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Zusammenfassung Key Words
Bei der Produktion von Pharmazeutika kommt es auf eine optimale Anlagenverfiigbarkeit Formatverstellung
an — und damit auch auf einen effizienten Formatwechsel, der die Umriistzeiten senkt und Centerlining
die Prozesssicherheit erhoht. Je nach Wechselhdufigkeit und Anforderung kommen hier Formatwechsel

einfache mechanische Varianten, tiberwachte elektronische oder vollautomatisierte

Formatverstellungssysteme zum Einsatz.

Einleitung

Innerhalb der pharmazeutischen
Branche ist der Wettbewerbsdruck
hoch, und es reicht nicht mehr aus,
innerhalb kurzer Zeit moglichst ho-
he Stiickzahlen eines Produkts zu
fertigen. Hinzu kommen strenge
und sich immer wieder &ndernde
Regularien, nach denen es die Pro-
duktionsprozesse auszurichten gilt.
Produkte miissen effizient und da-
bei zuverlédssig hergestellt werden.
Bei wachsender Produktvielfalt so-
wie immer kleineren Chargengrofien
steigen die Anforderungen an die
Flexibilitat von Produktionsanlagen.
Es geht um die optimale Anlagen-
verfiigbarkeit und die Reduzierung
von Stillstands- und Riistzeiten bei
kleinsten Losgrofien. Im Sinne des
Centerlining wird im Pharmabereich
angestrebt, wihrend des Produk-
tionsprozesses stets die optimalen
Einstellungen und Maschinenkonfi-
gurationen zu wihlen, um so unge-
wollte Abweichungen des Prozesses
und letztlich des Produkts zu verrin-
gern. Das Zusammenspiel von Ferti-
gung, Technik und Instandhaltung
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mit  elektronischen  Datenerfas-
sungsmoglichkeiten zielt darauf ab,
die Anlageneffizienz und Produkt-
qualitéat kontinuierlich zu steigern.
Ein nicht zu unterschétzender
Faktor bei der Verbesserung der An-
lagenverfiigbarkeit ist die Optimie-
rung der Umriistzeiten bei Produkt-
wechseln, bei der sog. Formatver-
stellung. Hier gibt es verschiedene
Moglichkeiten eines intelligenten
Formatwechsels, der auf den Cen-
terlining-Gedanken optimierter Ein-
stellungen einzahlt: von einer einfa-
chen, rein mechanischen Losung fiir
einzelne Verstellpunkte bis hin zu
vollautomatisierten Positioniersys-
temen fiir die gesamte Anlage.

Was Formatverstellung
bedeutet

Formatverstellung ist tiberall in der
Herstellung von pharmazeutischen
Produkten gegenwartig — ob bei Ver-
packung, Kennzeichnung oder In-
spektionssystemen. Von Format
spricht man, wenn ein neues Maf$
fiir ein neues Produkt an einer Ma-
schine eingestellt wird. Nicht erst

Produktionsmaschinen
Verpackungsmaschinen

durch die Automatisierung ist bei je-
der Maschine eine Umstellung der
Achsen erforderlich, sobald das Pro-
dukt bzw. seine Mafle verdndert
werden. FEine Formatverstellung
kann dabei sowohl héndisch iiber
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Abbildung 1: Schematische Darstellung von
héindischer Formatverstellung iiber busfii-
hige, elektronische Positionsanzeigen an
Linearfiihrungen (Quelle aller Abbildungen:
SIKO GmbH).

Abbildung 2: Hindische Formatverstellung
iiber busfihige, elektronische Positionsan-
zeigen an Linearfiihrungen.

eine Kurbel erfolgen als auch voll-
automatisiert. Je individueller die
Anforderungen ausfallen, desto
mehr kommt es auf eine intelligente,
effiziente Formatverstellung an.

Die gingigste Variante der For-
matverstellung ist die Spindelver-
stellung, z. B. bei Verpackungs- und
Etikettiermaschinen. Das Format
bzw. die Achse der Maschine wer-
den iiber die Drehbewegung einer
Spindel verstellt. Dies kann hén-
disch iiber eine Kurbel oder ein
Handrad erfolgen oder vollautoma-
tisiert iiber einen Stellmotor.

