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Was ist die einfachste, zuverlassigste Art,
den Fiillstand in Schiittgiitern zu messen?

Der Radar-Messumformer SITRANS LR560 misst den Fullstand in
jeder Applikation mit Schiittgutern.

Dieser FMCW-Radar-Messumformer in Zweileiter-Technik arbeitet mit 78 GHz. Dank Process Intelligence, Verstellflansch und einer in-
tegrierten Linsenantenne mit schmalem Radarkegel sorgt er fiir eine auBerordentliche Signalverarbeitung. Der Schnellstartassistent
und das abnehmbare Local Display Interface mit Hintergrundbeleuchtung machen das Gerdt in Minutenschnelle betriebsbereit. Mit
HART-, Profibus- und Foundation Fieldbus-Kommunikation tbertrifft die Zuverldssigkeit des SITRANS LR560 Ihre Erwartungen.
www.siemens.com/sitransLR560

Answers for industry. SIEMENS



EDITORIAL

Der andere Blick

Wahrend Wirtschaftsexperten in Zeiten des kontinuierlich
wachsenden industriellen Aufschwungs — zumindest in
unserem Breitengrad — Statements des soeben Erreichten
wieder in Grund und Boden prognostizieren, aufwachende
Mérkte endlich beginnen, sich auf eigene Kréfte und
Ressourcen zu besinnen und diese mehr oder weniger
aktivieren (siehe Beispiel Indien), der Finanzmarkt — sprich
Banken und Bérsen — dreist versucht dem Klein- und
Mittelstand den Boden mittels weiterer staatlicher
Zuwendungen weiter zu entziehen, diskutieren und
protestieren Burger sdmtlicher Lander gegen Armut und
Verarmung. Reden Politiker unhaltbare Zusténde und
Luzia Haunschmidt finanzielle Miseren schon. Versuchen Wirtschaftstreibende
Leitung AUTOMATION ihre Unternehmen aus der Krise zu fiihren. Und last, not least
I):Jj;a(;m'i"knsg;m'dt@ jammern Banker Uber aufzustockende Eigenkapitalquoten
’ und jubeln dieselben Uber steigende Bonifikationen.

Nun, sehr verehrte Leserinnen und Leser, Fakt ist, die Welt in der wir leben hat viele
Gesichter. Und worauf auch immer und auf wen oder was auch immer man seine Blicke
richtet — jede Blickrichtung hat fUr jeden und fUr alles eine andere Farbung, unterschiedliche
Betrachtungsweisen, Emotionen und Reaktionen. Wie auch immer, verschiedene Sichtweisen
lassen jedoch in jedem Fall stets einen Weg des neu begehbaren erfinden, entwickeln und
erleben. Sich stets mehreren Sichtweisen gegenlber offenzuhalten, diese aufzugreifen, ihnen
nachzugehen und schlussendlich diese mitzuteilen, ist fir unsere Redaktion Auftrag, Job
und ja, auch Leidenschaft. Dies bildet den Hintergrund fir unser Bemuihen, lhnen verehrte
Leserinnen und Leser, Innovationen und Neuheiten aus dem Markt der Automation so
aufzubereiten, dass Sie in der Lage sind, Ihre Herausforderungen und Aufgaben im taglichen
Produktionsprozess — unter welchen Blickwinkeln auch immer — bewéltigen zu kénnen.

In dieser Ausgabe bieten wir Ihnen vielseitige Funktions- und Umsetzungsweisen
aus der Welt der Messtechnik und Sensorik im Zuge unserer vierteiligen Serie
wFunktionsintegration“. Dazu beleuchten wir jene Bereiche, in denen Messtechnik und
Sensorik gemeinsam agieren, echte MessgréBen versus virtueller Werte zum Tragen P n e u ti k‘? E l e ktri k'
kommen, wie viel Exaktheit in welchen Branchen notwendig ist sowie den Part der mdglichen O o
Kommunikationsverbindungen.
Mit unterschiedliche Sichtweisen und Auffassungen von Sicherheitsverordnungen und Ob pneumatische, servo-
-Richtlinien plagen sich vor allem Sicherheitsbeauftragte in produzierenden Unternehmungen.
Dem nicht genug, stehen sie einer Vielzahl an sicherheitsgerichteten Umsetzungsmaglichkeiten
gegentiber. Um hier ein wenig Licht ins Dunkel zu bringen, hat x-technik AUTOMATION Achsen — oder kombiniert:
Sicherheitsexperten zu einem Round-Table-Gesprach geladen und mit ihnen u. a. erdrtert, Festo steht fiir dufderst

ob integrierte oder verkabelte sicherheitsgerichtete Systeme die Zukunft prégen werden und in
welchem Fall die eine oder andere Variante glinstiger oder praktikabler ist. Auf den Seiten 50
bis 57 finden Sie das Ergebnis dieser Zusammenkunft. Services inklusive.
Auch beim Blick durch eine Kamera ergeben sich verschiedenste Sichtweisen — je nachdem
auf was oder wen man den Blick fokussieren will und was man damit bezwecken will.

Die kommende Messe VISION in Stuttgart bietet einen breiten wie tiefen Uberblick an lhre Aufgabe entscheidet!
Bildverarbeitungsarten und -methoden flr industrielle und — ab heuer erstmals — auch fur
medizinische Aufgaben. Ab Seite 35 bietet x-technik eine Vorschau auf einige der VISION-
Messehighlights.

pneumatische, elektrische

wirtschaftliche Lésungen.

Ich denke, liebe Leserinnen und Leser, Sie merken an dieser Stelle schon, wie vielseitig und
weitreichend unser Redaktionsteam seine Blicke in der automatisierenden Welt schweifen
l&sst. Wir laden Sie nun ein, Ihre Blicke in diese Ausgabe zu werfen und sind sicher, Sie werden
noch viel mehr erleben als an dieser Stelle angekindigt!

lhre,

I & |

www.festo.at




Funktionsintegration ist angesagt — einzelne Automatisierungskom-
ponenten bieten immer mehr Zusatzfeatures. Das gilt auch fur die
unscheinbarsten Akteure im Zusammenspiel perfekter Automation

— die Sensoren. Die kleinen Helfer sind vielfach Uber das alleinige
Aufnehmen und Ausgeben von Messwerten hinausgewachsen - beim
Kompaktkamerasystem von Festo ist auf Wunsch alles an Bord: das
Sensorsystem, die Auswerteelektronik, verschiedenste Schnittstellen
und eine CoDeSys-SPS.
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Als internationale Fachmesse flir Bildverarbeitung geht die VISION
2011 vom 8. bis 10. November in die 24. Runde. Wie nie zuvor
demonstriert die VISION 2011 wachsende Anwendernahe. Auf der
VISION 2011 prasentieren Uber 300 Aussteller, davon Uber 40 %
aus dem Ausland, inre Neuheiten im Bereich Bildaufnahme und
-verarbeitung wozu Kameras, Vision Sensoren, Framegrabber,
Softwaretools, Beleuchtungssysteme, Objektive, Zubehodr sowie
komplette Systeme, innovative Anwendungslésungen und
Dienstleistungen zahlen.

INHALTSVERZEICHNIS

Viel wurde in den letzten Jahren von integrierten Sicherheitssystemen
Uber schnelle Feldnetzwerke gesprochen. Parallel zu deren

Aufstieg zeigen aber traditionelle direkt verkabelte Systeme keine
offensichtlichen Schwachen. Zusatzlich wird der Ruf nach immer
mehr Funktionen, beispielsweise um analoge Signale zu integrieren
oder die Sicherheit direkt am Wirkungspunkt zu gewahrleisten,
zusehends lauter. In einer von x-technik AUTOMATION moderierten
Diskussionsrunde wurde die Positionsbestimmung gesucht.

Smarter Revoluzzer fiir Verpackungskreative
Rene Pfaller,

Produktmanager Advanced Industrial
Sensors & Motion Control Sensors,

SICK Osterreich
28

Den Blick aufs Schiittgut geschérft
Ing. Werner P6mmer,

Mittel- und Osteuropa-Chef

der Business Unit,

Siemens Industry

34

Integrierte oder bedrahtete Sicherheit —

eine Frage der Applikation?

GUnter Gallai,

Sensor Application Spezialist,

Schneider Electric Austria 56

Wenn Visionen Gestalt annehmen
Urban August, CEO,
Siemens PLM Software Deutschland

70
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BRANCHE AKTUELL

Flihrungsetage erweitert

Andreas Pichler riickte mit 1. September 2011
als technischer Geschéftsfiihrer in die Fih-
rungsetage der PROFACTOR GmbH auf. Er ent-
lastet Geschéftsfiihrerin Andrea Méslinger, die
weiterhin fir die kaufméannische Fihrung des
Forschungsunternehmens verantwortlich ist.

Pichler ist seit 2004 bei PROFACTOR in der For-
schung tétig und seit 2006 Leiter des Fachberei-
ches ,Robotikk und adaptive Systeme.“ Er war

zuletzt federfUhrend an der inhaltlichen Neupositionierung des Unternehmens
beteiligt. ,Wir forschen nach wie vor fur die Wettbewerbsfahigkeit der européai-
schen Industrie — unter der klaren Prémisse Ressourceneffizienz”, sagt Pichler.
,Die nétige Reduktion von CO,-Emmissionen, Rohstoffknappheit, seltene Erden
und Metalle sind nicht nur Schlagworte, sondern werden in der Produktion der
Zukunft die Wettbewerbskriterien schlechthin sein. Das wird sich in allen unseren
zukinftigen Forschungsthemen widerspiegeln.” PROFACTOR sieht Pichler zu-
kunftig in der Rolle einer ,teachingfactory*: ,,Ein Zukunftslabor, in dem Ausbildung,

Forschung, Innovation und die Industrie ihren Platz finden.”

www.profactor.at

KUKA ist umgezogen

Die KUKA Roboter CEE GmbH
ist von der RegensburgerstraBe 9
GruberstraBe 2 — 4 umgezogen.

in Linz
in die

Laut Unternehmensfihrung war ein  Standort-
wechsel langst féllg, angesichts des stetigen
Wachstums der KUKA Roboter CEE und ihrer
zunehmenden Verantwortung Uber die Grenzen
Osterreichs hinaus. Geschéftsfiihrer Erich Scho-
ber meint dazu: ,In unseren modernen und groB3-
zlgigen Ré&umlichkeiten kdénnen wir nun auch
préziser auf die BedUrfnisse unserer Kunden und
Partner eingehen und zuséatzliche Dienstleistungen
anbieten: Schon bald halten wir in unserem neu-

en, eigenen Schulungszentrum Programmierkurse und Expertenschulungen in
puncto KUKA Robotic ab — ganz nach dem Motto ,Automation wird einfach’.”

www.kuka-robotics.com

AT

Erich Schober,
Geschaftsflhrer der
KUKA Roboter CEE

GmbH in Linz

Neuer Bereichsleiter bei IMA

DI (FH) Wolfgang Dreu ist seit
1. September 2011 neuer Be-
reichsleiter der Personalbereit-
stellung und fiir die Koordinie-
rung des Engineering-Bereichs
bei IMA Ingenieurbiiro fir
Maschinen- und Anlagenbau
GmbH zustandig.

w.,ima.at

Der 36-Jahrige kennt aufgrund

seiner fundierten technischen Ausbildung und Praxiskenntnisse
im Bereich des Maschinenbaus und seiner beruflichen Erfahrung
im Personalmanagement die Anforderungen der Unternehmen
an hochwertiger Ingenieurleistung und technischem Fachper-
sonal. Die IMA IngenieurbUro flr Maschinen- und Anlagenbau
GmbH — in den Bereichen Engineering, Personalbereitstellung
und Sicherheits-Service tatig — sieht den Schwerpunkt seiner
Tatigkeit in der Intensivierung langfristiger Kundenbeziehungen
sowie in der Vermittlung von Spezialisten.

www.ima.at

Vorstandswechsel bei Panasonic

Ab 1. 10. 2011 hat Johannes
Spatz das Amt des Vorstands-
vorsitzenden Ubernommen. Er
ist Uber zwoéIf Jahre im Unter-
nehmen tatig und verantwortete
als Vorstand bereits seit sieben
Jahren den Bereich Sales & Mar-
keting — nun hat er zusétzlich die
Position des Vorstandes Techni-
cal Department.

