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Wo die Ideen sprudeln

/ Unsere Geschichten haben Flow / Jede Geschichte
hat einen Anfang. Wir konnten lhnen also jetzt erzahlen,
wie Christian Bilrkert mit viel Pioniergeist vor lber

70 Jahren ein Unternehmen griindete, das nach wie vor
zu 100 Prozent in Familienbesitz ist. Wir konnten lhnen
erzahlen, wie wir wurden, was wir heute sind: ein welt-
weit fihrender Hersteller von Mess-, Steuer- und
Regelungssystemen fiir Fliissigkeiten und Gase. Aber
wir lassen es.

Denn unsere wahre Erfolgsgeschichte beginnt mit lhnen.

Die besondere Dynamik von Bilrkert Fluid Control
Systems zeichnet sich namlich dadurch aus, dass die
Uberginge bei uns flieBend sind: Unsere Lésungen fiir
verschiedenste Anwendungen flieBen unabhangig vom
jeweiligen Sektor in unseren Wissenspool, der Erfolg
unserer Kunden bringt uns voran und umgekehrt.

Wir vernetzen Lésungen zu einer mitreiBenden Erfolgs-
geschichte.



/ Weil wir zuhoren / Wir sind Experten, wenn es darum
geht, Dinge flieBen zu lassen. Doch bei einer Sache
machen wir eine Ausnahme: Was Sie uns erzahlen, bleibt
bei uns hangen. Wir nehmen lhre fluidische Herausfor-
derung auf. Egal, ob Sie Fliissigkeiten und Gase messen,
steuern, regeln, mischen, dosieren oder filtrieren wollen.
Und erst einmal ungeachtet lhrer Branche, sondern mit
Fokus auf perfekte Fluidtechnik.

Fir Ihre passgenaue L6sung interagieren bei uns
die kreativsten Kopfe. Sie arbeiten, wie es die
einzelnen Komponenten lhrer Gerate sollen: intel-
ligent vernetzt. Miteinander und mit Ihnen. Denn
Ihr Ziel erreichen wir am besten Hand in Hand.
Indem wir unsere umfangreiche Erfahrung mit
ihrem branchenspezifischen Know-how vereinen,
finden wir Wege, die nicht ausgetreten sind.

So ist es uns moéglich, immer noch einen Schritt
weiterzugehen. Wir nehmen nicht einfach nur
Auftrage an: Wir entwickeln Ideen fort. Unsere
Mitarbeiter kdnnen lhnen Bereiche lhrer Anwen-
dungen aufzeigen, von denen Sie vielleicht noch
gar nicht wussten, dass sie optimierbar sind.
Weil Blrkert auch die Zwischentdne hort.
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/ Erfolgsgeschichten / Damit Sie einen Einblick be-
kommen, wie es bei uns lauft, damit es bei lhnen l3uft,
lassen wir auf den folgenden Seiten die Erfolgsge-
schichten einiger unserer Kunden fur uns sprechen.
Immerhin ware Blrkert ohne sie nicht an der Spitzen-
position beim prazisen Handling von Flussigkeiten und
Gasen. Weil wir wissen, wie es lauft.

Sie wollen mehr wissen lber unser Wissen?
Oder direkt mit lhrer Erfolgsgeschichte begin-
nen? Nutzen Sie die Gelegenheit fur Ihr persén-
liches Kundengesprach. Wir sind ganz Ohr.




/ Was Sie sehen, ist weder
Karosserie noch Infusion. Was Sie sehen, ist die Art
und Weise von Blurkert, mit den fluidischen Herausforde-
rungen unserer Kunden umzugehen. Wir denken nicht
in Branchen, sondern in Losungen.

Nehmen wir einen Kunden aus der Pharmaindustrie und
einen Hersteller von Automobilen. Dass sie vollig unter-
schiedliche Produkte erzeugen, ist fir uns nebensach-
lich. Wir wissen, dass vor allem die Menge zahlt - und wir
wissen, wie man sie misst. Ob Inhalt von Infusionsbeuteln
oder Zusammensetzung von Karosseriebeschichtungen:
Mit der Surface-Acoustic-Wave-Technologie (SAW) sind
wir auf einer Wellenlange mit dem, was flieBen soll.