Dort, wo keine Spindel zur Verfii-
gung steht, kommt eine Linearfiih-
rung zum Einsatz. Dabei wird ein
Schlitten iiber eine Schiene gescho-
ben und iiber diese mechanische
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Konstruktion die neue Position ein-
gestellt (Abb. 1 und Abb. 2). Hierzu ist
bei der manuellen Verstellung viel
Fingerspitzengefiihl vonnéten, um ei-
ne korrekte Einstellung zu erreichen.

Beim Formatteilwechsel geht es
nicht mehr um eine reine Verstel-
lung von Achsen, sondern hierbei
werden Formatteile (also einzelne

Werkzeuge oder Maschinenteile)
ausgetauscht. Um diesen manuellen
Wechsel korrekt durchzufiihren,

kénnen Uberwachungslésungen in-
tegriert werden.

Nutzen einer optimierten
Formatverstellung

Die Veranderung der Einstellungen
einer Maschine birgt immer das Ri-
siko, dabei fehlerhaft vorzugehen.
Mit einer optimierten Formatver-
stellung in puncto Uberwachung
oder sogar Automatisierung lasst
sich dieses Risiko deutlich minimie-
ren. Es ist moglich, damit besser auf
flexible Anforderungen an die Pro-
duktionsprozesse reagieren.

Mit der Optimierung der Format-
verstellung soll zum einen die Wie-
derholgenauigkeit erhéht werden.
Ein Produkt soll nach einem Wech-
sel auch bei erneuter Herstellung
wieder in gleicher Form und Quali-
tit vorliegen — ein entscheidendes
Kriterium fiir einen qualifizierten
Herstellprozess.

Ein Effekt, der aus der Optimie-
rung der Geschwindigkeit bei den
Riistzeiten resultiert, ist eine signifi-
kante Kostenreduktion. Sie macht
sich am stirksten bei iiberwachter
und vollautomatischer Formatver-
stellung bemerkbar (Abb. 3).

Neben Reproduzierbarkeit und
Kostenreduktion durch Geschwin-
digkeit ist eine Erhohung der Pro-
zesssicherheit ein weiteres Argu-
ment fir eine Optimierung der
Formatverstellung. Bei der iiber-
wachten Formatverstellung wird
durch LED-Leuchten ein klarer Posi-
tionsstatus angezeigt, Griin bedeu-
tet ,Position korrekt®, Rot signa-
lisiert ,Position nicht korrekt®. Da-
mit besteht die Méoglichkeit, die
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Maschine so zu programmieren,
dass sie erst dann die Produktion
wieder aufnimmt, wenn alle Positio-
nen korrekt eingestellt sind.

Erhohte Sicherheit bei
kritischen Applikationen

Bei Anwendungen im pharmazeuti-
schen Bereich muss hundertprozen-
tig sichergestellt sein, dass nach der
Formatverstellung die korrekte Posi-
tion erreicht ist — unabhéngig da-
von, ob dies einmal in der Woche
oder stiindlich geschieht. Hier ist
eine iiberwachte Formatverstellung
unerlédsslich. So werden etwa bei
Maschinen unterschiedliche Verpa-
ckungsgrofSen fiir Medikamente ein-
gestellt. Dazu muss die Kennzeich-
nung der Medikamente entspre-
chend der neuen Verpackung
nachgefiihrt werden, damit eine ein-
deutige Riickverfolgbarkeit des Pro-
duktionsprozesses sichergestellt ist.

Eine weitere beispielhafte An-
wendung ist die Hohenverstellung
fiir eine Inspektionskamera. Die Po-
sition der Kamera muss auf ver-
schiedene  Produkthohen abge-
stimmt sein, damit eine Inspektion
mit 100-prozentiger Sicherheit funk-
tionieren kann.

Manuelle
Formatverstellung

Die manuelle Formatverstellung ist
préadestiniert fiir Basismaschinen
mit seltenen Formatverstellungen
(Abb.4). Es kommen mechanisch-
digitale oder elektronische Posi-
tionsanzeigen zum Einsatz, die
preiswert und zuverldssig die Posi-
tionierung feststellen.