Nach 31-jéhriger Firmenzugehdrigkeit und mehr als sechs Jah-
ren als Vorstandsvorsitzender der Panasonic Electric Works
Europe AG ist Dr. Ernst Weber zum 30. September 2011 aus

dem Vorstandsgremium ausgeschieden und in den Aufsichtsrat
gewechselt.

www.panasonic-electric-works.at

ELAU wird Schneider Electric Automation

Seit Anfang September 2011 heit ELAU in Marktheidenfeld ,,Schnei-
der Electric Automation®“. Diese Anderung dokumentiert die vollendete
Integration in den Schneider Electric-Konzern.

Des Weiteren sind die Bauarbeiten fUr ein neues Firmengebaude in vollem
Gange. Der Neubau wird Platz fir etwa 500 Mitarbeiter bieten — deutlich
mehr als der heutige Standort. Bereits im Herbst 2012 soll der Umzug erfol-
gen. Die 1978 gegriindete ELAU GmbH ist Spezialist fir die Automatisierung
von Verpackungs- und Produktionsmaschinen sowie anderer Maschinen mit
Bedarf an anspruchsvollen Motion- und Robotik-Funktionalitdten. Mit sei-

ner bereits 1998 entwickelten PacDrive-Technologie hat das Unternehmen
in diesem Segment weltweit MaB3stébe gesetzt. Mehr als 55.000 Maschi-
nen wurden bis heute mit PacDrive-Automatisierungsldsungen ausgerdstet.
Kundensetitig findet diese Konzentration des Lésungsgeschéafts ihren Nieder-
schlag in der Zusammenfassung verschiedener Steuerungs-Plattformen in
MachineStruxure, einem kompletten Lésungspaket fir den Maschinenbau:
Es umfasst SPS-, HMI-, Drive- und Motion-Controller basierte Steuerungs-
Hardware aus den Produktreinen Modicon, Magelis, Altivar und PacDrive.

www.schneider-electric.com

X-technik AUTOMATION 6/0Oktober 2011
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TAT erhalt Auszeichnung , Leitbetriebe Austria”

Beim traditionellen Partnerabend am Mes-
sestand der TAT Technom Antriebstechnik
anlasslich der Smart Automation Austria
2011 wurde das Paschinger Unternehmen
als ,Leitbetrieb Austria“ ausgezeichnet.

,Osterreichweit werden 1.000 Betriebe —
davon 100 Betriebe in Oberdsterreich — als
LJLeitbetriebe Austria“ zertifiziert. ,In Oberos-
terreich — dem Wirtschafts- und Industriebun-

Am Messe-
stand der TAT
anlasslich der
Smart Automati-
on Austria wurde
die Zertifizierung
,Leitbetriebe
Austria“ von
Bundesge-
schéftsfihrer
Heinz Hoffer an
TAT Geschéfts-
fuhrer Ing.
Matthias Mayer
Uberreicht.

desland Nummer 1 — zu den ausgezeichne-
ten Betrieben zu zahlen, bestéatigt unseren
seit Jahrzehnten verfolgten Weg, das Ver-
trauen unserer Kunden mit fachkundiger Be-
ratung und hohem Qualitdtsstandard unse-
rer Produkte auch nachhaltig abzusichern®,
freut sich TAT-GeschéaftsflUhrer Ing. Matthias
Mayer.

www.tat.at

V. I.: Tanja Dienel - Order Processing TDK-Lambda Germany, Hubert Maier - Managing Di-
rector Schulz, Stefan Dehn - Vetriebsleiter Schulz, Harald Hack - Distribution Manager TDK-
Lambda Germany, Christoph Betsche - Sales Support Distribution TDK-Lambda Germany.

TDK-Lambda wiirdigt Schulz-Electronic
mit dem Award fiir ,Partner of the Year
2010/2011 for Outstanding Performance
in Sales*.

Die Schulz-Electronic GmbH wurde fur
herausragende Leistungen im Bereich
Sales im Geschéftsjahr 2010/2011 aus-
gezeichnet. Damit wuirdigt TDK-Lambda,
einer der fihrenden Hersteller im weltwei-
ten Stromversorgungsmarkt, die erfolgrei-
che Partnerschaft mit seinem Distributor.

WwWW.automation.at

Schulz-Electronic ist langjahriger Partner
im Bereich Design-in flr programmierba-
re Stromversorgungen. Das Unternehmen
vertritt  dabei den Netzgeratehersteller
TDK-Lambda Germany aus Achern auf sei-
nem Heimatmarkt in der D-A-CH-Region.
Schulz-Electronic wurde 1975 im benach-
barten BUhl gegrindet und ist heute der
flhrende Anbieter professioneller Strom-
versorgungen.

www.de.tdk-lambda.com
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Turck im steilen Wachstum

Mit dem hdchsten Umsatz der Unternehmensgeschichte will der Miilheimer
Automatisierungsspezialist Turck das Geschéftsjahr 2011 abschlieBen. Nach
einer 30 %igen Umsatzsteigerung im Vorjahr kann Turck 2011 erneut um rund
25 % wachsen. Analog zum Umsatz ist auch die Zahl der Mitarbeiter gestiegen:
Aktuell beschéttigt Turck weltweit mehr als 3.000 Mitarbeiter, darunter 1.530
an den deutschen Standorten in Beierfeld, Halver und Mdlheim an der Ruhr.

Im Zuge einer Pressekonferenz sprach Susan-
na Welebny, x-technik, mit Christian Wolf, Ge-
schéftsflhrer der Turck GmbH & Co. KG und
Stephan Auerbdck, Vertriebsleiter und Prokurist
von Turck Osterreich.

Turck wéchst in rasantem Tempo. Mittels
welcher Aktivititen wollen Sie dieses
Wachstum auch in Zukunft halten?

Christian Wolf: Vom Einkauf Uber Distributi-
on, Logistik, Vertrieb, F&E, Service bis zu den
Finanzen haben wir zahlreiche Stellschrauben,
mit denen wir die Unternehmensperformance
noch weiter optimieren kdnnen. Vor allem ande-
ren aber steht das Thema Employer Branding.
Quialifizierte und zufriedene Mitarbeiter sowie
eine attraktive Arbeitgebermarke werden in der
heutigen Zeit immer entscheidender flr einen
Unternehmenserfolg. In diesem Bereich werden
wir unsere Aktivitaten deutlich verstarken.”

Turck ist ein Familienunternehmen und
bedient sich moderner Mechanismen
innerhalb des Unternehmens - z.

B. ein Beirat als iibergeordnetes
Uberwachungsorgan ... Erfolgt

die Rekrutierung von Spitzenjobs

als Konsequenz des rotatorischen
Netzwerks?

Christian Wolf: Die Unternehmungsleitung
muss Infrastrukturen bzw. Ressourcen schaffen.
Unter Ressourcen féllt auch die Unternehmens-
kultur — die Art, wie wir miteinander umgehen
und arbeiten. Und bei passenden Strukturen
im Unternehmen foérdern wir gerne geeignete
eigene Mitarbeiter, wenn es um die Besetzung
von Fuhrungspositionen geht. NatUrlich schliet
das nicht aus, dass wir bei Bedarf auch externe
Kandidaten in Betracht ziehen. International ta-
tig zu sein — so wie wir — bedingt in diesen Posi-
tionen aber auch global zu denken und bereit zu
sein, in anderen Kulturen leben zu wollen. Denn
nur so funktioniert internationales Geschéaft. Das
ist es, was wir férdern: interkulturelle Aktion.

Kosteneinsparung, Fertigungsflexibilitat,
kiirzere Lieferwege — all diese Faktoren
sprechen fiir eine Uberdenkung eines
Produktionsstandortes. Kénnten Sie
sich z. B. einen Produktionsstandort in
Osterreich vorstellen?

Christian Wolf: Ich wirde keinen Unterschied
zwischen Deutschland und Osterreich machen,
ebenso nicht zwischen Deutschland und der
Schweiz. Wir produzieren und entwickeln nahe-
zu alle Elektronikkomponenten unserer Produk-
te in Hochlohnl&ndern, weil wir dort qualifizierte
Mitarbeiter haben. Der Fokus liegt hier historisch
gesehen natirlich auf Deutschland, wo wir aktu-
ell unsere Fertigungskapazitaten deutlich erwei-
tern. Grundsétzlich kame auch Osterreich als
Standort in Betracht, aber letztlich gilt die Frage,
welchen Mehrwert hatten wir, wenn wir ein neu-
es Werk in Osterreich bauen wiirden?

Thema Firmenzukéaufe — wie wird dieses
Thema in lhrem Unternehmen behandelt,
werden iibernommene Betriebe z. B.
vollstiandig bei Turck integriert, oder ...

Christian Wolf: Zun&chst einmal sind Zukau-
fe passender Firmen nie ausgeschlossen — die
Frage ist immer ,was passt?“ und wann steht
eine Firma zum Verkauf. Und, es ist immer eine
Frage der Integration — wie kann man eine frem-
des Unternehmen in das eigene einbinden, wie
weit muss man es integrieren bzw. wie weit
kann man es eigenstandig lassen. Das hangt
im Einzelfall stets von den Umsténden ab und
dementsprechend geht Turck in diesen Belan-
gen auch vor.

RFID-Einsatz — welche Konsequenzen
bringt der Einsatz dieser Technologien
den Anwendern und auch in Folge der
Gesellschaft?

Christian Wolf: Turck ist im Bereich der Fab-
rikautomation tatig — speziell beim Einsatz der
RFID-Technik geht es darum, Sicherheit zu

Rekord: In diesem Geschaftsjahr
erwartet Turck-Geschéaftsfihrer Chris-

tian Wolf (l.i.B.) mehr als EUR 430
Mio. Gesamtumsatz. R.i.B. Stephan
Auerbdck, Vertriebsleiter und Proku-

rist von Turck Osterreich.

schaffen — Sicherheit in der Nachverfolgbarkeit
und Identifikation von Teilen. Weiterhin werden
durch den Einsatz von RFID zahlreiche Pro-
duktions- und Logistikprozesse vom Waren-
eingang Uber die Produktion bis zur Endkont-
rolle beschleunigt und vereinfacht: aufwendiges
Suchen entféllt, Dokumentationen werden pa-
pierlos und bisherige fehleranfilige manuel-
le Schritte werden automatisiert. Wenn Sie
heute durch ein Automobilwerk gehen, dann
sehen Sie schon einen sehr hohen Automati-
sierungsgrad. Die Auswirkungen machen sich
allerdings fUr die Gesellschaft nicht so sehr in
der Form bemerkbar, dass hier Arbeitskrafte
eingespart wurden, sondern dass die einge-
setzte RFID-Technologie zu einer wesentlich
effizienteren Produktion, einer besseren Rick-
verfolgbarkeit von Teilen sowie letztlich einem
,Mehr“ an Sicherheit fir die Gesellschaft flhrt.