Erfahren Sie, wie wir mit SAW die Produktionsergebnisse
unserer Kunden optimieren konnten. Die Erfolgsgeschich-
ten sind Beispiele dafiir. Unsere Mitarbeiter beraten Sie
gerne zu lhrer individuellen Lésung.
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Erfolgsgeschichte ——— 1

sKeine Kompromisse mehr bel
der Durchflussmenge.*

Kundengesprach ——

Am Anfang der Lésung ist das Problem: Einer unserer langjéhrigen
Kunden, ein Weltmarktfuhrer im Bereich Entwicklung und Herstellung
von Infusionslésungen, hat viel in eine neue Fertigungsanlage investiert.

3000 ml

Jeweils 3000 Milliliter seines hochwertigen pharmazeutischen Produkts
sollen im Reinraum vollautomatisch in Infusionsbeutel flieBen. Aber das
wird erschwert durch die Kombination der bisher verfiigbaren Durch-
flussmessgerdte mit dem neuen Anlagendesign und dem Automatisie-
rungskonzept. Hinzu kommen die besondere Produktflexibilitdt, minimaler
Bauraum und hohe Packungsdichte des Komplettsystems.




Die Anlage lauft mit hoher Geschwindigkeit und fillt in einer Minute Das Problem: Um Ausschuss zu vermeiden, dirfen die Beutel nicht un-
40 Beutel. 57600 Liter Flissigkeit werden innerhalb von acht Stunden terfullt werden. Unser Kunde kann seine Abnehmer nicht mit zu gering
auf die durchsichtigen Beutel verteilt. beflllten Beuteln beliefern und muss die Ware wegwerfen. Diejenigen,
die mit zu viel Flussigkeit gefullt sind, kann er verkaufen — muss dabei
aber in Kauf nehmen, mit jedem dieser Beutel etwas von seinem Quali-
tatsprodukt zu verschenken. Eine Uberfillung kann die Beutel zerstéren
oder die Weiterverarbeitung und den Transport unméglich machen.
Die Anlageneffizienz wéare in Frage gestellt.

Leistung pro Minute Problem
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Zwar gibt es auf dem Markt viele Technologien, mit denen Durchfluss-
mengen gemessen werden kénnen. Drei bieten sich zunéachst an.
Doch keine davon ist die perfekte Losung fir diesen speziellen Fall:

Durchflussmesser: Mechanisch

~

Mechanische Durchfluss-
messer sind im hygienischen
Prozessumfeld unzuléssig, weil
bewegte Teile im Produktstrom
nicht erlaubt sind. Die Gefahr,
das Produkt im Falle eines
Sensordefekts zu kontaminie-
ren, ist hoch.

Coriolis

X _—_

Coriolis-Durchflussmesser sind aus
mehreren Grinden nicht einsetzbar:
1. Die Vorgaben bezlglich Bauraum
und Packungsdichte kénnen nicht
eingehalten werden. 2. Durch die
Einschnirung des durchstrémten
Coriolis-Messraums (durch das
Messprinzip bedingt) erhéht sich bei
gleicher Durchflussmenge die Str6-
mungsgeschwindigkeit im Vergleich
zum Fluidiksystem der Anlage direkt
vor dem Beflillpunkt. So kénnen
direkt am Fillpunkt Strémungsge-
schwindigkeiten von bis zu 12,5 m/s
entstehen. Dies macht eine genaue
Beflllung unmaéglich und kann den
Infusionsbeutel zerstéren.

