertragungsgeschwindigkeit ab, um GroRe
und Geschwindigkeit von Relais weiter zu revo-
lutionieren.

Ultrakompaktes Sensor-MEMS

Wie bei allen anderen elektronischen Komponen-
ten und Gerdten herrscht auch bei Sensoren fiir
die Erkennung von Gasen und die Bestimmung
von Fliissigkeitsdriicken, wie sie beispielsweise
in Klimaanlagen und elektronischen Blutdruck-
messgerdten zu finden sind, der Druck zu einer
immer weitergehenden Miniaturisierung.

Schon lange vor Beginn dieser Entwicklung
forschte Omron an elektrostatischen Druck-
und Beschleunigungssensoren. Diese Sensoren
erfassen die unter Einwirkung eines Drucks auf-
tretenden minimalen Anderungen der Kapazitit
zwischen einer beweglichen und einer starren
Elektrode. Konventionelle Sensoren lassen sich
nicht physikalisch miniaturisieren, ohne dabei
an Empfindlichkeit zu verlieren. Durch den Ein-
satz einer speziell entwickelten Torus-Diaphrag-
ma-Struktur, die die fiir die genaue Erfassung
erforderliche hohe Ausgangslinearitdt aufweist,
konnte Omron dieses Problem bewdltigen.
Mit einem Zehntel (2,5 mm2) der GroBe her-
kommlicher Produkte bietet dieser Sensor die
weltweit hdchste Empfindlichkeit in ultrakom-
pakter Bauweise.
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Applikation: Bildverarbeitende Sensorik in der Automobilindustrie

Roboterposmonleru ng bei der VoIkswagen Sachsen

Roboterfiihrung mittels industrieller Bildverarbeitung war bis vor
einigen Jahren noch die Domdne komplizierter und aufwéndiger
PC-gestiitzter Systeme. Doch auch in dieses sehr anspruchsvolle Ge-
biet industrieller Bildverarbeitung halten bildverarbeitende Sensoren

mehr und mehr EInZU(]. - Von Uwe Klop - Manager European Automotive Team

Das Werk Mosel der Volkswagen Sachsen GmbH
ist mit ca. 6.200 Beschéftigten und einer Kapazi-
tdt von ca. 1.150 Fahrzeugen pro Tag eines der
modernsten Automobilwerke Europas. Seit 1990
wurden in Mosel {iber 2 Millionen Fahrzeuge vom
Typ Golf und Passat Limousine gefertigt.

Im Folgenden werden einige der durch unseren
Systempartner die Firma SCHONHERR ELEKTRONIK
im Werk Mosel in den Hallen 3 und 4a in den
letzten Jahren realisierten Anwendungen zur
Roboterpositionierung vorgestellt.

Abdichtung Wasserkasten bei Passat
Limousine {iber Roboterfiihrung

In der Halle 3, Linie 2, Station Abdichtung Wasser-
kasten, einer Wanne im Motorraum direkt hinter
dem Fahrzeugcockpit, bringt ein Fanuc-Roboter
M16iA das Dichtmittel auf die Nahte des Wasser-
kastens im sogenannten Flatstream-Verfahren auf.
Das Flatstream-Verfahren zeichnet sich gegeni-
ber frither eingesetzter Sprithtechnik durch einen
deutlich verminderten Overspray aus. Die KTL-be-
schichteten Karosserien laufen an einem Gehéan-
ge in die Station ein und werden dann durch

i
@

eine Hubbiihne in der Station positioniert.
Anschliefend werden mittels dreier in der Stati-
on installierter bildverarbeitender Sensoren der
F150 Familie die Positionen von 3 Karosserie-
merkmalen ermittelt.

Die Koordinaten werden durch die F150 Controller
an eine Omron SPS der CS1 Serie Uibertragen,
dort aufbereitet und dann an die Fanuc-Roboter-
steuerung tibergeben. Anhand der daraus errech-
neten Korrekturwerte bringt der Roboter die Flat-
Stream-Diise in die korrekte Position und beginnt
mit dem Aufbringen des Dichtmittels.

Abdichtung Unterbodenschutz fiir Passat
Limousine und den neuen Golf

Im weiteren Prozess durchlaufen die KTL-be-
schichteten Karosserien der Typen Golf und
Passat dann vor dem Lackieren die UBS-Statio-
nen auf den Linien 1 und 2, in denen samtliche
Ndhte des Fahrzeugunterbodens und der Rad-
hduser durch je zwei Fanuc R-J2-Roboter im Flat-
stream-Verfahren abgedichtet werden.