Welche mittelfristige Entwicklung
erwartet man im Unternehmen speziell
am osterreichischen Markt?

Stephan Auerbock: Die Wahrnehmung von
Turck in Osterreich als kompetenter Partner
und Anbieter fur Losungen in der Industrieau-
tomatisierung — das ist unser Anspruch. Mit
unserem umfangreichen Portfolio von Sen-
sor- Uber Feldbus- und Interfacetechnik bis zu
RFID- und HMI-Lésungen, kdnnen wir unseren
Kunden Lésungen mit Mehrwert bieten. Wich-
tig dabei ist neben den ausgereiften Produkten
vor allem, dass wir am Markt flr gute, kompe-
tente Beratung stehen. Ich denke, wir sind un-
serem Ziel im letzten Jahr ein schoénes Stlick
naher gekommen und arbeiten weiter daran.

www.turck.at
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Airbus und franzosische Bahn auf openSAFETY

openSAFETY, das erste
vollstédndig offene sicher-
heitsgerichtete Daten-
Ubertragungsprotokoll fir
alle Bereiche der Automa-
tisierung, wurde kurzlich
vom DDASCA Konsortium
(Dependable  Distributed
Architecture for Safety
Critical Applications) zum
offiziellen = Kommunikati-
onsstandard erklart.

Im Marz 2011, auf Initiative
von Arion Entreprise, EADS,
HPC Project, ENSTA, Alstom
Power, EDF R&D, SNCF, Windriver, B&R, u.
a. in Paris gegrindet, ist es Aufgabe des
Konsortiums, Standards fUr offene Ldsun-
gen im Bereich sicherheitskritischer Appli-
kationen bis zu SIL4 zu definieren und um-
zusetzen. Zum Einsatz kommen diese in der
Automatisierungs- und Raumfahrtindustrie,
dem Energie-, Bahn-, Verteidigungs- und
medizinischen Sektor sowie im Bereich Au-
tomotive.

Das DDASCA Konsortium bietet eine ideale
Plattform fUr Lieferanten, Hersteller, Integ-
ratoren, Anwender sowie Wissenschafts-
vertreter mit héchsten Anforderungen an
die Systemsicherheit. Durch die Auswahl
innovativer Sicherheits-Technologien wie z.
B. openSAFETY erarbeitet das Konsortium

Beim Griindungstreffen des DDASCA Konsortiums
in Paris trafen sich Vertreter aus den Bereichen Luft-
und Raumfahrt, Medizintechnik, Automatisierung,
Railway, aus dem Energiesektor sowie Vertreter von
Forschungseinrichtungen.

zertifizierte, offene Bausteine auf Basis von
skalierbaren und modularen Lésungen.

openSAFETY auf allen Bussen

Mit openSAFETY bietet die EPSG das welt-
weit erste, zu 100 % offene Sicherheitspro-
tokoll. Die Offenheit von openSAFETY er-
streckt sich dabei nicht nur auf die rechtliche
Basis, sondern kann auch in technischer
Hinsicht wortlich genommen werden: Dank
der Busunabhéangigkeit von openSAFETY
kénnen Anwender diese Technologie fur alle
Feldbusse, Industrial Ethernet Ldsungen
oder branchenspezifische Kommunikati-
onslésungen verwenden.

www.br-automation.com

Energieeffizienz rechnet sich

Jede nicht verbrauchte Energie spart ba-
res Geld und schont auch noch die Um-
welt. Das Zauberwort heiBt Energieeffi-

Das Endress+Hauser Sparbuch
liefert L6sungen, Kundennutzen und
Einsparpotenziale.

WwWW.automation.at

zienz. 60 Mrd. kW/h konnte die deutsche
Industrie laut einer Studie des ZVEI durch
intelligente Prozessautomatisierung ein-
sparen — und das jedes Jahr allein in den
Bereichen Druckluft, Dampf, Kiihlung,
Heizen und Beleuchtung. Um diese Ein-
sparpotenziale realisieren zu kénnen, sind
ganzheitliche Ansatze gefragt.

Deshalb hat Endress+Hauser ein Sparbuch
entwickelt, das unter dem Motto ,Energieef-
fizienz rechnet sich!“ beschreibt, wie sich
Energiekosten nachhaltig senken lassen. Der
Anwender kann anhand von konkreten L6-
sungen und Rechenbeispielen auf einen Blick
erkennen, wie viel er sparen kann und wie
schnell sich eine Investition amortisiert.

www.at.endress.com

B INDUSTRIE
PREIS 2010

KATEGORIESIEGER

DIE SCHNELLSTE

DER WELT

SCHUNK Pick & Place Unit PPU-E30 -
Sensationelle Pick-Rates bei hochster
Wiederholgenauigkeit

Hochste Priizision

Iyklus 0,58 s, Wiederholgenauigkeit < 0,01 mm
Kompakte Bauform

Einfache Montage, ideal fiir Sandwichaufbau
Keine bewegten Motorkabel

Kein Verschlei, maximale Prozesssicherheit
All in one

Plug and Play-Ldsung aus einer Hand
Modoularitiit

Individuell konfigurierbar, offen fiir die
gesamie SCHUNK-Montagewelt

SCANNEN SIE KOMPETENZ!
Einfach QR-Code mit lhrem
Smartphone scannen oder
www.schunk.com/ppu-e in
Ihren Browser eingeben.

SCHUNK' "
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Erfolgsstory Smart Automation

190 Direktaussteller prasentierten auf der
Smart Automation Austria 2011 die neu-
esten Technologien, Systeme, Maschi-
nen, Produkte und Dienstleistungen von
436 Anbietern fir industrielle Automation
- mit bemerkenswertem Resultat. Mit der
siebenten Ausgabe, zu der wieder fast
8.000 Fachbesucher (exakt 7.981) regis-
triert wurden, hat sich die ,Smart Auto-

mation Austria 2011“ jedenfalls erneut als
die heimische Informations-, Kommuni-
kations- und Beschaffungsplattform der
Automatisierungsbranche erwiesen.

Es herrschte sehr gute Stimmung, derzeit ist
keine Rede von wirtschaftlichen Unsicher-
heits-Szenarien®, berichtet DI Matthias Lim-
beck, themenverantwortlicher Geschaftsfih-

rer von Veranstalter Reed Exhibitions Messe
Salzburg. ,Wir haben viele Gesprache mit
Ausstellern und Fachbesuchern gefthrt, und
fast alle sprachen von gutem ,business as
usual‘, sodass man zu Recht von einem er-
folgreichen Messeverlauf sprechen kann.*

Eine Einschéatzung, die auch durch ent-
sprechende Resultate der Fachbesucher-
befragung durch das unabhangige ,market
Institut bestétigt wird. Die Frage, wie zu-
frieden sie mit der wirtschaftlichen Entwick-
lung ihrer Branche seien, beantworteten 85
% der Befragten mit ,sehr zufrieden“ oder
,zufrieden®. Hinsichtlich der Erwartungen fur
die kommenden zwolf Monate meinten fast
zwei Drittel (64,1 %), dass sich die Entwick-
lung weiter deutlich verbessern wirde. Die
Neuerung bei der Messe-Tagefolge, die in
Absprache mit der ausstellenden Wirtschaft
um einen Tag, das heiBt auf Dienstag bis
Donnerstag vorverlegt worden ist, wurde
von den Besuchern positiv kommentiert —
rund 96 % der Befragten goutierten diese
Anderung.

www.smart-automation.at

Im Riickblick: die Lenze / Lapp Business Lounge

Parallel zur Fachmesse Smart Automati-
on Austria, vom 4. bis 6. Oktober 2011 im
Design Center Linz, tummelten sich viele
Kunden und Interessenten von der Len-
ze Antriebstechnik GmbH und der Lapp
Austria GmbH bei ,trends & breakfast® im
Headquarter von Lenze in Asten.

Ressourceneffizienz, Usability und Mecha-
tronik waren die Schlagworte bei der Po-
diumsdiskussion, die taglich von 9.00 bis
10.00 Uhr fur reges Interesse sorgte. Die
Experten, Prof. Dr. Holger Borcherding aus
dem Bereich Innovation bei Lenze Deutsch-
land, Volker Huber aus dem Bereich Pro-
duktmanagement bei Lapp Deutschland und
Dr. Sepp Resch, General Manager der Len-
ze Osterreich Gruppe sorgten flir spannen-
de Diskurse bei den Branchentalks. Zudem
lieferten alle drei Branchenexperten weitrei-
chende Einblicke in zukUnftige Trends und
Szenarien in den Bereichen Antriebstechnik
und Kabeltechnologie. Mit Trends & Break-
fast haben Lenze und Lapp interessierten
Kunden und Partnern eine fachliche Ergén-

zung auBerhalb der Messe Smart geboten.
Die Podiumsdiskussionen waren als Vorpro-
gramm fUr spannende Messetage geplant,
gleichzeitig sollten Interessierte mit neuen
Blickwinkeln und zuséatzlichem Wissen auf
den Messebesuch vorbereitet werden. Auf-

grund der auBerst guten Resonanz wird
diese Veranstaltungs- und Diskussionsreihe
auch in der Zukunft fortgefihrt.

www.lenze.at
www.lappaustria.at

X-technik  AUTOMATION 6/0ktober 2011
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Mehr sehen, mehr wissen

Maschinensicherheit, Datenintegritat
und Energiemanagement riicken immer
mehr in den Fokus des Maschinenbaus.
Die sich daraus entwickelnden Produk-
tinnovationen und neuen Technologien
stellt Weidmdller auf dem Industriellen
Symposium Mechatronik (ISM) in Linz
vor. In wie weit sich diese Entwicklung
auf die Automatisierung auswirken wird,
erlautert Geschéftsfiihrer Josef Krana-
wetter im Rahmen der Podiumsdiskus-
sion ,,Mechatronik aus der Perspektive
2011 > 2016“ am 17. November 2011.

Standardisierung und Verbreitung neuer
Kommunikationstechnologien er6ffnen
viele Perspektiven: Prozesse kénnen noch
effizienter gesteuert und die Transparenz
eines Gesamtsystems weiter gesteigert
werden. Gerade mit der Elektronik lassen
sich durch Funktionsintegration und Kom-
munikationsanbindung immer mehr Gera-
te in Informationsnetze einbinden. Fur das
gleich gebliebene Ubertragen, Wandeln,
Schitzen und Versorgen von Energie, Sig-
nalen und Daten bietet WeidmUller individu-
elle, zukunftsweisende Lsungen.

Durchgéngigkeit
in der Roboterverkabelung

Ein durchgadngiges Installationssystem fur
die Roboterverkabelung auf Basis Profinet
suchte man bisher vergeblich. Beim Ro-
boterverkabelungssystem von Weidmdiller
handelt es sich um ein ,Plug & Play* Ver-

drahtungssystem der Schlauchpakete aus
aufeinander abgestimmten Einzelkompo-
nenten. Damit 18sst sich der Montageauf-
wand bereits um 50 Prozent reduzieren.
Das Installationssystem ist fir Kupfer- und
LWL-Verkabelung ausgefihrt und ent-
spricht der Profinet- Planungs-, Montage-
und Inbetriebnahmerichtlinie der PNO und
der AIDA.