In jeder Positionsanzeige befindet
sich als Kernelement ein Messsys-
tem, mit dem die Position aufge-
nommen wird. Das Messsystem ver-
fiigt tiber eine hohe Genauigkeit, ty-
pischerweise mit einer Toleranz von
ca. +0,5 Grad bezogen auf die Dreh-
bewegung an der Verstelleinheit.
Auflerdem bietet eine Positionsan-
zeige kontrollierbare digitale Anzei-
gewerte.
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Abbildung 3: Umso hdufiger Formate verstellt werden miissen und umso qualitativ
anspruchsvoller die Produktion ist, desto sinnvoller ist der Einsatz iiberwachter oder
automatisierter Positioniergerdite.

A

Abbildung 4: Schematische Darstellung von
héindischer Formatverstellung iiber me-
chanisch-digitale Positionsanzeigen.

Neben dem Messsystem beinhal-
tet eine Positionsanzeige auch ein
Anzeigedisplay. Eine Variante sind
die mechanisch-digitalen Positions-
anzeigen, die die Werte in Dezimal-
stellen in Zehnerpotenzen in Form
von Zahlenrollen darstellen. Daher
rithrt die Bezeichnung ,digital®, ob-
wohl es sich nicht um elektronische
Anzeigen handelt. Elektronische Po-
sitionsanzeigen dagegen verfiigen
iiber ein LCD-Display. Wenn es um
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Abbildung 5: Schematische Darstellung von
héindischer Formatverstellung iiber busfii-
hige elektronische Positionsanzeigen.

iiberwachte Formatverstellung geht,
kommen Versionen zum Einsatz,
die zusétzlich den Soll-Wert in der
zweiten Anzeigezeile ausweisen.

Absolutes Messprinzip
und Kalibrierung

Die Positionsanzeigen arbeiten nach
einem absoluten Messprinzip, das
nicht sténdig referenziert werden
muss, d. h., die Anzeige erfasst auch

im stromlosen Zustand Bewegungen
an der Verstelleinheit. Bei den elek-
tronischen Positionsanzeigen — ent-
weder als stand-alone oder ver-
netzt — geschieht dies iiber eine Bat-
terie, d.h., diese arbeiten nach ei-
nem absoluten Messsystem, das bat-
teriegepuffert ist und nur einmalig
referenziert werden muss.

Auflésung und
Genauigkeit

Mit der Auflésung wird der kleinste
ablesbare Messschritt angegeben,
den die Anzeige bietet. Bei den elek-
tronischen Anzeigen mit Sollwert-
vorgabe sind es z. B. 720 Inkremente
pro Umdrehung, wodurch eine hohe
Reproduzierbarkeit gewéhrleistet ist.

Mechanisch-digitale
Positionsanzeigen

Die Positionswerte lassen sich mit
hoher Prizision erfassen und wer-
den gut ablesbar dargestellt. Uber
ein integriertes Getriebe wird der
Anzeigewert pro Umdrehung fiir die
jeweils geforderte Spindelsteigung
passend ausgelegt. Die Besonderheit
der mechanischen Positionsanzei-
gen ist ihre jeweilige ausschliefSliche
Eignung fiir eine bestimmte Appli-
kation. Fiir eine Anwendung mit
einer bestimmten Spindelsteigung
in einer gewiinschten Auflésung
wird eine spezifische Gerétevariante
konfiguriert.

Elektronische
Positionsanzeigen LCD
stand-alone

Der entscheidende Vorteil elektroni-
scher Positionsanzeigen gegeniiber
den mechanisch-digitalen ist die
freie Programmierbarkeit fiir eine
flexible Nutzung. Eine Vielzahl von
Parametern ldsst sich tiber die Posi-
tionsanzeige frei konfigurieren: die
Spindelsteigung, die Kommastellen,
die Drehrichtung, die Einbaulage,
auch die Nutzung im Winkelmodus.

Im Vergleich mit den mecha-
nisch-digitalen = Positionsanzeigen
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Abbildung 6: Uberwachte Positionsanzeigen visualisieren iiber Ist- und Sollwertangaben
sowie iiber rote und griine LED eindeutig, ob die jeweilige Achse/Spindel korrekt eingestellt
ist.

konnen mit den elektronischen An-
zeigen noch hohere Auflésungen
realisiert werden. Bei den mechani-
schen Anzeigen ist die Getriebe-
iibersetzung begrenzt; mit den
elektronischen lassen sich dagegen
bis zu 3600 Zahlschritte pro Um-
drehung realisieren. Eine Einteilung
in Zehntelgrad ist damit ohne wei-
teres moglich. Positiv bei der Ab-
wagung zwischen mechanischen
oder elektronischen Positionsanzei-
gen ist die Anbaukompatibilitéit
zwischen beiden, sodass eine Um-
riistung oder Erweiterung unprob-
lematisch ist.