—

Magnetisch-induktiv

=

Der magnetisch-induktive
Durchflussmesser muss aus-
geschlossen werden, da nicht
alle Medien unseres Kunden
Uber die notige Leitfahigkeit
verflgen.

lion



Unser Kunde muss also auf Zeit setzen, genauer auf Druck-Zeit-Dosie- Biirkert-L6sung
rung: Zur Beflllung der Beutel 6ffnet sich ein Ventil fir eine gewisse

Zeitspanne, um die gewlnschte Menge des Produkts flieBen zu lassen. So

der Plan. Allerdings reagiert die Anlage hochsensibel auf duBere Einfllisse

wie Druck und auf Verdnderungen, die in der Fertigungsanlage etwa durch

die Selbstkorrektur eines einzelnen Produktionsglieds hervorgerufen wer-

den.
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Deshalb kombiniert unser Kunde die Druck-Zeit-Messung mit einem hoch-
prazisen Wagesystem. Damit die strengen Vorgaben eingehalten werden,
wird jeder Beutel gewogen. Doch um eine Unterflllung zu vermeiden,

wird die Durchflussmenge vorsorglich sehr hoch gesetzt — und damit viel
verschenkt. Unser Kunde steht folglich vor einer groBen fluidischen Her-
ausforderung: héchste Fullgenauigkeit bei maximaler Flllgeschwindigkeit.

Biirkert-Technik

mehr Beutel




Erfolgsgeschichte ———— Kundengesprach ———— 2

Unser Kunde stellt deutsche Luxusautos her. Und steht vor einem bran-
chentypischen Problem. Um zu verhindern, dass das Metall korrodiert,
bevor weitere Montageschritte unternommen werden kénnen, wird die
Karosserie in eine besondere Schutzlésung getaucht. Hier ist eine Opti-
mierung langst Uberféllig.

ZE
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Karosserie

»,Ohne Umwege

zum optimalen Ergebnis.*













Unser Autohersteller wollte einen Weg finden, mit dem er das Mischungs-
verhaltnis in der Schutzlésung ohne den Umweg Uber das Labor und am
besten wahrend der laufenden Produktion messen kann. Denn nur so
ware er in der Lage, jede Karosserie im Produktionszyklus mit derselben
Schutzpigmentierung zu versehen. Und hier kommen wir ins Spiel.
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Benefit

Kein Labor



/ Weil wir uber den Branchenrand hin-
ausdenken, eroffnen sich uns immer wieder faszinierende
Zusammenhange. Und da wir daraus unkonventionelle
Losungen ableiten, betrauen uns unsere Kunden auch mal
mit ganz speziellen Wiinschen.

Doch wir erfillen diese Wiinsche nicht nur - wir nutzen
sie auch zur Inspiration. Um weiterzudenken und
Komplettlosungen aus einer Hand anbieten zu konnen.
Damit Sie Gas richtig geben kénnen.

Ein Beatmungsgerat, das Sduglingen Stress erspart, in kurzer
Zeit zur Serienreife bringen? Ein automatisiertes Gasregelsystem
fur Brennschneidmaschinen entwickeln? Lassen Sie sich anhand
dieser Erfolgsgeschichten aus der Praxis zeigen, wie Biirkert
Winsche realisiert und dartber hinausgeht.

Erfolgsgeschichte 3

Erfolgsgeschichte 4




Erfolgsgeschichte ——3 Kundengesprach ——3

Eine halbe Milliarde. So viele Atemziige macht ein Mensch ungefahr
in 78 Lebensjahren. Jeder einzelne ist kostbar — und doch ist keiner
so bewegend wie der erste. Manchmal bendtigen kleine Lungen aller-
dings Unterstitzung.

Atemunterstiitzung

sEine groBe Losung fur
kleine Lungen.*

Unser Kunde hat sich dieser bedeutenden Aufgabe angenommen.
Er entwickelt Beatmungssysteme, die beim Start ins Leben helfen,
wenn es notig ist.




Etwa eins von zehn Babys wird vor dem Ende der 37. Schwangerschafts-
woche geboren. Da bei Frihchen die Lungen oft noch nicht ausgereift
sind, sind diese Babys besonders anféllig fir Atemprobleme. Auf Sau-
erstoffmangel reagieren sie in manchen Fallen nicht instinktiv mit einer
schnellen, flachen Atmung. Ihr Kdrper vergisst gewissermaBen zu atmen.