Trend: Dezentrale Konzepte

Automatisierungsldsungen werden vielfach
dezentral ausgefuhrt. Flr die Vorverarbei-
tung unterschiedlicher Signale kommen
oft Remote-I/O-Systeme in Schutzart IP67
zum Einsatz. Mit Basic, Professional, Wirel-
ess sowie Sonderldsungen ist das SAI-Ak-
tiv-System fUr ein breites Einsatzspektrum
ausgelegt — mit Feldbuskomponenten fur
Profibus DP, Devicenet, CANopen, Modbus
TCP und Ethernet/IP sowie AS-Interface.

Effizient Kommunizieren

Den Anforderungen hinsichtlich der zu
{ibertragenden Datenmenge und Ubertra-
gungsgeschwindigkeit in industriellen Net-
zen begegnet Weidmuller mit aufeinander
abgestimmten  Industrial-Ethernet-Kom-
ponenten wie Industrial Seriell/Ethernet
Konverter, Gigabit-Switches, Power-over-
Ethernet-Switches und Industrial-Ethernet-
WLAN-Access-Points.

www.weidmueller.com

Sicherheit, Datenschutz und

Energieeffizienz stehen weltweit

im Zentrum der 6ffentlichen und
politischen Diskussion und beeinflussen
auch die Produktion und Fertigung.
Dank neuer Innovationen und

Technologien wird die Mechatronik eine
der Triebfedern in diesem Bereich sein.

Josef Kranawetter, Geschéftsfiihrer Weidmiiller GmbH

WwWW.automation.at
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Roadshow: Ulysses ERP mit neuer Version 4.0

Ulysses prasentiert im Rahmen einer Roadshow quer durch Oster-
reich und Deutschland seine neuen Features und Erweiterungen
in den Bereichen Projektnavigation, Prognosekalkulation und Res-
sourcenplanung.

Wie Projektleiter und Anwender kinftig inre Ablaufe effizienter gestalten
kénnen, zeigt Ulysses mit seinem gleichnamigen ERP-System. Modular

¢
l

Bl asAmid3

Ulysses bietet
neben Modulen
fir Verwaltung,
Warenwirt-
schaft und
Ressourcen-
planung auch
Integrations-
module zu
PDM und CAD-
= Systemen.
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und flexibel passt sich das System genau an die BedUrfnisse produzieren-
der Betriebe an. Ab November geht Ulysses in die nachste Generation.

Nikola Neskovic, Sales Manager von Ulysses: ,Die Teilnehmer der Ver-
anstaltung erwartet ein spannendes Programm mit vielen Alleinstellungs-
merkmalen! Neben der Présentation der neuen Module und Add-ons,
erfahren Sie auch alles rund um unsere optimierten Serviceleistungen.*
Termin

08. November 2011, 13.00 — 16.00 Uhr, D-Nittendorf

10. November 2011, 09.00 — 13.30 Uhr, A-Schlierbach

14. November 2011, 09.00 — 13.30 Uhr, A-Wien

21. November 2011, 13.00 — 16.30 Uhr, A-Bregenz

28. November 2011, 13.00 — 16.30 Uhr, A-Berndorf

17. Janner 2012, 13.00 — 16.30 Uhr, A-Wien

Anmeldung www.ulysses-erp.com

POWERLINK on tour with Industry Leaders

Die Ethernet POWERLINK Standardization Group ladt Maschinen- und
Anlagenbauer, Systemintegratoren sowie Komponentenhersteller zu
einer Reihe von POWERLINK-Konferenzen in Frankreich, Deutschland,
GroBbritannien, Italien und der Schweiz ein.

Die Konferenz informiert, wie ein stabiles und perfekt integriertes Zusammen-
spiel von Industrierobotern, Bildverarbeitungs-, Ventil- und Steuerungstech-
nik Automationsperformance steigert und neue Moglichkeiten bieten kann.
Im Rahmen der durch eine Kooperation von ASCO Numatics, B&R, Cognex

Dezentrale Energieerzeugung

Die zunehmende Einspeisung dezentral erzeugten Stroms und
das schwankende Angebot an regenerativer Energie aus Wind
oder Sonne stellen unsere Stromnetze auf eine harte Probe. Um
die Netzstabilitét zu erhalten, sind intelligente Steuerungstechni-
ken gefragt.

Ein vielversprechender Ansatz ist das Konzept des virtuellen Kraft-
werks, das derzeit in etlichen Pilotprojekten erprobt wird. Die Kon-
gressmesse DENEX® untersucht in einem Forum am 18. 11. 2011,
was virtuelle Kraftwerke leisten kénnen, welche technischen Voraus-
setzungen notwendig sind und welche Chancen sie der Energiebran-
che bieten. Hinter dem Konzept des virtuellen Kraftwerks steht die
Idee, die Leistung vieler kleiner, dezentraler Stromerzeuger wie Wind-
energie- oder Photovoltaikanlagen, BHKW oder Kleinwasserkraftwer-
ke, aber auch Netzersatzanlagen und Notstromaggregate zu einer
gréBeren, virtuellen Einheit zu blindeln und gemeinsam zu steuern.

und Staubli organisierten Konferenzen zeigen die vier Unternehmen, wie sich
die Kerntechnologien der Automatisierung auf Basis von POWERLINK zu
ganzheitlichen L&sungen vernetzen lassen. Die Teilnahme ist kostenlos.

Termin & Ort Miinchen, 10. November 2011
Teilnahme kostenlos

Anmeldung www.conferences.ethernet-powerlink.org

Termin & Ort Wiesbaden, 17. & 18. November 2011

Link www.denex.info

X-technik  AUTOMATION 6/0ktober 2011



Von Anwendern fiir Anwender

Neu im Kongressprogramm der SPS/IPC/
DRIVES 2011 sind vier speziell eingerich-
tete Anwendersessions, in denen Anwen-
der vorstellen, wie spezifische Applika-
tionen innovativ und kreativ erfolgreich
realisiert wurden. Sie laden zum intensi-
ven Dialog zwischen Kongressbesuchern
und Anwendern ein und versprechen in-
teressante Erfahrungsberichte direkt vom
anwendenden Unternehmen. Diese finden
jeweils am Dienstag- und Mittwochvor-
mittag, parallel zu den tbrigen Kongress-
zligen, statt.

69 Vortrdge zu Themen der elektrischen
Automatisierung, eine Trendsession sowie
drei Tutorials umfasst das Gesamtprogramm
des SPS/IPC/DRIVES Kongresses 2011. Die
Mdglichkeit fur Teilnehmer, den Kongress
Get-together zu besuchen, ermdglicht allen
Beteiligten zuséatzliche Chancen fur Networ-
king. In der diesjahrigen Trendsession dis-
kutieren namhafte Vertreter von Siemens,
Beckhoff, Bosch Rexroth, KUKA, Homag
und 3S Uber das Thema ,Sicherheit der PC-

basierten Steuerung“. Dazu z&hlt die Frage
nach der Zukunftssicherheit von PC-Kompo-
nenten, die in kurzer Zeit entwickelt werden,
bei einer Lebenszeit von Maschinen mit bis
zu 20 Jahren und mehr. Ebenfalls beleuch-
tet wird die Eignung von kostenglnstigsten
Standardkomponenten flr den Einsatz bei
Anwendungen mit funktionaler Sicherheit
(safety), sowie die Sicherheit gegen unge-

MESSEN & VERANSTALTUNGEN

wollte Zugriffe (security). Die Trendsession
findet am Dienstag, den 22. 11. 2011, von
14.00 bis 16.00 Uhr statt.

Termin 22. - 24. November 2011
Ort Nurnberg
Link www.mesago.de/sps

Mitten im Markt

Find the

difference!

Messe Stuttgart @

Best Players go FUTURE

Bildverarbeitung in der dritten Dimension? Kompaktkameras mit integrierter Rechnereinheit? Selbst
konfigurierbare Bildverarbeitungsapplikationen? Treffen Sie die Weltmarktfiihrer und viele kleine, hoch
spezialisierte Unternehmen, die hier ihre Systeme, Komponenten
und Dienstleistungen présentieren sowie Anwendungen fiir zahl-
reiche Branchen: von der Automobilindustrie bis zum Maschinen-
bau, von der Nahrungsmittelindustrie bis zur Medizintechnik.

Alles auf der VISION, der Weltleitmesse der Bildverarbeitung.

VISION
2011

24. Internationale Fach-
messe fiir Bildverarbeitung

Mit VISION Integration Area,
Application Park und erstmals mit

Medical

Discovery Tour \.I'/

Wer nicht mitspielt, verpasst die Zukunft.
www.vision-messe.de

Use your Smartphone
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Die kleinen Helfer
mit dem grofien Pl

Funktionsintegration ist angesagt —
einzelne Automatisierungskomponenten
bieten immer mehr Zusatzfeatures.

Das gilt auch fiir die unscheinbarsten
Akteure im Zusammenspiel perfekter
Automation — die Sensoren. Die Kleinen
Helfer sind vielfach iber das alleinige
Aufnehmen und Ausgeben von Messwerten
hinausgewachsen.



oben Funktionsintegration vom
Feinsten: Beim Kompaktka-
merasystem von Festo ist auf
Wunsch alles an Bord: das Sen-
sorsystem, die Auswerteelektro-
nik, verschiedenste Schnittstel-
len und eine CoDeSys-SPS.

unten Der Positionssensor
SMAT integriert die Funktion
,Wegmessen“ in pneumatische
Standardantriebe.

COVERSTORY

ensoren sind aus Automationsldsungen nicht wegzudenken und

sie konnen immer mehr. Der Automatisierungsspezialist Festo

bietet eine breite Palette an Ldsungen, die unzahlige Funktionen

bereits an Bord haben — zum Beispiel den Luftspaltsensor SOPA,
der als einbaufertige Komplettlésung der schnelle Weg zur hochprézisen
pneumatischen Auflagekontrolle ist. Dieser Luftspaltsensor erfasst im pm-
Bereich, ob das Werkstlck vor dem Spannen plan auf- bzw. anliegt oder
ein Werkzeug exakt an der Spindel ausgerichtet ist. Alle Funktionen bzw.
Komponenten sind bei SOPA schon integriert: das Controllermodul, die
Druckluftregelung, die Messluftabschaltung, die Ausblasfunktion und bis
zu vier Messmodule. Die Parametrierung erfolgt Uber Teach In oder nume-
rische Einstellung in 3-Tasten-Bedienung. Einfachste Montage und Inbe-
triebnahme durch nahezu ungeregelte Druckluft inklusive — ebenso wie die
integrierte Ausblasfunktion ohne Zusatzperipherie.

Positionstransmitter in Action

Ganz andere Stérken spielt der Positionstransmitter SMAT aus — er integriert
die Funktion ,Wegmessen“ in pneumatische Standardantriebe. Inkrementale
Wegmesssysteme, magnetostriktive Wegsensoren oder am Antrieb montierte
Potenziometer messen die Kolbenposition pneumatischer Antriebe auf der ge-
samten Hublange. Bei Robotersystemen, Pick & Place-Applikationen und an-
deren automatisierten Anwendungen reicht es jedoch oft véllig, den Verfahrweg
des Kolbens Uber einen kirzeren Bereich mit hoher Genauigkeit zu messen.
Hier punkten die Positionstransmitter der SMAT-Familie von Festo. Sie erfassen
die Kolbenposition bertihrungslos und verschleiB3frei, denn sie sind in einer Nut
des Zylinders montiert und nutzen das Magnetfeld des bereits vorhandenen
Kolbenmagneten. Die Transmitter arbeiten unabh&ngig von der Polarisation
des Kolbenmagneten und erkennen automatisch, wenn der Kolben auB3erhalb
des Erfassungsbereiches ist. Damit kann der Antrieb ein Objekt nicht nur be-
wegen, greifen oder halten, sondern zugleich auch qualitativ erfassen. Da das
analoge Ausgangssignal des Positionstransmitters in der SPS verarbeitet wird,
lassen sich beliebig Schaltpunkte setzen und zur Prozessliberwachung logisch
verknUpfen. Zudem hat der Anwender die Moglichkeit, Schaltfunktionen wie
etwa Hysterese- oder Fensterkomparatoren zu programmieren.