Uberwachte
Formatverstellung mit
elektronischen
Positionsanzeigen

Fiir eine iiberwachte Formatverstel-
lung kommen elektronische Posi-
tionsanzeigen mit Sollwertvorgabe
und Buskommunikation zum Ein-
satz (Abb. 5). Im busgesteuerten Be-
trieb wird der Austausch von Soll-
Werten und Ist-Werten zwischen
den einzelnen absoluten Positions-
anzeigen und einer iibergeordneten
Steuereinheit moglich.

Grundanforderungen fiir
die Prozesssicherheit

Waihrend bei der manuellen Format-
verstellung die Anforderung der Re-
produzierbarkeit im Vordergrund
steht, geht es bei der iiberwachten
Formatverstellung v. a. um Prozess-
sicherheit. Dank der Busintegration
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der Positionsanzeigen wird diese
zentral iiber die Speicherprogram-
mierbare Steuerung (SPS) erreicht.
Die SPS ist das fithrende Element,
das Soll-Werte an die Positionsan-
zeigen sendet und die gemessenen
Ist-Werte ausliest. Anhand des iiber-
mittelten Positionsstatus gibt sie die
Gesamtanlage erst nach korrekter
Riickmeldung aller manuell einge-
stellter Spindelpositionen wieder
frei, sodass Ausschuss oder Bescha-
digungen an Maschinenmodulen
durch falsch eingerichtete Verstell-
achsen nicht mehr vorkommen.
Auch Maschineneffizienz und Wirt-
schaftlichkeit der Produktionsanla-
gen steigen deutlich durch eine
iiberwachte Formatverstellung mit
busfihigen elektronischen Posi-
tionsanzeigen.

Diese erhalten von der Maschi-
nensteuerung iiber Feldbus ihre
Grundparametrierung und die je-
weils aktuell einzustellende Soll-Po-
sition. Die Soll-Werte sind in der Re-
zeptverwaltung innerhalb der Ma-
schinensteuerung hinterlegt, d.h.,
fiir jedes zu fertigende Produkt be-
findet sich in der Rezeptverwaltung
ein Rezept mit allen notigen Soll-
Werten, z. B. Linge, Hohe, Breite ei-
ner Faltschachtel oder Verpackung.
Dafiir sind verschiedene Verstellpo-
sitionen notig.

Anzeige des
Positionsstatus

Die SPS gibt die Sollwerte vor, die an
der Positionsanzeige in der zweiten
Zeile mit dargestellt werden. Das Be-

sondere bei der iiberwachten For-
matverstellung sind dariiber hinaus
die beiden LED-Leuchten, die den
Positionsstatus mit Griin fiir ,Posi-
tion korrekt” und Rot fiir ,Position
nicht  korrekt® klar anzeigen
(Abb. 6).

Die LED-Funktion sowie eine in-
tegrierte Pfeilrichtungsanzeige wir-
ken sich auch positiv auf die
Einstellqualitdt und Bedienerfreund-
lichkeit aus. Dank der Pfeilrich-
tungsanzeige wird fiir den Bediener
deutlich, in welche Richtung die
Verstellung zu erfolgen hat. Er muss
keine Zahlenwerte interpretieren
- um die Zielposition zu finden, sind
nur die LEDs mit Richtungsanzeige
notwendig.

Die freie Parametrierung der ver-
netzten Positionsanzeige ist dhnlich
flexibel wie bei den LCD-Anzeigen.
Besonders vorteilhaft ist in diesem
Fall, dass die Parametrierung iiber
die Busschnittstelle vorgenommen
werden kann und sollte.

Applikationen

Anwendungen fiir iiberwachte For-
matverstellungen gibt es in den ver-
schiedensten Bereichen des pharma-
zeutischen Maschinen- und Anlagen-
baus. Besonders typisch ist die
Formatverstellung bei der Einstel-
lung der Verpackungsgroflen fiir die
Kartoniermaschinen sowie bei der
Kennzeichnung der Produkte. Im Zu-
ge der europdischen Félschungs-
schutzrichtlinie miissen Medika-
mente mit einer eindeutigen Kenn-
zeichnung versehen werden, die iiber
sog. Track&Trace-Systeme erfolgen.
Eine iiberwachte Formatverstellung
mit busfihigen elektronischen Po-
sitionsanzeigen (Abb.7 und Abb.8)
erhoht die Prozesssicherheit dieser
Track&Trace-Systeme, bei denen es
u. a. um die Prozesse Drucken, Lesen,
Etikettieren und Wiegen geht.