Fakt
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Frihchen werden deshalb intensivmedizinisch Uberwacht und vorsorglich
an CPAP-(Continuous Positive Airway Pressure-)Gerate angeschlossen.
Bei Bedarf unterstitzen diese Geréate in Verbindung mit entsprechen-

den Maschinen die Atmung mit einer Frequenz von bis zu 15 Hz. Die
CPAP-Therapie wird bei Neugeborenen eingesetzt, die zwar prinzipiell

in der Lage sind zu atmen, aber Hilfe dabei brauchen, ihre Atemwege zu
stabilisieren. Dafilir wird eine Mischung aus Luft und Sauerstoff zugefihrt.

CPAP-Beatmung Q

Gemisch U—U

aus Luft und
Sauerstoff
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Hinzu kommt, dass die meisten herkémmlichen Apparate Babys nicht Burkert-Lésung
nasal versorgen kénnen. Bei ihnen werden deshalb groBe Gesichtsmas-

ken eingesetzt, was fir die Babys Unbehagen und zusatzlichen Stress

bedeutet. Unser Kunde ist dieses Problem angegangen und hat ein bis

jetzt einzigartiges Gerat auf den Markt gebracht. Wir konnten ihn dabei

unterstitzen.

Gesichtsmaske

[ 1 [ ]

O

CPAP-Beatmung Hochfrequenz-Beatmung
bis 15 Hz

Systemlésung

Leise Technik

Auf Herz und Nieren gepriift

Technik, wo sie gebraucht wird




Erfolgsgeschichte ———— Kundengesprach ——4

Wenn Sie mit Brennschneidern arbeiten, kennen Sie das Problem:

Die Qualitat des Schnittes hangt von vielen Variablen ab. Die Schnitt-
geschwindigkeit, der Abstand der Brennerdise vom Werkstiick, die
DisengrdBe und -ausfihrung sind entscheidend — und nicht zuletzt die
Art der Gasversorgung.

_9_

Brennschneiden

sJetzt schneiden wir immer

gleich gut ab."




Ist die Gasversorgung des Schneidbrenners mechanisch/manuell geregelt,
wird die Schnittqualitdt maBgeblich vom Know-how der entsprechenden
Mitarbeiter bestimmt. Fehleinstellungen sind nicht véllig auszuschlieBen
und kénnen zu einer schlechten Qualitat des Schnitts fihren. Um nur

einige Beispiele zu nennen:

1. Bei einer zu stark einge-
stellten Heizflamme wird
die obere Schnittkante an-
geschmolzen, und es sam-
melt sich an der unteren
UbermaBig viel Schlacke.

Do

Manueller
Druckregler

Brenngas
Sauerstoff

2. Eine zu schwache
Heizflamme hinter-
lasst tiefe Rillen im
unteren Bereich der
Schnittflache.

Hochdruck-
Brenngas

Hochdruck-
Heizsauerstoff

Niederdruck-
Brenngas

Niederdruck-
Heizsauerstoff

C) Hochdruck-
: Jq Schneide-

sauerstoff

Z 0o
Db Niederdruck-
Schneide-
f

sauerstoff

3. Eine verschmutzte
Dilse stort den Sauer-
stoffstrahl, wodurch
unebene, nicht recht-
winklige Schnitte ent-
stehen.

Lyl L

Kurzum: Bei einer mechanisch/manuellen Regelung schwankt die Quali-
tat und Effizienz des Brennschneidens, und der Gasverbrauch ist oft zu

hoch. Der Ertrag ldsst zu wiinschen Ubrig. Hinzu kommen, bedingt durch
die vielen Einzelkomponenten, der Mehraufwand und die BaugrdfBe.




Eine andere Moglichkeit der Gasversorgung ist die automatisierte, Birkert-L6sung
aus einzelnen elektronischen Druckreglern zusammengefliigte Lésung.
Abhéangig vom verwendeten Material, der Materialstédrke und der Brenner-
konfiguration werden die Gasdrlicke proportional geregelt und automa-
tisch Uber die Sollwertvorgabe fiir die Druckregler von der SPS vorgege-
ben. Weil sie aus individuellen Komponenten besteht, ist der Platz- und
Zeitaufwand fir die Verrohrung und Verdrahtung recht hoch. Wegen ihres
Umfangs lasst sich die Gasversorgung hier nur schwer in der Nahe des
bewegten Brenners unterbringen. Nachteilig ist auch die aufwendige In-
tegration in die Maschinensteuerung Uber meist analoge Signale.