Auch hier laufen auf beiden Linien die Karosseri-
en in Gehdngen in die UBS-Stationen ein.



Jeweils 3 Kameras der F150 Familie ermitteln die
Koordinaten dreier Fahrzeugmerkmale, tibermit-
teln diese an eine Omron SPS der CS1 Serie, wel-
che die Daten entsprechend aufbereitet und dann
an die Fanuc-Robotersteuerungen iibertragt.

Mit den korrigierten Daten fahren die beiden
Roboter dann die korrekten Positionen am Unter-
boden und in den Radhdusern tiberkopf an und
dichten diese sicher und positionsgenau ab.

Da die Karosserien im Anschluss daran direkt
weiter zur Lackierung gehen, kommt dem
positionsgenauen Abdichten des Unterbodens
hierbei eine ganz besondere Bedeutung zu.
Ohne Roboterfiihrung und mit den damit einher-
gehenden Ungenauigkeiten des Dichtmittelauf-
trages, kdme es zu spateren Undichtigkeiten

am Fahrzeugboden und damit zu frithzeitigen
Korrosionsschaden.

Roboterfiihrung FIN-Prdgen beim neuen Golf
Zum Pragen der Fahrzeugnummern, der soge-
nannten FIN-Nummern, werden im Werk Mosel

in der Halle 4a die Prageeinheiten durch Roboter
an 3 Stellen im Fahrzeuginnenraum sowie im

Im VW-Werk Mosel werden im Lackierbereich und in der Endmontage

Bildverarbeitungssysteme F150 zur Roboterfiihrung eingesetzt.

Jeweils drei Kameras ermitteln die aktuelle Karosserieposition, ibertragen diese

an einen Fanuc-Roboter, der dann das Dichtmittel positionsgenau auftrdgt.

Motorraum positioniert. Je 2 lackierte Karosserien
laufen auf Skid in die Doppelstation zur Pragung
der FIN-Nummern ein. Anschlieend werden in
jeder der beiden Stationen mittels 3 Kameras der
bildverarbeitenden Sensoren der F150 Familie
die Positionsdaten der jeweiligen Karosserie er-
mittelt, an eine Omron SPS der CS1 Serie Uiber-
tragen, die diese Daten entsprechend aufbereitet
und an den zugehdrigen Fanuc-Roboter R-J3iB
ibermittelt.

Mit den korrigierten Positionsdaten fahren die
zwei Roboter nacheinander prazise die beiden
Pragepositionen im Fahrzeuginnenraum und

anschlieBend die Prageposition im Motorraum

an und prdgen dort positionsgenau die FIN-Num-
mern. Aufgrund des massiven Pragekopfes
kommt der exakten Roboterpositionierung beim
FIN-Pragen eine ganz besondere Bedeutung zu.

Im Motorraum, bei der die Pragung auf einer sehr
kleinen und genau definierten Flache erfolgt, aber
auch fiir die Pradgungen im Fahrzeuginnenraum,
bei der der Roboter den Pragekopf durch die ge-
offnete Beifahrertiir hindurch exakt positioniert —
die bildverarbeitenden Sensoren der F150 Fami-
lie von Omron liefern die exakten Positionsdaten
der Fahrzeugkarosserie und stellen somit die
korrekte Roboterpositionierung sicher.
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Omron News

Entwicklung von Omron
Okoprodukten

Im Jahre 2002 erkldarte Omron die 6kologische
Vision ,,Green Omron 21%. Diese manifestierte
die Uberzeugung, dass Omron eine wesentliche
Rolle bei der Reduzierung der Umweltbelastung
durch Produkte und bei der Unterstiitzung der
Gesellschaft auf dem Weg von Massenprodukti-
on, Massenverbrauch und Massenmdiill zu einer
umweltvertraglichen Handlungsweise zu spielen
habe. Aus diesem Grund setzt Omron samtliche
Energien an die Entwicklung umweltvertraglicher
Okoprodukte. Omron beherzigt die vier Grund-
satze (Vermeiden, Reduzieren, Wiederverwen-
den, Wiederverwerten) fiir die Entwicklung und
Produktion von Okoprodukten, Produkten, die
die vorhandenen Ressourcen effektiv nutzen und
zur Vermeidung der globalen Erwdrmung und
Umweltverschmutzung beitragen.