Uberwachte Soll-Wert-
Anzeigen
Waihrend bei den elektronischen Po-

sitionsanzeigen fiir Spindelverstel-
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Abbildung 7: Busfiihige elektronische Positionsanzeigen sorgen bei der Verpackung von
Medikamenten fiir eine prozesssichere und effiziente Umstellung auf unterschiedliche
Faltschachtelgrofsen.

Abbildung 8: Bei einer Track&Trace-Anlage werden die mittleren
beiden Positionsanzeigen fiir die Verstellung des Abstands der
Druckkdpfe zur Faltschachteloberfliiche (unterschiedlicher Breite)
eingesetzt. Die unteren beiden Anzeigen helfen bei der Einstellung
eines Tamper-Evident-Labellers auf die jeweilige Schachtelbreite.
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lung und Linearschieber die Erfas-
sung des Messwerts einen grofien
Teil der Funktionalitit ausmacht,
geht es beim Formatteilwechsel aus-
schliefllich um die Anzeige des rei-
nen Sollwerts vor Ort. Die Prozesssi-
cherheit héngt hier allerdings stark
vom jeweiligen Bediener ab, der das
richtige Formatteil einsetzen und
per Tastendruck quittieren muss.

Automatische
Formatverstellung

Der nichste Schritt iiber die Uber-
wachung der Formatverstellung hi-
naus ist die vollstdndige Automati-
sierung der Einstellungen tiber
Kompaktstellantriebe ohne manuel-
le Eingriffe. Es sprechen 2 Griinde
fiir die Automatisierung: Zum einen
verringern sich die Umriistzeiten
deutlich, was gerade bei haufigen
Produktwechseln interessant ist.
Zum anderen gibt es haufig Achsen,
die schwer zuganglich sind und z. B.
nur iiber eine Leiter oder durch Ent-
fernen von Verkleidungsteilen zu er-
reichen sind, sodass die automati-
sche Verstellung eine Erleichterung
bedeutet.

Aufbau eines
Stellantriebs

Abbildung 9 zeigt einen kompakten
Stellantrieb, dessen grundlegende
Idee die hochintegrierte Bauweise
ist, durch die alle relevanten Kom-
ponenten im Gerit selbst vorhanden
sind: der biirstenlose Gleichstrom-
motor (der verschleif3frei ist), ein
spielarmes und leistungsstarkes Ge-
triebe sowie Positionsgeber und
Leistungs- und Steuerungselektro-
nik. So kann der Stellantrieb direkt
mit der Steuerung verbunden wer-
den. Durch die integrierte Hohlwelle
ist auch der Stellantrieb einfach an
die vorhandene Spindel zu adaptie-
ren.

Durch diverse Standardschnitt-
stellen ist eine direkte Kommunika-
tion mit der iibergeordneten Ma-
schinensteuerung moglich. Diese
fungiert als Leitstelle, die dem An-
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Abbildung 9: Ein kompakter Stellantrieb hat - trotz dessen
minimaler AusmafSe - alle relevanten Komponenten integriert und
ist auch fiir enge oder schwer zugingliche Baurdume geeignet.

trieb die Sollwerte und auch den
Startbefehl vorgibt. Die Regelung
der vollautomatisierten Positionie-
rung hinsichtlich Zielwert und Ge-
schwindigkeit erfolgt jedoch inner-
halb des Antriebs.

Unterschiedliche
Leistungsklassen

Die Bandbreite von Formatverstel-
lungen ist relativ grofS. Es beginnt
bei einer einfachen Feinjustage, bei
der z.B. bei einem Faltschachtelma-
gazin im Verpackungsprozess iiber
einen kleinen Drehknopf eine ma-
nuelle Feinjustage durchgefiihrt
wird. Hierbei werden nur geringe
Drehmomente bendtigt. Daher kon-
nen kleine Antriebe mit einem ge-
ringen Leistungsbedarf eingesetzt
werden.