Zur Steuerung,
Sollwertvorlage,
Druckistwerte

[
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burkert

Brenngas =)

Heizsauerstoff

Schneidesauer-
stoff

Know-how auf Knopfdruck

Brenngas
Sauerstoff

Lésung
Biirkert-Technik
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Erfolgsgeschichte ——5 Kundengesprach ——5

Unser Kunde hat sich einer groBen Aufgabe verschrieben: der Stamm-
zellenforschung. Dem jungen Start-up aus Italien ist auf diesem kom-
plexen Gebiet ein bedeutender Durchbruch gelungen.

Stammzellen

+EIn Wichtiger Schritt in 'der

Stammzellenforschung:*

Seine Innovation stellt einen entscheidenden Schritt dar fir die erfolg-
reiche Behandlung von vielen ernsten Krankheiten und Verletzungen,
von Parkinson bis Querschnittsldhmung. Doch nun braucht das Start-up
Unterstitzung.







Stammzellen sind extrem empfindlich. Damit die innovative Methode Aber er muss einen Weg finden, um sie in den richtigen Fluss zu bringen

des Start-ups zum Einsatz kommen kann, missen wir eine Mdglichkeit und sie somit davon abzuhalten, dass sie an den Kanalwanden kleben
finden, mit der die Zellen vorsichtig durch einen Kanal gefuhrt werden bleiben oder sich anders verletzen. AuBerdem braucht er jemanden, der
kénnen. Denn die Technologie unseres Kunden ist in der Lage, die ihm dabei hilft, die Stammzellen unbeschadigt wieder aus dem Kanal her-
Zellen im Kanal genau zu identifizieren und zu lokalisieren. auszubekommen, wenn die Software die erfolgreiche Sortierung meldet.
Hintergrund Kamera Software Gesunde Stammazellen
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Die Stammzellen kdnnen mithilfe unserer ausgekliigelten Technologie Biirkert-Lésung
aus dem Kanal entnommen werden, ohne dabei in irgendeiner Form
beeinflusst zu werden. So bleibt ihr Potenzial erhalten und kann fir die
weitere Forschung voll ausgeschdpft werden.

Die L6sung im Detail
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Durchflusskanal

0
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Ventil ——o

Auswahlkanal —— o

~—— |

Entnahmekanal
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Biirkert-Technik




Erfolgsgeschichte ——6 Kundengesprach ——6

Das Fachgebiet unseres Kunden ist die Entwicklung und Herstellung von
Maschinen, die sterile Produkte abpacken. Sein Hauptaugenmerk liegt
dabei auf der Effizienz dieser Maschinen. Sie missen saubere Arbeit
unter Reinraumbedingungen leisten.

Steriles Verpacken

sochneller und. genauer, dosieren -
mit System.”

Gefordert sind Verlasslichkeit, Geschwindigkeit, geringer Ausschuss und
maximale Kompaktheit. AuBerdem missen die Maschinen in der Lage sein,
minimale Mengen abzupacken. Kein Kinderspiel fir unseren Kunden.




Er braucht eine Dosiereinheit, die in eine neue Anlage eingebaut werden Nun hat unser Kunde die Dosierungsanlage selbst entwickelt und dabei

kann und dort sehr kleine Packungen mit 500 Mikrolitern steriler Flissig- verschiedene Bestandteile von Erstausristern verwendet. Die Verantwor-
keit befullt. Diese FlUssigkeit soll einen filigranen Gegenstand schiitzen, tung, dass die zusammengesetzten Teile reibungslos miteinander funk-
der vor dem VerschlieBen der Verpackung hinzugefligt wird. tionieren, liegt damit ganz allein bei ihm. Und das schrankt ihn bei der

Anzahl der gleichzeitig arbeitenden Dosierungseinheiten ein. Dadurch
besteht die Gefahr, dass der Gesamtaufbau der Anlage zu komplex wird
und kaum zu beherrschen ist.