Vermeiden von geregelten und
gesundheitsschadlichen
Substanzen

Reduzieren der Umweltbelastung

Wiederverwenden von Produkten, Bauteilen
und Verpackungs-
materialien

Wiederverwerten von wiedergewonnenen
Ressourcen

Okoprodukte und das Eco-Mark®-Siegel

Bei der Entwicklung von Okoprodukten werden
im Hause Omron Beurteilungen erarbeitet, um
sicherzustellen, dass diese Produkte in allen
Phasen (Herstellung, Vertrieb, Betrieb, Wartung,
Riicknahme, Entsorgung und Recycling) nur in
minimalem Mafle zur Belastung der Umwelt
beitragen. Die dabei beriicksichtigten Faktoren
basieren auf den etablierten Faktoren fiir die
Reduktion der Umweltbelastung: Effizienz der
Ressourcennutzung und des Energieeinsatzes,
Recycling, Wiederverwendung und Vermeidung
geregelter Substanzen. Anhand dieser Beurtei-
lungsfaktoren werden bereits im Planungsstadi-
um Vorgaben fiir die maximal zuldssige Umwelt-
belastung festgelegt. Omron Ingenieure suchen
dann in der Entwurfs- und Entwicklungsphase
nach konkreten Moglichkeiten, diese Vorgaben
zu erfiillen und so zu Omron Okoprodukten zu
gelangen. Produkte, die den hochsten Standards
hinsichtlich der Reduktion der Umweltbelastung
gerecht werden, werden in Ubereinstimmung mit
den auf I1ISO14021 basierenden Umweltnormen
als Eco-Label-Produkte zertifiziert und tragen ein
spezielles Omron Eco-Mark®-Siegel.
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Interview mit Frédéric Georges, Wartungsmanager bei P&C Heidsieck

Omron lasst den Champagner fliefen!

P&C Heidsieck gehort zur Rémy-Cointreau-Gruppe und ist regelmapiger Abnehmer
von Omron Produkten. Frédéric Georges ist Wartungsmanager der Produktions-
stdtte in Reims. In diesem Interview schildert er, welche Anspriiche er heute an
seine Lieferanten stellt und wie er Omron einschdtzt.

Technology & Trends (TT): Was erwartet PIPER
von seinen Anlagen-Lieferanten?

Frédéric Georges, Wartungsmanager (FG):
Am Wichtigsten fiir uns ist ein schneller und

effizienter After-Sales-Service, die Unterstiitzung

bei Reparaturen, die Moglichkeit des direkten
Kontakts mit Technikern und natiirlich die

Anwenderfreundlichkeit der Produkte. Wir unter-
halten ein Team eigener Wartungstechniker, daher

benotigen wir gelegentlich etwas telefonische
Unterstiitzung sowie bei groBeren Problemen
den Besuch eines Ingenieurs in unserem Werk.

Die meisten Stérungen konnen wir selbst lokali-

sieren und beheben. Oftmals muss nur eine
Karte ausgetauscht werden, daher halten wir
stets einige Karten in Reserve.

TT: Wie ist Ihre Zusammenarbeit mit Omron?

FG: Ich schdtze es sehr, dass wir Omron bei
Bedarf direkt ansprechen kénnen. Bei der An-
schaffung von Omron Produkten haben wir es
immer mit duBerst kompetenten Ingenieuren zu
tun, sei es beim Anlagenhersteller, beim Distri-
butor oder direkt bei Omron. Es ist beruhigend,
direkt mit Technikern sprechen zu kénnen, die
mit unserer Anwendung vertraut sind. So steht
beispielsweise der Hersteller unserer Vision-

Systeme in engem Kontakt mit Omron. Wenn wir
bei Omron anrufen, werden wir daher schnell mit
Jemandem verbunden, der unsere Installation
kennt. Das spart uns wertvolle Zeit.

TT: Arbeiten Sie mit vielen Lieferanten?