Das andere Extrem zeigt sich z. B.
bei Verpackungsmaschinen, wo
komplette Zufiihrsysteme fiir Karto-
nagen je nach Verpackungsgrofle in
der Breite eingestellt werden miis-
sen, also ganze Maschinenaggregate
bewegt werden. Hierzu werden rela-
tiv hohe Drehmomente benétigt.

Ein typischer Anwendungsfall im
pharmazeutischen Verpackungsbe-
reich ist der sog. Kartonagenaufrich-
ter, durch den die gefalteten Karto-
nagen zu Boxen aufgerichtet wer-
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den. Fiir diese Applikation eignen
sich Antriebe aus dem mittleren
Leistungsbereich zwischen 50 und
70 Watt.

Prozessdatenaustausch

Die Stellantriebe arbeiten prinzipiell
in 2verschiedenen Modi, die als
Standardbetriebsarten gelten: Posi-
tioniermodus und Drehzahlmodus.
Beim Positioniermodus wird der
Sollwert von der Steuerung an den
Antrieb {iibertragen. Dieser regelt
selbststandig mit der vorab von der
Steuerung geforderten Geschwindig-
keit in die gewiinschte Position.
Beim Drehzahlmodus gibt die Steue-
rung nur eine Geschwindigkeit und
Richtung vor und iiberwacht perma-
nent den Istwert, bis die gewiinschte
Position erreicht ist. Wenn der An-
trieb in die N&dhe der Position
kommt, regelt die Steuerung die Ge-
schwindigkeit bzw. die Drehzahl
herunter.

Eine wichtige Sicherungsfunktion
ist, dass die Maschine erst dann wie-
der funktioniert, wenn alle Achsen
bzw. Antriebe ihre jeweilige Position
gefunden haben. Wenn die Position
erreicht ist, wird im Telegramm
- dem Kommunikationsaustausch
zur Steuerung - ein entsprechendes
Bit als Bestdtigung der Position ge-

setzt. Zusatzlich konnte die Steue-
rung auch noch den Istwert am An-
trieb zuriicklesen und erneut mit
dem Sollwert abgleichen. Stimmen
beide iiberein, kann die Steuerung
die Wiederaufnahme der Produk-
tion veranlassen.

Flexibel durch
Parametrierung

Um den Antrieb an die jeweilige An-
wendung optimal anpassen zu kon-
nen, lassen sich iiber die Busschnitt-
stelle zahlreiche Parameter festle-
gen. Der einfachste Parameter ist
die Festlegung der Verstellung in
mm. Dazu muss der Programmierer
wissen, wie viel linearer Weg pro
Umdrehung an der Achse bewegt
wird. Dieser Parameter kann im An-
trieb hinterlegt werden.

Dariiber hinaus lassen sich auch
Beschleunigungs- und Bremsram-
pen programmieren, sodass festge-
legt wird, wie schnell der Antrieb be-
schleunigt und wie schnell oder
langsam er wieder abbremst. Das ist
wichtig fiir eine genaue Positionie-
rung, damit er iiber die gewiinschte
Position nicht hinausfahrt. Ebenfalls
lasst sich als Parameter auch der
Maximalstrom einstellen, um ein ge-
wisses Drehmoment zu limitieren.
So koénnen bestimmte Sicherheits-
vorkehrungen gewéhrleistet werden.

Preventative
Maintenance

Hinter diesem Aspekt verbirgt sich
die Diagnosefdhigkeit, die in den
Stellantrieben steckt. Uber diverse
Parameter des Antriebs lassen sich
Riickschliisse auf den Betriebszu-
stand sowohl des Antriebs als auch
der Anlage an sich ziehen, um so
frithzeitig Unregelmafligkeiten oder
Wartungsbedarf zu erkennen. So
lassen sich z. B. die Stromaufnahme
im Motor, die Temperatur oder die
Spannungswerte an Steuer- und
Laststromkreis iiberwachen, sodass
frithzeitig Mainahmen bei Uber-
schreiten der Werte eingeleitet wer-
den kénnen.
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Netzwerkintegration zur
intelligenten
Formatverstellung

Bei der Netzwerkintegration ist bei
der Wahl der Schnittstellen eine ge-
wisse Kompatibilitit zu der bereits
vorhandenen Maschinensteuerung
gefordert. Bei einer Siemens-Steue-
rung z. B. ist es am einfachsten, ein
Gerdt mit Profibus- oder Profinet-
Schnittstelle zu integrieren. RS485
und CAN sind seit Langem etablier-
te, kostengiinstige serielle Schnitt-
stellen. Damit kann eine Vielzahl
von Feldgeréten mit einer relativ ho-
hen Geschwindigkeit iiber grofie
Strecken vernetzt werden.