Fakt Problem
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Die Komplexitat der Dosierungseinheiten wéchst mit der Menge an Biirkert-Lésung
Verpackungen, die gleichzeitig beflllt werden sollen. Denn jeder Dosier-

kopf muss separat vom zentralen Schaltkasten mit Energie und Signalen

versorgt werden. Und jeder Dosierkopf braucht seine eigene Produkt-

zuleitung. Meterweise Kabel und Leitungen sind die Folge; zu der fir

Produktionsfehler anfalligen Komplexitdt kommt ein Platzproblem.

Industrielles ME43-Gateway
Ethernet
burkert
Strom und
Signale Uber
Dosier- digitale 10s Biis
einheit
System-
versorgung
Produkt
Biirkert-Technik Lésung

Alles drin




/ Prozessautomatisierung: Raus aus dem Labyrinth /

Wer bei der Produktion héchste hygienische Standards
einzuhalten hat oder anderen branchenbedingten Rah-
menbedingungen gerecht werden muss, kennt das wohl
nur zu gut: meterweise Kabel und Schlauche und deshalb
eine Fehlersuche im Labyrinth. Wir zeigen lhnen den Aus-
weg - in Richtung Erfolgsgeschichte.

Herkédmmliche Anlagendesigns flr hygienische
oder anderweitig reglementierte Prozesse sind
meistens verbunden mit einem hohen Einsatz von
Material, Platz und Zeit. Die Leitungen zwischen
der Vorsteuerung und den Prozessventilen sind
lang — und dementsprechend ist es auch die
Suche nach einer Fehlerquelle. Die Folge: Produk-
tionsverzégerungen statt -steigerung.

Birkert bietet drei L6sungen zur Prozessautoma-
tisierung an, die die Komplexitat reduzieren und
die Effizienz steigern. In allen drei Fallen fungiert
der Feldbus Typ ME43 als Gateway fir die Gerate.
Es Ubertragt ihre Kommunikation auf alle gangi-
gen Industriestandards. Mit unserer Technologie
minimieren sich der Planungs- und Installations-
aufwand, Materialeinsatz, Luftverbrauch sowie die
Fehlergefahr erheblich. Die Schaltzeiten sind gut
reproduzierbar.

Die langwierige Suche nach der Fehlerquelle im
Kabel- und Leitungswirrwarr ist passé. Nicht nur,
weil unsere Lésungen Ubersichtlichkeit schaffen,
sondern auch, weil unsere Technologie in der Lage
ist, eventuelle Fehlfunktionen zu erkennen und

zu kommunizieren. Die Ventilinseln, die bei der
verteilten und der lokalen Variante zum Einsatz
kommen, sind mit einem Display ausgestattet, das
die Fehlerdiagnose auBerst einfach macht: Auf
einen Blick ist ersichtlich, ob etwa ein Membran-
wechsel vorzunehmen ist oder ein Kabel tberprift
werden muss. Bei der integrierten Losung uber-
nimmt diese prozessoptimierende Funktion das
Software-Tool unserer Geréateplattform EDIP (Seite
24). Die Schaltkasten verlieren deutlich an Umfang
— wenn sie nicht durch eine integrierte Losung ob-
solet werden. Damit ist wertvoller Platz gewonnen.

Ventil nicht betétigt

[N

Ventil betatigt

Rickmeldung Obere Endlage erreicht

Ruckmeldung Untere Endlage erreicht

0

Short Circuit

Kurzschluss auf Eingang 2 der oberen Rickmeldereinheit

Wire Break

Drahtbruch auf Eingang 2 der oberen Rickmeldereinheit

Pilot SCC Limit

Wartungslimit fur Pilotventil erreicht

22

Act. SCC
Limit Ch. 1

Wartungslimit fir Aktor 1 erreicht

Verteilte L6sung

Bei der verteilten und der
lokalen Losung gewéhrleistet
nach wie vor die Vorsteuerung
die Funktionen der Prozessven-
tile. Bei der lokalen Variante ist
sie allerdings schon sehr viel
ndher am Ort des Geschehens.