FG: Soweit es die Automation betrifft, haben wir
uns 1992 auf einen Lieferanten fiir Steuerungen
und Frequenzumrichter festgelegt. Zuvor waren
wir von den Anlagenherstellern abhédngig, die
uns ihre eigenen Automation-System-Lieferanten
aufgezwungen haben. Zu dieser Zeit war es immer
schwierig, alle Anlagen zur Zusammenarbeit zu
bewegen und dabei eine qualitativ hochwertige
Wartung umzusetzen. Wir entschieden uns dann
fiir Omron, da Omron sich als dufierst wettbe-
werbsfdhig erwiesen hatte und {iber Produkte
verfigte, die leicht zu warten und zu reparieren
waren. Schlieflich konnen wir nicht jedes Mal
die ganze SPS austauschen, nur weil ein Relais
durchgebrannt ist!

Wann immer wir einen neuen Lieferanten aus-
wahlen, achten wir neben der Leistungsfahigkeit
auch auf die Wartungsfreundlichkeit des angebo-
tenen Systems. Von besonderer Bedeutung ist
fiir uns der Einsatz von Standard-Produkten und
-Komponenten und die Moglichkeit zur Reparatur.



Omron hatte bereits Berechnungssoftware in
seinen Steuerungen integriert, als der Wettbe-
werb noch Systeme verkaufte, bei denen man bei
einem Wechsel zu einer neuen Generation alles
austauschen musste. Bei Omron unterstiitzen
neue Software-Versionen stets auch die schon
vorhandene Basis an Omron Produkten und
schaffen so Investitionssicherheit. Bei jeder
Investition ist es beruhigend zu wissen, dass
diese auch morgen noch einsetzbar sein wird.
Interessanterweise ist zu beobachten, dass
andere Hersteller sich in dieser Hinsicht an
Omron ein Beispiel nehmen.

TT: Diirfen wir annehmen, dass auch die
technischen Parameter bei der Auswahl eines
Lieferanten von Bedeutung sind?

FG: Ja natirlich! Wir haben Omron als Lieferanten
fiir Automation-Produkte ausgewahlt, weil ihre
Geréte die besten Ansprechzeiten und ein ausge-
zeichnetes Dateitransferverhdltnis aufwiesen.
Heute sind wir mit unserer Wahl hoch zufrieden.
Beim direkten Vergleich mit dquivalenten
Systemen hier bei uns vor Ort ist Omron nach wie
vor fiihrend bei der Geschwindigkeit des Daten-
austauschs und des Informationstransfers.

TT: Was genau sind lhre Aufgaben als
Wartungsmanager?

FG: Im Wesentlichen natirlich die Wartung
unserer Anlagen. Das Unternehmen tiberwacht
die Effizienz der Produktion, und wir analysieren
die synthetische Effizienzrate (SER), die seit

18 Monaten tagtéglich berechnet wird. In einer
bestimmten Zahl von Stunden muss eine
bestimmte Anzahl von Flaschen ausgestofien
werden. Sollte diese Vorgabe nicht erreicht
werden, missen die Stillstandszeiten analysiert
werden, um die Ursache des technischen
Problems zu ermitteln.

Jede Reduktion des durch ein technisches
Problem bedingten Zeitverlusts ist ein echter
Vorteil. Wenn wir eine Stérung nicht innerhalb
von 90 Minuten, sondern innerhalb von 15 Minu-
ten beheben kénnen, erhalten wir eine héhere
Verfuigbarkeit der Produktionslinie und damit eine
gesteigerte SER. Aus diesem Grund legen wir
grofiten Wert auf leichten Zugang zu den Kompo-
nenten, auf die Moglichkeit, ohne groBeren Auf-
wand in das System eingreifen zu konnen, und

nattirlich auf die Gesamtzuverlassigkeit. Die Qua-
litdt des Produkts ist flir Piper von entscheiden-
der Bedeutung. Wir fiihren eine systematische
Kontrolle jeder einzelnen Flasche durch, und das
10 Millionen mal im Jahr. Wir miissen uns also
auf die Zuverldssigkeit unserer Kontrolleinrich-
tungen verlassen kdnnen.

TT: Wie kontrolliert man 10 Millionen Flaschen?

FG: Indem man Sie sich ansieht! Wir haben
tatsdchlich Kameras, die die Flaschen in der
Produktionslinie kontrollieren. Diese machen
eine Aufnahme von jeder Flasche, um den Fiill-
stand und die Triibung zu kontrollieren. Sie tber-
prifen auch den Teil des Korkens, der in Kontakt
mit dem Wein steht, auf Einhaltung unserer
Standards. Manchmal explodieren die ausge-
trockneten Gange auf dem Korken: Hierbei
handelt es sich um einen wohlbekannten
Korkenfehler, der beim Kunden einen schlechten
Eindruck hinterldsst, wenn er eine Flasche
Champagner entkorkt. Und das wollen wir nun
ganz bestimmt nicht!