IO-Link ist eine serielle, bidirek-
tionale Punkt-zu-Punkt-Verbindung
zur Signaliibertragung und Energie-
versorgung in beliebigen Netzwer-
ken oder Feldbussen. I0-Link hat in
den letzten Jahren bereits eine hohe
Verbreitung v.a. im europdischen
Maschinenbau erreicht. An jeden I0-
Link-Master werden mehrere (meist
bis zu8) IO-Link-Feldgerite stern-
formig angeschlossen. Die Inbetrieb-
nahme wird durch die Punkt-zu-
Punkt-Verbindung sehr vereinfacht,
da IO-Link-Gerdte nicht adressiert
werden miissen. Auflerdem lasst
sich im Fehlerfall die Stérung schnell
lokalisieren, und sie hat keine Aus-
wirkung auf weitere Feldgerite.

Bei den modernen Industrial-
Ethernet-Schnittstellen liegt eine
sehr hohe Reaktionsgeschwindigkeit

vor. Es kann eine beliebige Topolo-
gie eingesetzt werden, auch ein
Ringaufbau ist moglich. Das erhoht
die Betriebssicherheit, weil alle Teil-
nehmer beidseitig erreichbar sind,
was besonders bei einer Unterbre-
chung der Verbindung entscheidend
ist. Uber die Industrial-Ethernet-
Schnittstellen ist ein umfassender
Prozess- und Diagnosedaten-Aus-
tausch moglich, der auch die Maf3-
nahmen zur Preventative Mainte-
nance unterstiitzt.

Fazit und Ausblick: mehr
Automatisierung, mehr
Daten

Die Anforderungen an die Flexibili-
tdt und Verfiigbarkeit von Maschi-
nen und Anlagen im Pharmabe-
reich bleiben hoch. Damit wird die
Notwendigkeit einer intelligenten
Formatverstellung bestehen blei-
ben. Der Trend in der Medikamen-
tenherstellung geht hin zu kleine-
ren Chargen und damit verbunden
héufigeren Produktwechseln auf
den Anlagen. Der Automatisie-
rungsgrad in den Maschinen wird
sicher noch weiter zunehmen, auch
im Hinblick auf neuere Systeme
wie Track&Trace, die die Nachver-
folgbarkeit von Medikamenten ge-
wiabhrleisten sollen. Unterstiitzenden
Komponenten, durch die Einstel-
lungen bei verschiedenen Produkt-
grofien schnell, kontrolliert und
prozesssicher  vollzogen werden

koénnen, kommt eine immer grofSe-
re Bedeutung zu. Gerade Prozess-
sicherheit und Reproduzierbarkeit
sind bei der Herstellung von Arz-
neimitteln wichtig. Durch eine
iiberwachte oder automatisierte
Formatverstellung kann die Fehler-
haufigkeit durch den Faktor Mensch
weiter reduziert werden.

Mehr Intelligenz und
Konnektivitat fur
Pharma4.0

Bei der Weiterentwicklung von in-
telligenten und flexiblen Losungen
fir Produktionsanlagen wird den
Peripheriebausteinen wie Anzeigen
und Stellmotoren eine grofiere Rolle
zukommen. Hilfreich wird es sein,
wenn die genannten Komponenten
neben den eigentlichen Prozessda-
ten noch mehr Informationen iiber
den Betriebszustand der Anlage
sammeln. Die Anzeigen und Antrie-
be konnten dann eigenstidndig Maf3-
nahmen ergreifen, z.B., dass Warn-
meldungen abgesetzt werden oder
bei einem Antrieb die Leistung re-
duziert wird, wenn Grenzbereiche
tiberschritten werden. Das Thema
Eigendiagnose wird in der Zukunft
bei diesen Komponenten noch
wichtiger werden. Dies kann bis zur
Lebensdaueriiberwachung reichen,
sodass auch intern Daten gesam-
melt werden und der Peripheriebau-
stein sich zu einem Datenlogger
entwickelt.
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