SMAT macht sich schlank

Positionstransmitter des Typs SMAT-8E eignen sich ausgezeichnet flr Stan-
dardzylinder und lassen sich im Sinne von Plug & Work komfortabel in Betrieb
nehmen. Beim SMAT-8E entspricht die Gehauselange dem Erfassungsbereich.
Allerdings ragen sie bei kurzen Hiben teilweise aus der Nut des Pneumatikzy-
linders heraus und sind deshalb zum Beispiel auf kleinen Greifern und Kurzhub-
antrieben nur eingeschrankt einsetzbar. Daher bietet Festo den Positionstrans-
mitter SMAT-8M, der komplett in der Zylindernut verschwindet. Der maximale
Erfassungsbereich ist dabei 40 mm. Da der Kolbenhub bei Greifern und Kurz-
hubzylindern meist im Bereich von 5 bzw. 20 mm liegt, erfassen SMAT-8M bei
diesen Antrieben den gesamten Hub. Fir gréBere Kolbenhlbe verflgen sie
Uber eine integrierte Out-of-Range-Erkennung, die prazise unterscheidet, ob
sich der Kolben oberhalb, unterhalb oder im Erfassungsbereich befindet.

Klein aber oho

. SO konnte auch das Motto des Naherungsschalters SIES-8M von Festo
lauten, der als einziger induktiver Sensor auf dem Markt bundig in eine 8er-Nut
passt. Damit bendtigt der SIES-8M weniger Platz, vereinfacht die Montage und
spart wertvolle Zeit. Was der Winzling kann, zeigt er zum Beispiel beim >
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Abfragen der Positionen auf einer elektrischen
Achse. Zusatzlich ermittelt der Positionsmel-
der auch die Fingerposition pneumatischer
Greifer und die Position von metallischen Ziel-
objekten. Dank der Montage in der Nut lasst
sich der Naherungsschalter deutlich schnel-
ler und zuverlassiger als vergleichbare extern
montierte Sensoren einbauen. Der Schalter
wird mit der robusten und einfachen Mitten-
befestigung in der 8er-Nut verschraubt — da-
durch ist er auch gegen mechanische Einflis-
se geschitzt.

Fokus Durchfluss

Durchflussmessungen sind bei Wartungsein-
heiten oft ein wichtiges Thema - eine Funk-
tion, die die praktischen Durchflusssensoren
SFAM einfach an Bord bringen. Die innovative
Prismenspanntechnik spart im Zusammen-
spiel mit MS6 Wartungseinheiten Installations-
aufwand und damit wertvolle Zeit. Ebenfalls
moglich: der Einsatz als Standalone-Einheit.
PNP oder NPN? Das ist bei SFAM egal — der
Sensor kann beides: einfach vor Ort einstel-

Passt als einziger indukti-
ver Sensor auf dem Markt
blndig in eine 8er-Nut:
der N&herungsschalter
SIES-8M von Festo.

S

len. Ebenfalls vor Ort einstellbar: die Normen
DIN 1343, ISO 2533 und ISO 6358. Damit
entfallt das Umrechnen der Durchflussrate.
SFAM liefert absolute Durchflussinformationen
mit Schwellwerten — immer exakt durch einen
extrem groBen Messbereich. Denn die durch-
flussstarke Ldsung ist mit einem Startpunkt
von nur 1% besonders dynamisch — zum Bei-
spiel von 10 bis 1000 I/min oder 50 bis 5000
I/min. Ganz neu bietet Festo seit Kurzem den
Durchflusssensor SFAM auch in der BaugroBe
90 flr Durchflussbereiche bis zu 15.000 I/min.

Erkennen und reagieren

Ein absolutes Highlight funktionsintegrierter
Sensorik ist die in Osterreich entwickelte Kom-
paktkamera SBOC, die neben dem Sensor-
system auf Wunsch auch die komplette Aus-
werteelektronik, verschiedenste Schnittstellen
und sogar eine CoDeSys-SPS integriert. Mit
ihrem kompakten Design und geringen Ge-
wicht ist die Kamera das ideale Werkzeug. Ob
zur Orientierungsprufung von Kleinteilen, zum
Vermessen von Drehteilen, zur Feinpositionie-

Der Luftspaltsensor
SOPA - einbaufertige
Komplettlésung zur hoch-
prézisen pneumatischen
Auflagekontrolle. Alle
Funktionen bzw. Kom-
ponenten sind bei SOPA
schon integriert.

SFAM ermdglicht Durch-
flussmessungen — Stand-
alone oder in Kombination
mit Wartungseinheiten.

Das analoge Eingangs-
modul CPX-4AE-P bietet
vier Drucksensoren mit
Messbereichen von 0 bis
10 bar oder -1 bis +1 bar
und ersetzt somit einzelne
Sensoren im Feld.

rung von Antrieben oder bei der Objektloka-
lisierung zur Steuerung von Handhabungs-
einrichtungen — die intelligente Kamera bietet
zuverlassige PriUfergebnisse flr ein breites
Anwendungsspektrum. Dabei ist sie einfach
bei der Integration und Parametrierung. Be-
sonders praktisch: Das Einlernen von bis zu
256 Werksticken erlaubt ein HochstmaB an
Umristflexibilitat.

Sensorik als Funktionalitat

Eine andere Art Funktionsintegration eroffnet
die breite CPX-Welt von Festo — namlich Sen-
sorik als integrierte Funktion von CPX. Zum
Beispiel beim Messen und Regeln von DrU-
cken und Temperatur im Zusammenspiel mit
pneumatischen oder elektrischen Antrieben.
So macht das Messmodul CPX-CMIX-M1-1
Pneumatikzylinder zu Sensoren. In nur einem
Arbeitsschritt fahren sie ein bzw. aus und
messen dabei. Ebenso hilfreich: das parame-
trierbare Druckmessmodul CPX-4AE-P, das
hoéchste Funktionsintegration auf kleinstem
Raum erlaubt. Das analoge Eingangsmodul
integriert vier Drucksensoren, vier Analogein-
gange und die entsprechende Verkabelung in
eine Sensoreinheit — Manipulationssicherheit
inklusive. Der Verzicht auf externe Sensoren
reduziert den Platzbedarf und den Zeitaufwand
bis zur Inbetriebnahme. Einfach den Schlauch
an die 100 %-vorgepriften Module anschlie-
Ben und schon geht es los. Zudem sparen
die vier QS-Steckanschltsse (4 mm) pro Mo-
dul Kanalkosten ein und eine kanalorientierte
Diagnose hilft, Stillstandszeiten nachhaltig zu
minimieren — Funktionsintegration pur.

Festo Gesellschaft m.b.H.
Linzer StraBe 227, A-1140 Wien
Tel. +43 1-91075-0
www.festo.at



> SIGMATEK

Fast wie Urlaub...

# % % % % Engineering fiir Ihre Maschine: [IAG=Y-Y N

¥ Alles inklusive: ein Toolset fiir SPS-Programmierung, Visualisierung, Motion

Control, Safety, Service und Fernwartung

7 AuBergewdhnlicher Komfort in allen Projektphasen: Projektierung,

Programmierung, Inbetriebnahme und Wartung

7 Hochste Qualitdt: objektorientierte Programmierung mit grafischer

Darstellung sorgt fiir Modularitat, Wiederverwendbarkeit und Flexibilitat

v Exklusive Ausstattung: viele Tools wie Online-Debugger, Echtzeit-Daten-

aufzeichnung und automatische Projektbearbeitung iiber Scripts integriert

Spar-Tipp: die moderne, durchgdngige Entwicklungsumgebung reduziert
Engineeringzeiten und -kosten

SPS/IPC DRIVES/
Halle 7

@ stand 370

SIGMATEK GmbH & Co KG

www.sigmatek-automation.com



Kurzmeldungen

Seminare in Wien:

22.-23. November 2011
Grundlagen der
DMS-Installation

und DMS-Messtechnik

24.-25. November 2011
Planung, Durchfiihrung und
Bewertung von Dehnungs-
messungen

CADFEM und

HBM Winterakademie

in Wien

12.-15. Dezember 2011
Betriebsfestigkeit - Messen
und Simulieren

Sichere eichfahige Waagenlosungen durch verschliisselte

Dateniibertragung

Mit der neuen digitalen Waagenan-
zeige DWS2103 von HBM lassen sich
sehr einfach eichfihige Waagen re-
alisieren, die die neue Europaische
Messgeraterichtlinie (MID - Measu-
ring Instruments Directive) erfllen.
Die Waagenanzeige arbeitet mit ana-
logen und digitalen Wagezellen.
HBM bietet hierzu di-
gitale Wagezellen vom

Typ FIT sowie analogen

Wagezellen und digitale
Aufnehmerelektroniken
des Typs AED an. Sowohl
selbsttatige als auch nicht-

selbsttatige Waagen sind so
maoglich. Besonders interessant
ist die neue Waagenanzeige fiir of-
fene Systeme, die mit einer SPS und

Standardfeldbussen arbeiten, da die-
se sehr einfach und kostengiinstig zu
einer eichfahigen Losung ausgebaut
werden konnen.

Die Europdische Messgeraterichtlinie
ist seit 2007 in Deutschland mit einer
Anderung des Eichgesetzes in natio-
nales Recht umgesetzt. Zu den Anfor-
derungen im Bereich der Wagetechnik
gehort insbesondere ein Schutz vor
Manipulationen bei der Datenliber-
tragung, beispielsweise von einer Wa-
gezelle zu der Anzeigeeinheit. Bei der
Waagenanzeige DWS2103 geschieht
die Dateniibertragung daher mit dem
Verschlisselungsverfahren  Advanced
Encryption Standard (AES), das mit
einem 256-Bit-Schliissel arbeitet. Mit

diesem modernen Verschliisselungsal-
gorithmus werden unter anderem die
Anforderungen des WELMEC Leitfa-
dens 7.2 erfillt. Manipulationen bei
der Datenilibertragung

sind dadurch ‘

aus-
geschlossen,
so dass die Eichfa-
higkeit einer Waage stets
gewdhrleistet ist.

Die digitale Signaliibertragung bietet
dem Anwender viele weitere Vorteile.
So lassen sich die Daten beispielswei-
se auch drahtlos etwa lber ein WLAN
tibertragen. Gleichzeitig ist damit auch
eine galvanische Trennung realisiert.
AuBerdem muss die Waagenanzeige
DWS2103 nicht in unmittelbarer Nahe
zur eigentlichen Waage installiert wer-
den. Die digitale Technik ermdglicht
zudem den Einstieg in ein modernes
Asset Management, da zum Beispiel
Informationen Uber die digitalen Wa-
gezellen automatisch an ein lberge-
ordnetes Leitsystem gemeldet werden
konnen. Auf diese Weise kann eine zu-
standsorientierte rechtzeitige Wartung
zu einer hoheren Verfligbarkeit der An-
lage beitragen.