Mithilfe der Kameras kdnnen wir die Splints auf
dem Korken erkennen. Zudem sind wir gesetzlich
verpflichtet, den Fiillstand jeder einzelnen Flasche
zu kontrollieren. Sie kénnen sich sicher vorstellen,
dass sich eine Minderfiillung von 30 ml bei

10 Millionen Flaschen zu einigen Litern addiert.
Die technische Realisierung sieht so aus, dass
die Kameras mit einem Roboter verbunden sind,
der den der Temperatur des Weines entsprechen-
den Soll-Fillstand in der Flasche berechnet und
falsch befiillte Flaschen mechanisch aus der
Linie auswirft. Die Produktlinie selbst wird dabei
nicht angehalten.

Der Bediener kann an einem Touchscreen-
Terminal bestimmte Parameter wie Schwell- und
Sollwerte einstellen und tiberwachen. Entspre-
chen die anhand der Aufnahme an einer Flasche
bestimmten Werte nicht den Sollwerten, wird
diese Flasche ausworfen. Jede Kontrollstation ist
mit zwei oder drei Schwarz/WeiR-Kameras von
Omron bestiickt.

TT: Aufgrund welcher Kriterien haben Sie sich
fiir Omron entschieden?

FG: Wir hatten bereits mehrere Anlagen besucht
und schon entschieden, dass wir keine PC-
basierte Losung haben wollten. Wir wollten ein
industrielles System, zuverldssig und mit leicht

zu wartenden Standardkomponenten. Auf jeden
Fall wollten wir die Installation von PCs in unserer
Produktlinie unbedingt vermeiden.

Wir entschieden uns fiir die Zusammenarbeit
mit CMP in Epernay, einem Unternehmen, das
Losungen aus dem Hause Omron integriert.

Das Prinzip von industriellen Kameras, die direkt
an Roboter angeschlossen und mit einem eige-
nen Bedienpult ausgestattet sind, entsprach viel
eher den Anforderungen unserer Spezifikation.
Wir von der Wartung legen Wert auf hohe
Wartungsfreundlichkeit und die weitestgehende
Verwendung von Standardkomponenten, um die
Entwicklung allzu spezifischer Komponenten

zu vermeiden. Fallt beispielsweise bei uns eine
Kamera aus, rufen wir einfach bei Omron an und
erhalten eine neue Kamera zugesandt. Das ist
der Grund, warum wir mit Omron Produkten so
erfolgreich sind; wir kennen sie gut und kdnnen
sie auch problemlos warten!

TT: Wie ist der Stand des Projekts?

FG: Dieses Projekt mit drei Vision-Systemen
ist seit September 2003 zu unserer vollsten
Zufriedenheit in Betrieb. Wir haben daher
bereits weitere Systeme bestellt, mit deren
Lieferung wir in Kiirze rechnen.
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Omron News

Auszeichnung fiir das Omron
Innovation Center

Das Keihanna Technology Innovation Center
von Omron wurde mit dem 21. Advanced Faci-
lities Award ausgezeichnet. Dieser Preis wird
von Nihon Keizai Shimbun, Inc. vergeben, dem
Herausgeber von Nikkei Shimbun, dem grofiten
Wirtschaftsblatt Japans. Das Keihanna Techno-
logy Innovation Center ist bereits das zweite
Mitglied der Omron Gruppe, dem diese Ehre
zuteil wurde.

In diesem Jahr wahlte eine Jury aus akademi-
schen Experten aus ca. 50 Vorschldgen zwdlf
Produktionsstatten und Geschéftsstellen aus.

Das Keihanna Technology Innovation Center
wurde fiir seine proaktiven Bemiihungen zur
Entwicklung fortschrittlicher Technologien in Zu-
sammenarbeit mit anderen Forschungseinrich-
tungen und die Verbesserung der Effizienz von
Forschung und Entwicklung durch die Integration
des Forschungs- und Entwicklungslabors von
Omron ausgezeichnet. Mit seinem Wahlspruch
,Konzentration und Kommunikation“ verpflichtet
sich das Center speziell zur Unterstiitzung der
aktiven Kommunikation zwischen den verschie-
denen Forschungsgruppen — ein weiterer zum
hohen Ansehen des Centers beitragender Faktor.
Speziell die Biiroflache im dritten Stock ist frei
von Wanden und Abtrennungen zwischen den
Abteilungen, so dass die Forscher ungehindert
interagieren und sich untereinander austau-
schen konnen. Fiir externe Forschungseinrich-
tungen und Hightech-Startups stehen spezielle
Arbeitsbereiche zur Verfligung.