(L N
)
gl TT
Q| sPS
O 1
o—VentlI
O ME43-Gateway
s
(0 ||| )
l {
Schalt-
kasten
Feld
Lokale L6sung
] ]
[ I_r:_ll _r1_l
f hag { hag
Feld

Bei der integrierten L6sung

[a]
ME43-Gateway —1%

...... i ist die Pneumatik in den
: Ventilantrieben untergebracht.

Intelligenz {]‘]
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T

T

[}Vorsteuerung
o— Ventll

0

---- Eine Ringleitung versorgt sie
: mit Druckluft, von der zentra-

len SPS werden sie elektrisch
angesteuert. Pilotventile sind
nicht mehr erforderlich — die
Steuerungs- und Diagnose-
funktionalitat sitzt direkt in
den Antrieben.
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/ Intelligente Vernetzung: EDIP / Wenn wir vom Vernetzen
sprechen, beziehen wir uns nicht nur darauf, dass wir
Wissen brancheniibergreifend und interdisziplinar flieBen
lassen. Wir meinen das auch ganz praktisch. Der beste
Beweis dafur ist unsere Efficient Device Integration Plat-
form. Mit der Gerateplatiform EDIP kénnen Feldgerate
bis in die Sensor- und Aktor-Ebene in ein bestehendes
System integriert werden. Unser Beitrag zur Industrie 4.0
- vor allem aber zur Optimierung lhrer Prozessablaufe.

Wie funktioniert EDIP? Unsere Gerateplattform
vereinheitlicht die Bedienung, die Kommunikation
und die Schnittstellen der Prozessgerédte. Sie baut
auf drei Saulen auf: Die Kommunikation erfolgt
Uber den Birkert-Systembus (BuS), der auf dem
Industriestandard CANopen basiert.

Alle Teilnehmer in dem Netzwerk sind gleichbe-
rechtigt, ein Master ist nicht notwendig. Die fiur die
digitale (1) Kommunikation notwendigen Chips
werden reduziert und damit Kosten gespart.

Die (2) Software Birkert Communicator dient
neben der einfachen Konfiguration und Para-
metrierung auch zur grafischen Darstellung der
Prozesswerte.
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Damit haben Sie alle Teilnehmer im Blick und
kdnnen Prozessabldufe Uber eine intuitive
Touch-Steuerung im laufenden Betrieb regeln.
Ein Eingriff ins Leitsystem ist nicht mehr notwen-
dig, und das spart Zeit und Kosten. EDIP macht
es moglich, unterschiedliche (3) Hardware-
Modulbauké&sten zu realisieren und abhangig von
Ihren BedUrfnissen zu kombinieren.

Die Erfolgsgeschichte 6 veranschaulicht Ihnen,
was EDIP flr die Praxis bedeutet und wie unsere
Kunden davon profitieren. Durch EDIP reduziert
sich die Komplexitat, wahrend die Effizienz
steigt.

ME43-Gateway

Verbindung zu: Q
- PROFINET

- EtherNet/IP

- Modbus/TCP
- PROFIBUS DPV1

Burkert-Systemldsungen sind so entwickelt,
dass sie so problemlos in das jeweilige
Netzwerk integriert werden kénnen, als
handle es sich um ein einziges Gerat.

- EtherCAT (
. CC-Link

€ +++

Biirkert

1

Communicator

¥

EDIP

Der auf CANopen basie-
rende Biirkert-Systembus
reduziert die Kosten des
Systems erheblich.

L)

L

€+

EDIP vernetzt einzelne Feldgeréte zu einem in-
telligenten System. Weil das Uber die gdngigen
Industriestandards wie PROFINET, PROFIBUS,
EtherNet/IP oder Modbus TCP geschieht, ist

EDIP kompatibel zu Systemen anderer Hersteller.

EDIP-Gerate kdnnen einfach in den bestehenden
Prozess integriert werden — vom elektromotori-
schen Prozessventil Uber die Ventilinsel bis zum
Durchflussmesser.