Weitere Produkte, Losungen und vieles mehr finden Sie unter:

www.hbm.com/at

Hottinger Baldwin Messtechnik GmbH - Lembdckgasse 63/2 - A-1230 Wien - Tel.: 01/865 8441-0 - info@at.hbm.com




T40FM - Neuer digitaler Drehoment-
messflansch fiir hohe Drehmomente
mit verbesserter Messkorperkonstruktion

Der Drehmomentmessflansch T40FM hat ein Uberarbeite-
tes Rotordesign mit neuer digitaler Rotor- und Statorelek-
tronik. Diese Kombination garantiert in Priifstdnden hohe
Prazision und Reproduzierbarkeit. Die verbesserte, extrem
kurze Bauweise der Messkorperkonstruktion fiihrt zu deut-
lich hoheren Steifigkeiten in allen Richtungen. Gleichzeitig
konnte die Masse und damit das Massentragheitsmoment
reduziert werden. Aus der verbesserten Radialsteifigkeit re-
sultieren gute Eigenschaften gegeniiber Biegeschwingun-
gen. Die sehr hohe Torsionssteifigkeit in Verbindung mit
dem geringen Massentragheitsmoment ergibt eine deutlich
glinstigere Torsionseigenfrequenz. Dies schafft bei dynami-
schen Messungen die Voraussetzung fiir eine weitere Ver-
schiebung der Resonanzfrequenz hin zu hoheren Werten.
Die Gesamtkonstruktion wird geschont, Ausfélle vermie-
den und somit Kosten gespart. Der verbesserte Rotor des
T40FM hat die gleichen MaBe wie das Vorgangermodell
T10FM. Damit ist eine Abwartskompatibilitdat gewahrleistet
und ein einfacher Austausch in bestehenden Anwendun-
gen moglich. Die hohen zuladssigen Querkrafte ermdglichen
den direkten Anbau (iberlagernder Maschinenelemente.

QuantumX - Hohe Flexibilitat
bei Vielkanalanwendungen

Hohe Flexibilitat in viel-
kanaligen ~ Anwendungen
mit groBtenteils aktiven

Sensoren, das ist die Star-

Die Messwertiibertragung erfolgt beim T40FM digital. Die
digitale Ubertragung stellt die Stérunempfindlichkeit ohne
Datenverlust auch bei EMV-kritischen Anwendungen sicher.
Durch die spezielle A/D-Wandlung in Verbindung mit der
hohen Abtastrate von 38.125 Messwerten/s werden inter-
ne Aliasingeffekte sicher verhindert. Die TMC-Schnittstelle
im Stator des Drehmomentmessflansches ermdglicht eine
Kommunikation mit dem Schnittstellenmodul TIM40. Dieses
unterstiitzt verschiedene Feldbusse, wie CAN, Profibus-DP
oder EtherCAT. Damit ist eine einfache und flexible Integra-
tion in bestehende Priifstandskonzepte gewahrleistet.

S9M - Druck- und Zugkrafte einfach,
prazise und wirtschaftlich messen

Mit dem neuen S9M lassen
sich Druck- und Zugkrafte
mit hoher Prizision messen
(Genauigkeit 0,02). Parasita-

ke des MX1601, einem
16-Kanal-Messverstarker
aus der QuantumX-Familie.
Damit lassen sich alle phy-
sikalische MessgroBen er-
fassen, die Uber normierte
Spannungen oder Strome
gemessen  werden.  Au-
Berdem konnen stromge-

speiste piezoelektrische
Aufnehmer (IEPE/ICP)
angeschlossen werden.

Die TEDS-Funktionalitat

bietet eine einfache und
schnelle Konfiguration, da
angeschlossene  Sensoren
automatisch erkannt wer-
den, die einfach {iber Push-
In-Technik  angeschlossen
werden.

re Einfllisse, wie z.B. Quer-
krafte oder Biegemomente
werden sehr gut kompen-
siert. Auch gegeniiber Tem-
peratureinfliissen - selbst
bei Temperaturgradienten
- ist der Aufnehmer unemp-
findlich. Der S9M ist mit
verschiedenen Nennkraftbe-
reichen von 500 N bis 50 kN
erhdltlich. Rostfreier Stahl
und die hohe Schutzart IP68
pradestiniert den S9M auch

10 Des

fiir Einsdtze unter widrigen
Umgebungsbedingungen.
Da der Aufnehmer mecha-
nisch vollstandig kompatibel
zu dem Vorgangermodell S9
ist, konnen samtliche Zu-
behorteile bei einem Aus-
tausch weiterverwendet
werden.

Nutzen Sie unsere Dienstleistungskompetenz: Planungsunterstiitzung, Inbetriebnahme, Service, vor Ort Kalibrierung
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Serie;

Funktionsintegration
Wie viel Produkt braucht Ihre Produktion? | Teil 3




SERIE FUNKTIONSINTEGRATION TEIL 3: MESSTECHNIK & SENSORIK

Heute haben Maschinen- und Anlagenbauunternehmen bei der Funktionsintegration zur Automatisierung ihrer Produkte die
Wahl zwischen hochkomplexen Einheiten oder modularen Zusammenstellungen und zwischen bedeutender Effizienz und
maximaler Herstellerunabhangigkeit. Was ist Stand der Technik, was sind die Trends mit denen man heute rechnen kann? In
vier Ausgaben geht x-technik-AUTOMATION dieser Frage nach und beleuchtet dazu pro Ausgabe einen Fachbereich.

Autor: Ing. Peter Kemptner / x-technik

Teil 3: Messtechnik & Sensorik

Fremde Welten riicken zusammen — wo
Messtechnik und Sensorik gemeinsam
agieren. Echte MessgréBen versus
virtuelle Werte. Wie viel Exaktheit

ist erforderlich? In allen Bussen zu
Hause?

Bauteile und Gerate flr die qualitative oder
quantitative Aufnahme physikalischer Mess-
gréBen und ihre Umwandlung in elektrische
Signale nennt man Sensor. Das kommt vom
lateinischen ,sentire” und heiBt ,Flhler”. In
seiner einfachsten Form - etwa als N&he-
rungs-Sensor — nur ein Schalter, dient er ent-
weder direkt der Prozessbeeinflussung oder
ist er das erste Element einer Messkette. Die
Sensorik ist daher oft genug Bestandteil der
Messtechnik, diese wiederum als Datenquel-
le in Steuer- und Regelkreise eingebunden.
Die begriffliche Trennung stammt aus Zeiten,
da die Elektronik primitiv war, die geliefer-
ten Werte simpel, und teure oder schwache
Steuerrechner alle weiteren Aufgaben der
Datenverarbeitung Ubernehmen mussten.

Mikroelektronik
schafft neue Begrifflichkeit

Funktions- und Leistungsgrenzen haben
sich verschoben. Sensoren sind nicht mehr
nur einfache Bauelemente, die den aufge-
nommenen physikalischen Wert in Span-
nung oder Strom umwandeln. Sie bereiten
die Signale auf und werden nicht mehr per
Potenziometer eingestellt und abgeglichen,
sondern Uber Parametersatze im eingebau-
ten Speicher. Nicht selten liefern sie bereits
vorverarbeitete Werte oder fertige Entschei-
dungen, um moderne ereignisgesteuerte
Programme zu bedienen. Dazu brauchen
sie Schnittstellen, deren Fahigkeiten Uber
die traditionelle Stromschleife hinausgehen.
GroBe, komplexe Einheiten mit hohem Da-

WwWW.automation.at

tenaufkommen — Kameras etwa — sind daher
mit Feldbus-Anschaltung bis hin zu Indust-
rial Ethernet zu haben, in der Mittelklasse,
fUr die eine solche zu teuer, vor allem aber
zu groB ware, scheint sich 10-Link durchzu-
setzen.

Im selben MaB wie die Sensoren werden
auch die Methoden der Messtechnik immer
leistungsféhiger. Das auBert sich in genau-
eren, schnelleren, kleineren und preislich
gunstigeren Messgeraten, -wandlern und
-umformern, die einfacher in die Maschinen-
Automatisierungslésung zu integrieren sind
als friher. Und in Software-Messprogram-
men, die auf Basis der Signale aus intelligen-
ten Sensoren auf Industrie-PCs laufen, keine
eigene Hardware mehr brauchen und F&hig-
keiten zur individuellen Anpassung ebenso
mitbringen wie zur Fern- und Selbsteichung.

Nicht zuletzt sorgen die rapide steigende
Verarbeitungsleistung und Speicherkapazitat
von Industrie-PCs als Steuerrechner daftr,
dass viel mehr Sensoren ausgewertet wer-
den kénnen als friiher und dass echte Mess-
werte in Echtzeit fUr Steuer- und Regelauf-
gaben herangezogen, miteinander verquickt
und verarbeitet, aber auch zur Erflllung von
Nachweispflichten archiviert werden kénnen.

Fahren auf Sicht

Nicht immer ist das Machbare eine gute Ma-
xime. Es gibt auch Anwendungen, in denen
es klug ist, mit moglichst wenig Sensorik
und Messtechnik auszukommen und eine
ganz genaue Betrachtung der Notwen-

digkeit fur héchstmdgliche Prazision
anzustellen, denn manchmal steigt
die Fehleranfalligkeit mit diesen

GroBen und sinkt proportional die
Fehlertoleranz. Die groéBer wer-
dende innere Komplexitat von Ma-
schinen durch eine steigende An-

zahl von Mess- und Fuhleinrichtungen kann
auch nur gesund sein, wenn diese ohne phy-
sischen Zugang zu erreichen ist und mit der
Automatisierungshard- und -software eine
durchgangige Einheit bildet.

Dann aber ermdglicht erst sie einen wahrhaft
mechatronisch zu nennenden Aufbau von
Maschinen, in dem Mechanik, Elektronik und
Software gleichberechtigt und eng verwoben
aufeinander reagieren, um ein Hdchstmal
an Maschineneffizienz zu erreichen. Und
dann gehoéren die Zeiten des Mitz&hlens im
Blindflug der Vergangenheit an, dann weif
die Steuerung als Hirn der Maschine zu je-
der Zeit, wo sie sich befindet. Nur logisch,
denn von ,sentire” kommt ja auch der Sinn,
sowohl in der Bedeutung der finf Sinne als
auch der Bedeutsamkeit.

Teil 4 der Serie

»Funktionsintegration”

wird das Thema ,Industrielle

Software“ unter folgenden

Gesichtspunkten behandelt:

= \ollvirtuell von der Idee zum Produkt
Uber alle Engineering-Disziplinen.

= |ntegration vom Produkt zur
Produktion.
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. Professionelle Volumensmessung
. fur den perfekten Biergenuss

» \ Wer glaubt, dass moderne industrielle Messtechnik groBindustriellen Anwendungen

\ vorbehalten ist, irrt: Im Gastgarten des Schweizerhauses, einer der groBten
N\ gastronomischen Einrichtungen Osterreichs, sorgen magnetisch-induktive
Durchflussmessgerate Dosimag 5BH von Endress+Hauser dafir, dass jedes Glas
Bier gleich schon, gleich gepflegt und vor allem gleich voll gezapft wird.

1*!.’, _

Autor Ing. Peter Kemptner / x-technik

Wien ist eine GroB3stadt wie viele andere auch.
Trotzdem ist die &sterreichische Bundeshaupt-
stadt anders als die meisten, denn sie hat inner-
halb ihrer Grenzen viel Grin und auBergewodhn-
lich viele Freizeit- und Erholungsmoglichkeiten.
Eine dieser Oasen in der GroBstadtwiste ist
das bereits 1766 erstmals urkundlich erwahnte
Schweizerhaus. Hier, am Ubergang zwischen
dem Vergnlgungspark und den ausgedehnten
Grunbereichen des Praters machen Wiener Ur-
laub fur die Sinne und genieBen die Kdstlichkeiten
aus Kuiche und Keller auf 1.700 Sitzplatzen unter
schattenspendenden Baumriesen.