Nikkei Advanced Facilities Award

Der Nikkei Advanced Facilities Award wird als
Auszeichnung der fortschrittlichsten Produkti-
onsstadtten und Geschéftsstellen innerhalb und
auflerhalb Japans vergeben. Zielsetzung dieser
Auszeichnung ist es, einen Beitrag zur gesunden
Entwicklung der Industriegesellschaft zu leisten.

www.omron.com
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Omron News: Mensch-Maschine-Interaktion

»Unsere Bediener miissen in der Lage sein, ihre Maschinen nach einem vorgegebenen
Standard zu betreuen. Unser Ziel ist die autonome Wartung. Unsere Lieferanten miissen
somit imstande sein, dieser Philosophie entsprechende Produkte anzubieten."

Diese Aussage von einem der gropten Verbrauchsgiiterhersteller der Welt belegt klar
den wachsenden Bedarf an einfach und intuitiv zu bedienenden Anlagen. Ein Bedarf,
dem wir mit unserer aktuellen Technologie bereits heute gerecht werden. Omrons Sicht
geht sogar noch weiter. Wir erwarten eine neue Phase, in der sich die Maschinen an den
Menschen anpassen - und nicht mehr umgekehrt. - von Michel Min, Unternenmenskommunikation

Omron sieht fiir die Zukunft noch
drastischere Anderungen

Vor tiber 30 Jahren stellte der Griinder Kazuma
Tateisi seine Theorie — The SINIC — fiir die Vorher-
sage kiinftiger Trends vor. Diese Theorie erwartet
ab 2005 einen Ubergang von der Industriegesell-
schaft zu einer ,,Optimierungsgesellschaft”.

Die SINIC-Theorie postuliert, dass sich die Ma-
schinen an die Anforderungen des Menschen —
und nicht mehr umgekehrt — anpassen werden.

Unldngst besuchte Hisao Sakuta, Prasident und
CEO der Omron Corporation, Europa und verkiin-
dete dort die feste Uberzeugung der Omron
Gruppe, dass ihre Kernkompetenzen in der Sen-
sor- und Regelungstechnik substanziell zu dieser
neuen Phase beitragen werden. Hierbei handelt
es sich keineswegs um ein reines Lippenbe-
kenntnis: Fiir das kommende Jahr plant Omron
die Anhebung seines Forschungs- und Entwick-
lungs-Etats auf 8 % seines 5,5-Millarden-Dollar-
Umsatzes. ,,Die Erforschung neuer Wege der

Mensch-Maschine-Interaktion ist eine wichtige
Mission fiir unsere Ingenieure®, so Sakuta, ,,um
einen Weg zur optimalen Ubereinstimmung zwi-
schen den Anforderungen des Menschen und
den Fahigkeiten der Maschine zu entwickeln.“

Ein Nebenprodukt unserer Experimente
Scharfe Beobachter konnten bereits unsere
Aktivitdten in dieser Richtung erkennen. Vor eini-
gen Jahren stellten wir NeCoRo vor, die vermut-
lich erste intelligente Roboterkatze, die wie eine
natiirliche Katze mit Menschen kommunizieren
kann. Mit 15 integrierten Aktuatoren reagiert
NeCoRo auf ihre Sinneseindriicke. Sie wird zornig,
wenn jemand zu rabiat mit ihr umgeht, und sie
vermittelt ihr Wohlbehagen, wenn sie gestrei-
chelt, geschaukelt und mit Liebe tberschiittet
wird. Basierend auf ihrem eigenen physiologi-
schen Rhythmus gibt sie zu verstehen, wann sie
schlafen oder schmusen will. Dariiber hinaus be-
wirkt eine Lern- oder Wachstumsfunktion, dass
NeCoRo anhdnglich wird und ihre Personlichkeit



Mensch-Maschine-Interaktion ein"

Fahrerunterstiitzungstechnologie durch
Wahrnehmung des physischen Zustands

Erkennung des physischen Zustands des
Fahrers (Herzschlag, Hirnwellen usw.)