Durch EDIP steigert sich die Kommunikationsfa-
higkeit der Gerate, wéhrend der Verwaltungsauf-
wand der verwendeten SPS gesenkt wird. Und
auch der Aufwand unserer Kunden reduziert sich
dank EDIP: Module lassen sich schnell hinzuflgen,
Parameter kbnnen gegebenenfalls einfach tUbertra-
gen werden durch den Austausch des Speicher-
mediums, neue Funktionen sind problemlos lGber
den Communicator programmierbar. EDIP macht
Ihre Geréte intelligent — machen Sie sich schlau.
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/ Burkert steht Ihnen / Um komplexe Aufgaben
nicht nur bei der Entwicklung und Fertigung von und Projekte ganzheitlich ausflihren zu kdénnen,
Einzelkomponenten zur Seite. Auch wenn es um setzen wir in unserer Prozessorganisation
/ Wo die Ideen sprudeln / ldeen brauchen Raum, um sich individuelle Systemldsungen fir eine spezifische auf die Biindelung von Kompetenzen in allen
. - Anlage geht, kdnnen Sie mit uns als erfahrenem und Bereichen. Dies geschieht mit groBtmaoglicher
zu entfalten. Deshalb haben wir einen Ort geschaffen, der vertraliShswiliHigem Anbietdr fechnar. Darik unse- Flexibilitat unter Einhaltung notwendiger Spiel-
dafiir die idealen Voraussetzungen bietet. Oder genauer: ren:hachqualifizierten, engagierten: Ingenieuren und (LRI, i el ST O (e
. . . . unseren herausragenden Fertigungsanlagen kénnen kultur eine direkte Kommunikation untereinan-
funf orte- In unseren _y— Stemhausern n Ingelflngen! wir kundenspezifische Systemlésungen garantieren, der sowie eine effiziente Zusammenarbeit in
Dresden, Dortmund, Charlotte (USA) und Suzhou (China) die genau lhren Anspriichen entsprechen. den Projektteams. 3T DEEohIId" 1 i Erankidiah
sind die Wege kurz fir groBe Losungen.
Hier widmen sich unsere Expertenteams inter-
disziplindr und branchenlbergreifend lhren ganz
speziellen Herausforderungen und Vorstellungen. Durchfluss, Fillstand, Druck, Dosieren,
Projektmanager, Ingenieure, Branchenspezialisten Mischen, Temperatur, Filtration, Analyse,
und Verkaufsberater arbeiten je nach Bedarf eng Prozessautomatisierung
zusammen. Und sind dabei vor allem nah beiein-
ander. Das beschleunigt den Prozess von der Idee Dortmund

Uber die Entwicklung und den Werkzeugbau bis
zur Vorserienproduktion und Zulassung. Und es

spart lhnen die Zusammenarbeit mit verschiede- Dresden Fluid Gontrol Systems: industrielle Mess-,
nen Sublieferanten. i
0/0 v Steuer- und Regeltechnik: Systeme zum

Messen, Steuern, Regeln von Gasen und

Die Systemh&user sind unsere Kompetenzzentren. Familienunternehmen Ik Flussigkeiten vom einzelnen Ventil, Sensor
Sie ermdglichen es uns, Synergieeffekte wertstif- Q ° o oder Regler bis zu kompletten Automati-
tend fir Sie zu nutzen. In ihnen blndeln wir unser &o sierungsldésungen und Fluidsystemen
Wissen, transferieren es zielgerichtet und passen ] o©° oo ° I ’

es an lhre spezifischen Bedlrfnisse an — fir y o o N ) Suzhou

koppelt von unserer Standardentwicklung, jedoch
im steten Austausch untereinander stehend und

individuelle fluidische Systemlésungen und be- -
. . . . : N, . ; ey o
eindruckend kurze Time-to-Market-Zeiten. Abge- Gy & Ingelfingen
¢ | : - = % : - ) o

fest verankert im jeweiligen Markt, sind unsere
Systemh&user in erster Linie eins: Orte, an denen
auch lhre Erfolgsgeschichte ihren Anfang nimmt.
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