Nachvollziehbarkeit fiir gepflegtes Bier

Trotz des bei Speisen und Getranken sehr reich-
haltigen Angebotes liefern die erste Assoziation
die Stelze (Bayerisch: Schweinshaxe) und das
Bier. Das kommt aus Budweis und macht men-
genmaBig den groBten Anteil der Getranke aus.
Gezapft wird es als Spezialitéat des Hauses in drei
etwa gleich groBen Stufen, um die jeweils optima-
le Kombination aus sehenswertem Schaum, wr-
zigem Geschmack und wirksamer Erfrischung zu
erhalten. Uber Vorschank, Nachschank und End-
schank dauert der gesamte Einschenkvorgang ty-
pischerweise vier Minuten.,,Bei nicht-schaumen-

22 X-technik AUTOMATION 6/0ktober 2011



In Osterreichs groBtem Gastgarten stoBen Schweizerhaus-Geschéftsfiihrer Dkfm. Karl-
Jan Kolarik, Gerhard Pélzmann, Produktmanager fur die Durchflussmesstechnik bei
Endress+Hauser und Geschéftsfiihrer DI Glinther Gruber von Privatquelle Gruber GmbH &
Co KG (von links) mit einem perfekt eingeschenkten Bier auf den Erfolg der Anlage an.

den Getranken kann an der Schankanlage die
gewlnschte Menge eingestellt und mit einem
einzigen Vorgang beispielsweise der ¥ Liter
Wein gezapft und zugleich registriert werden®,
sagt Dkfm. Karl-Jan Kolarik, seit 1989 Schwei-
zerhaus-Geschéftsfihrer. ,Jm Gegensatz dazu
muss beim handischen Bier-Zapfvorgang der
m\engenrnéBige Verbrauch gemessen werden,
um “die Ubereinstimmung von Aus- und Ein-
gang Uberwachen zu kdnnen.” Diese ist wichtig,
denn die Buchhaltung ist nur korrekt und kann
einer Prifung durch das Finanzamt standhalten,
wenn auf beiden Seiten dieselbe Summe steht.
Zudem haben alle Géste das Recht, fur inr Geld
gleich viel Erfrischung zu erhalten.

Messung als Teil der Neuausstattung

Im Herbst 2010 erteilte das Schweizerhaus der
Sparte Gruber Schanksysteme der Privatquelle
Gruber GmbH & Co KG aus Brixlegg den Auf-
trag zur Erneuerung und Modernisierung der ge-
samten Schanktechnik. Nicht unbeteiligt an der
Entscheidung war wohl der Umstand, dass das
Tiroler Unternehmen mit dem Munchener Hof-

WwWwWW.automation.at

brauhaus auch bereits die groBte Gaststatte der
Welt ausgestattet hatte. Eine wesentliche Anfor-
derung war, das UmschlieBen der Fasser weni-
ger aufwandig zu gestalten. ,Wir realisierten eine
L6sung, bei der sich die drei Strange fur Vor-,
Nach- und Endschank aus je sechs gleichzeitig
angeschlossenen Fassern bedienen, sagt Ge-
schéftsfuhrer DI Gunther Gruber. ,So muss we-
sentlich seltener eine Person zum UmschlieBen
in den Kuhlkeller und der Vorgang kann ohne Un-
terbrechung des Ausschanks erfolgen.® Fir die
Datenaufzeichnung befindet sich in der Zuleitung
ein Durchflussmessgerat. ,Auch friher waren
fur diese Aufgabe Durchflussmesser eingesetzt
worden. Diese waren jedoch nicht wartungs-
frei und mussten vor jeder Saison neu kalibriert
werden®; beschreibt Ginther Gruber. ,Zudem
war die Genauigkeit nicht besonders hoch.”

Lésung aus Abfiillanlagen

Ebenso wie in jedem Zulauf zur Schankanla-
ge fUr alle anderen Getranke, integrierte Gru-
ber Schanksysteme daher in jedem Strang ein
Durchflussmessgerat Dosimag 5BH von

Gezapft wird es in einem
dreistufigen Vorgang.

Jede Zapfstufe entnimmt
das Bier mit automatischer
Umschaltung nacheinander
aus sechs gleichzeitig
vorangeschlagenen
Fassern.

Die Gerate sind ebenso
kompakt wie wartungsarm.

Integrierter Bestandteil
der Gruber-Schankanlage:
magnetisch-induktives
Durchfluss-Messsystem
Dosimag 5BH von
Endress+Hauser.
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MICRO-EPSILON

IR-TEMPERATUR
SENSOREN

fiir beriihrungslose Temperatur-
messung von -50°C bis 1800°C

= Messfleck ab 0,45 mm
= Serie CTlaser mit Laser-Justierung

= Temperaturbestandigkeit der
Sensoren bis zu 250°C

= Erfassungszeit 1 ms

= Analog- & Digitalausgénge
inkl. Profibus DP

= Spezielle Serien fiir Glasproduktion,
Metallproduktion und Keramikherstellung

SPS/IPC/DRIVES / Niirnbe
22.11.2011 - 24.11.2011
Halle 7A / Stand 7A-202

www.micro-epsilon.de

MICRO-EPSILON

94496 Ortenburg / Germany
Tel. +49 85 42/168-0
info@micro-epsilon.de



Endress+Hauser. Das Produkt wurde als Volu-
mendurchfluss-Messsystem fir Anwendungen
in Abflllanlagen geschaffen, wo es sich auch im
zahlreichen Anlagen weltweit bestens bewahrt.
.Bei solchen Dosierldsungen, ebenso wie hier,
ist es nicht die absolute Genauigkeit, sondern die
hohe Reproduzierbarkeit”, weiB Ing. Gerhard Polz-
mann, Produktmanager Durchfluss bei Endress
+ Hauser. ,Zudem ist oft der Platz beschrankt.
Dosimag hat daher eine besonders kompakte
Bauform.“ Dass dank fehlender mechanischer
Messelemente keine Verschmutzungsgefahr be-
steht und nach einfacher Integration des auf Le-
bensdauer vorkalibrierten Gerates keine Wartung
anféllt, ist einer der Vorteile des verwendeten ma-
gnetisch-induktiven Messverfahrens nach dem
faradayschen Prinzip. Zur Erinnerung: Nach der
3-Finger-Regel wird in einem durch ein Magnet-
feld bewegten Leiter Strom induziert, der dann

gemessen werden kann. Der Leiter ist in diesem
Fall die Flussigkeit. Wichtig in ler Schankanwen-
dung ist ebenso wie bei der Flaschenabflillung die
Wiederholgenauigkeit. Hier kann das Durchfluss-
Messsystem dank einer hohen Abtastrate punk-
ten. So ist etwa bei einer Messgenauigkeit von
0,5 % eine maximale Abweichung bis hinunter auf
0,25 % des Messwertes und eine Standardab-
weichung bis hinunter auf 0,1 % erreichbar. Die
Robustheit des Messprinzips wird unterstitzt
durch die Ausflhrung der Gerate mit einem ho-
hen Tempe?emﬂlch, der die Reinigung mit bis
zu 150° C zuldsst.

Uberpriifbares Ergebnis

~Wahrend die Dosimag Volumensmessgera-

te von Endress+Hauser in der Bierschank le-
diglich der Datenerfassung dienen, liefern sie

"-' —

Uber eine automatische Gruber-Schankanlage

VISO werden alle anderen Getranke ausgegeben.
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links Zwischen dem Zulauf von den Fassern (unten)
und der Verteilung zu den einzelnen Zapfhahnen
(oben) misst ein Dosimag 5BH von Endress+Hauser
den Volumendurchfluss.

rechts Auch hinter der VISO-Schankanlage stecken
die Dosimag 5BH von Endress+Hauser.

Anwender

Karl Kolarik‘s Schweizerhaus GmbH
Prater 116, A-1020 Wien

Tel. +43 1-7280152-13
www.schweizerhaus.at

im Zulauf zur automatischen ~ Schankanlage
fir die anderen Getrdnke Messimpulse direkt
an die Steuerung, um die GroBe der Portion
zu regeln”, erklart Gunther Gruber. ,Wegen ih-
rer unkomplizieten Handhabung und hohen
Wiederholgenauigkeit setzen wir sie als Stan-
dardkomponente in unseren Anlagen ein.”

,Die Anlage hilft uns, mit zumutbarem Aufwand
flr das Personal auch bei Massenansturm jedem
Gast stets ein exzellentes Bier auf den Tisch zu
stellen”, ergénzt Karl-Jan Kolarik. ,Mit der jeder-
zeitigen zeitnahen Uberpriifbarkeit der mengen-
bezogenen Daten kann man als Gastronom be-
ruhigt in den Feierabend gehen, und das ist ein
Stlick zusétzlicher Lebensqualitat.”

Endress+Hauser Ges.m.b.H.
Lehnergasse 4, A-1230 Wien

Tel. +43 1-880560
www.at.endress.com

Privatquelle Gruber GmbH & Co KG
InnsbruckerstraBe 38, A-6230 Brixlegg
Tel. +43 5337 62628-29
www.schanksysteme.com
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MODULARE
RFID-SYSTEME

Applikationsoptimiert
Modularer Aufbau (bis zu 16 Kanale) und zahlreiche
Schreiblesekdpfe in anwendungsspezifischen Bauformen

Flexibel
Mischbetrieb von reichweitenstarker UHF- und
storsicherer HF-Technologie an einem Interfacemodul

Universell
Langlebige FRAM-Datentrager — auch fur Spezialanwendungen
direkt auf Metall, in Autoklaven oder bei Temperaturen bis 210 C

Industrielle
Automation

www.turck.at

Schnittstellen fur PROFIBUS-DP, DeviceNet™,
Ethernet Modbus-TCP, PROFINET |G, EtherNet/IP,
Programmierbares Gateway

e,

Integrativ
S

TURCK GmbH

Josef-Moser-Gasse 1
1170 Wien

Tel. +43 (1) 486 15 87, Fax -23
E-Mail austria@turck.com
www.turck.at

Messtechnische

Funktionserweiterungen

Hexagon Metrology hat die DEA GLOBAL Koordinatenmessgerate (KMG) weiter
verbessert: Die neuen DEA GLOBAL Silver Modelle messen noch schneller, noch
genauer und sind noch einfacher in der Handhabung. Der Scanning-Durchsatz
konnte im Vergleich zu den Vorgdngermodellen um bis zu 35 % gesteigert werden
— und die neueste Version von CoreView, der Softwaresuite von Hexagon Metrology
fir Cognitens WeiBlicht-Systeme, bietet verbesserte Inspektionsfunktionen, neue
automatisierte Messabldufe und Unterstiitzung fiir Windows 7.

Hinter den DEA GLOBAL Silver Modellen ste-
hen verschiedene Neuerungen: Fir noch mehr
Produktivitdt sorgen optimierte Bewegungsal-
gorithmen, verbesserte Software und ein neuer
Controller. Das Ergebnis sind gleichméaBige Be-
wegungsablaufe beim Messen und schnelleres
Scanning. Der neue Controller mit moderner
Hard- und Firmware ermdglicht schnellere Be-
rechnungen und DatenUbertragungen.