Sichere Unterstiitzung des Fahrers durch
Erkennung unerwarteter Situationen oder
von Objekten auPerhalb des Sichtbereichs
des Fahrers und Ausgabe einer
entsprechenden Warnung.

Maschinen erkennen Bewegungen
des Bedieners

Die Maschine erkennt eine Bewegung
des Bedieners.

Die Maschine passt ihre Funktion an die
Bewegung des Bedieners an.

an den Besitzer anpasst. Dabei beginnt sie sich
an den Klang der Stimme des Besitzers und ihren
eigenen Namen zu erinnern, so dass sie erkennt,
wenn sie vom Besitzer gerufen wird.

Fiir den normalen Konsumenten ist NeCoRo nur
ein nettes Spielzeug. Tatsdchlich jedoch handel-
te es sich um ein Nebenprodukt unserer For-
schungsarbeiten zur Entwicklung einer Maschine,
die direkt mit einem Menschen kommuniziert,
diesen versteht und sich selbst an die Anforde-
rungen dieser Person anpasst.

Maschinen werden ihre Leistung und
Funktionen modifizieren, um sich selbst
an den Menschen anzupassen

Unsere Bemiihungen zur Erforschung von Tech-

nologien fiir die Harmonisierung von Maschinen
und Menschen endeten jedoch nicht mit NeCoRO,
der Roboterkatze. Unsere Forschungszentren in
aller Welt — darunter auch das Keihanna Techno-
logy Innovation Center — experimentieren bereits
mit Maschinen, die unter Ausnutzung unserer
Kernkompetenzen ,Sensor- und Regelungs-
technologie“ den Qualifikationsgrad des Bedie-
ners erkennen kénnen und sich selbst an diesen
Grad anpassen.

Mittels interner Sensoren fiir Beriihrung, Ton,
Sicht und Orientierung kénnen menschliche
Handlungen/Gedanken wahrgenommen und
Gefiihle/Wiinsche generiert werden. So haben
wir beispielsweise fiir die Automobilindustrie

Szenarien entwickelt, in denen an den physischen
Zustand des Fahrers (ermittelt iiber den Herz-
schlag, Hirnwellen usw.) angepasste Fahrerunter-
stiitzungstechnik angeboten wird. Diese Techno-
logie kann beispielsweise durch Erkennung uner-
warteter Situationen oder von Objekten aufierhalb
des Sichtbereichs des Fahrers und Ausgabe einer
entsprechenden Warnung zur Sicherheit im
Straenverkehr beitragen.

Hisao Sakuta ist davon liberzeugt, dass Maschi-
nen, bei deren Konstruktion die Bediirfnisse der
Anwender nicht ausgiebig beriicksichtigt wurden,
sich schon bald auf dem Schutthaufen der
Geschichte wiederfinden werden.
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tte senden Sie mir Unterlagen zu den folgenden Neuprodukten:

[] CJIW-NCF71 — SPS-basierte Losung fiir Punkt-zu-Punkt-Positionierungen x

[ CJ1/CS1-MCH71 - SPS-basierte Losung fiir die fortschrittliche Bewegungssteuerung m

] MP2300 & MP2200 - Standalone-Losungen fiir die fortschrittliche Bewegungssteuerung m

(] MP2100 — PC-basierte Losung fiir die fortschrittliche Bewegungssteuerung |

[] Varispeed G7 — Die Einfiihrung des neuen globalen Standards: Drei-Stufen-Regelung m

(] CJIM-CPU1-ETN — Ethernet integriert

[] CX-Programmer 5.0 — Einfache Programmierung mit leistungsfahigen Ergebnissen =

(] NSJ5 - SPS und HMI werden EINS © M—
—

(] Neue CJ1- und CS1-Steuerungen mit schneller Verarbeitung von Funktionsblocken I )

[ Weiterentwicklung der intelligenten ZX-Sensor-Serie

[l ZFV — Der skalierbare intelligente Vision-Sensor o

[J S8VS Micro — Grofie ist Alles I

[] MYS-Serie — Dieses vielseitige Steckrelais definiert den Standard!

[] ES1B - Die giinstige, kontaktfreie Losung fiir Temperaturmessungen

(] PRT1-SCU11 - Profibus-Anschluss von Standardkomponenten
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