Die neue Softwarefunktion PC-DMIS Adapti-
ve Scanning erleichtert das Messen mit diesen
KMGs. Beim Scannen von Merkmalen eines
Werkstlicks kénnen Anwender die verschie-
denen Toleranzen in eine Maske eingeben. Die
Software berechnet die optimalen Scanningpa-
rameter selbst — auch bei komplexen Messvor-
géngen. Sie mUssen nicht mehr vom Anwender
definiert werden. Neben den Baureihen DEA
GLOBAL Silver Classic, Silver Performance und
Silver Advantage, die sich vor allem hinsichtlich

WWWwW.automation.at

ihrer Genauigkeit und Sensorauswahl unter-
scheiden, bringt Hexagon Metrology die Baurei-
he DEA GLOBAL Silver SF (Shop Floor) auf den
Markt.

CoreView Version 5.5

CoreView 5.5, die neue Version fur die automa-
tischen und manuellen WeiBlicht-Messsysteme
Cognitens WLS400, bietet noch bessere Funk-
tionen zur Messung der geometrischen Eigen-
schaften eines Werkstlicks sowie Tools zur
Analyse von 2D-Querschnitten. Neben weite-
ren Verbesserungen erlaubt die Version 5.5 die
Messung und Inspektion der Form- und Lageto-
leranzen ebener Geometrien, wodurch sich der
Einsatzbereich des Cognitens WLS400 Systems
vergroBert.

Mit Hilfe von 3D-Visualisierungstools kénnen Ble-
che rascher und einfacher als je zuvor gemessen

DEA GLOBAL Silver ist die Nachfolge-
Reihe der DEA GLOBAL - hier im Bild
die DEA GLOBAL Silver SF.

werden. Die Version 5.5 bietet Unterstltzung fur
die neuen Sensorlinsen mit einem Sichtfeld von
360 x 360 mm zur Messung kleinerer Werkstu-
cke und fur Reverse Engineering-Anwendungen.
Das neue CAD-Importmodul von Hexagon
Metrology ermdglicht das schnellere und zu-
verlassigere Laden von 3D-Dateien. Durch be-
schleunigte Datenerfassung und parallele Verar-
beitung wird die zur Erstellung eines kompletten
Inspektionsberichts  bendtigte  Zeit  verkUrzt.

www.hexagonmetrology.com
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und Pepperl+Fuchs setzen
auf 10-Link fur den letzten Meter

Zur SPS/IPC/Drives stellt B&R
schlanke X20-Module mit I0-Link vor.

Zur SPS/IPC/Drives 2011 stellt B&R neue [0-Link-Module filr die Serien X20 und X67 vor. Ebenso wie Pepperl+Fuchs, einer der
Marktftihrer in Entwicklung und Herstellung von elektronischen Sensoren und Komponenten flr die Fabrik- und Prozessautomation,
setzt B&R als Steuerungshersteller auf diese Technologie fir den letzten Meter vom 1/0 Modul zum Sensor oder Aktor.

Autor: Ing. Peter Kemptner / x-technik

Wie in allen Bereichen der industriellen Automa-
tisierung ist auch auf dem Gebiet der Sensorik
eine gleichzeitige Entwicklung in verschiedene,
teilweise entgegengesetzte Richtungen zu beob-
achten. Einerseits werden manche Sensorikpro-
dukte gréBer und leistungsfahiger. Immer mehr
von diesen enthalten bereits Auswerteelektronik,
um die dahinter liegenden Systeme zu entlas-
ten. Sie durchbrechen haufig die friiher strengen
Grenzen zur Messtechnik. Andererseits unterlie-
gen einfachere Sensoren dem Miniaturisierungs-
druck, denn sie werden an immer mehr Stellen
in der Maschine oder Anlage prozessnah einge-
setzt, um das Steuerungsergebnis zu optimieren.

Sie sollen mdglichst einfach zu integrieren und
zu installieren sein und danach womaoglich war-
tungsfrei in der Maschine verbleiben. Das erfor-

dert auch bei kleineren Sensoren die Integration
einer gewissen Intelligenz. Diese wird beispiels-
weise zur Parametrierung per Software benétigt,
denn das Kalibrier-Potenziometer am Instrument
stellt einen Bruch der Philosophie heutiger Auto-
matisierungslésungen dar.

Logischer Zwischenschritt
fiir Sensorikanbindung

Zur Anbindung von Sensorik Komponenten gibt
es mehrere theoretische Moglichkeiten. Diese
reichen von sehr einfachen seriellen Schnitt-
stellen bis zur Integration von POWERLINK fiir
komplexe Endgerate. ,IO-Link ist die ideale Er-
ganzung zu POWERLINK und schlieBt damit
die Licke zwischen einer analogen Schnittstelle
und einem Ethernet Anschluss®, ist B&R Busi-
ness Manager Controls Anton Meindl tberzeugt.
,Selbst einfache Sensoren werden intelligenter,

DI Thomas Brezina,

>> |O-Link macht Sensorik-Produkte flexibler
einsetzbar und einfacher konfigurierbar. Mit der
tieferen Integration in B&R-Systeme lassen sich
VerfUugbarkeit und Fehlertoleranz der Sensorik-
Anwendungen weiter steigern. <<

Geschéftsfiihrer Fabrikautomation der Pepperl+Fuchs Ges.m.b.H.

das Einstell-Potenziometer wird aus Wirtschaft-
lichkeitsgrinden mehr und mehr vom digitalen
Parametersatz abgelost.”

Eine intelligente Anbindung von Sensoren und
Schaltgeraten an die Steuerungsebene bietet
die feldbusneutrale Schnittstelle |O-Link. Sie
macht die Punkt-zu-Punkt-Verbindung zwischen
E/A-Baugruppen und Sensoren kommunikati-
onsfahig und vereinfacht so die Integration aller
Komponenten entscheidend. Infrastrukturseitig
kommt |O-Link mit der vorhandenen Verdrah-
tung aus, ohne zuséatzliche Ader flr Diagnose
und Parametrierung der Sensoren. Auch entfal-
len im Fall analoger Sensoren die Analog-Boxen
und die haufig erforderliche Schirmung der Lei-
tung. So sorgt I0-Link fir maximale Durchgan-
gigkeit und Effizienz auf den letzten Metern zum
Prozess. Mit geringem Implementierungsauf-
wand gewahrleistet der Kommunikationsstan-
dard eine Itckenlose Kommunikation und damit
eine prézise und wirtschaftliche Fertigung.

Als Mitglied des I0-Link Konsortiums, einem
technischen Komitee innerhalb der Profi-
bus Nutzerorganisation e.V. (PNO), erkannte
Pepperl+Fuchs den Nutzen dieses 2007 ein-
geflihrten internationalen Standards nach IEC
61131-9 und entschied sich zur durchgéngi-
gen Ausstattung seiner intelligenten Sensorik-
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Produkte. Damit ist Pepperl+Fuchs keineswegs
allein, denn 10-Link wird von groBen Teilen der
Industrie unterstitzt. So zeigt eine kirzlich ver-
offentlichte Studie von Quest TechnoMarketing,
dass bereits 12 % der Maschinenbauindustrie
|O-Link nutzen. Angesichts der Tatsache, dass
heute die Anschaltung mit |O-Link teilweise
preislich gunstiger liegt als traditionelle Analog-
Schnittstellen, Uberrascht es nicht, dass die Ten-
denz stark steigend ist.

,Diesem gemeinsamen Zugang flir alle Sensorik-
Anwender kénnen wir uns als einer der groBten
Anbieter nicht verschlieBen®, sagt DI Thomas
Brezina, Geschéaftsflhrer Fabrikautomation der
Pepperl+Fuchs Ges.m.b.H. ,Pepperl+Fuchs hat
nicht nur insgesamt ca. 5.000 Mitarbeitende (da-
von 19 im Niederdsterreichischen Brunn/Geb.),
sondern auch eine Produktpalette, die in jeder
Technologie alle vernlnftigen physikalischen
Umsetzungen bietet.”

Geringer Aufwand, hohe Verfiigbarkeit

Im Gegensatz zu einem weit verbreiteten Irrglau-
ben ist IO-Link nicht als Alternative zu Feldbus-
Systemen gedacht, sondern ausschlieBlich auf
die Punkt zu Punkt Verbindung zu Peripherie-
Elementen gedacht. Da diese finale Strecke
ohne Spezialaufwand mit Standard-Kabeln
und den Ublichen Schnittstellen bedient wer-
den kann, wird sie auch als offener Standard
betrachtet. ,Mit den heute weit verbreiteten,
tausendfach im Echtbetrieb bewahrten M12-
Steckern ist auch die Realisierung von IP67
bereits mit erledigt”, betont Thomas Brezina die
Einfachheit der Implementierung. “Das erhoht
nicht nur die Verfugbarkeit, sondern auch die re-

>> Auch bei einfachen Sensoren
ersetzt der digitale Parametersatz
mehr und mehr das Einstell-
Potenziometer. <<

B&R Business Manager Controls Anton Meindl

alisierbare Informationsdichte vom Sensor.“ Auf
diese Weise sorgt |O-Link daflr, dass Zustands-
Uberwachungssysteme steuerungsseitig einfa-
cher implementiert werden kénnen, aber auch
daflr, dass die Funktion von Endgeraten parallel
zum laufenden Betrieb Uberwacht werden kann.
Das hebt die Gesamtsystemverfligbarkeit, denn
die Steuerungssoftware kann entsprechend auf
einen Komponentenausfall reagieren.

Vollintegration in
durchgéngige Automatisierung

Eine betrieblich wertvolle Moglichkeit ist die
einfache Ubertragung der Sensorparameter in
beide Richtungen. ,Diese Mdglichkeit nutzte
Pepperl+Fuchs schon seit Langem, um fertige
Parameterséatze per Programmiergerat zu spei-
chern und zu laden®, berichtet Thomas Brezina.
,Nun folgt mit der Schaffung eigener IO-Link-
Module durch B&R ein weiterer Sprung in der
Integration der Sensorik in eine durchgéangige
Automatisierung.”

Diese O-Link-Module machen es nicht nur ein-
fach, mit geringem Platz- und Installationsauf-
wand Sensoren in die Maschinen- und Automa-
tisierung zu integrieren. Sie ermdglichen neben
der gleichzeitigen Ubertragung von Messwerten

Auch ,kleinere“ Sensoren nehmen an Komplexitét zu. Das macht intelligente
Datentibertragungsverfahren erforderlich. Das fehlende Glied zwischen der 4 ... 20 mA
Stromschleife und Ethernet-basierten Feldnetzwerken wie POWERLINK ist die 2007
eingefiihrte I0-Link, hier an einem Ultraschall-Sensor und einem optischen Sensor mit
10-Link-Schnittstelle von Pepperl+Fuchs.

WWW.automation.at

und Schaltsignalen auch die zentrale Verwaltung
der Parameter intelligenter Sensorik-Produkte.

,Genauso wie die Parameter von B&R-Pro-
dukten in der Gesamt-Automatisierungslosung
kénnen auch diejenigen der 10-Link-fahigen
Sensoren im nichtfllichtigen Speicher der Steue-
rung abgelegt werden*, beschreibt Anton Meindl
einen der Nutzen dieser Integration. ,Das erhoht
die VerfUgbarkeit unter anderem dadurch, dass
die Komponenten nach Austausch automatisiert
die korrekten Parameter und damit sehr rasch
ihre volle Funktionsfahigkeit wiedererhalten.“

»Schon diese Fahigkeit zur proaktiven Bereit-
haltung von Parametersatzen ermdglichen den
Aufbau von Systemen mit Plug&Play-Sensorik®,
erganzt Thomas Brezina. ,Im nachsten Schritt
kann mit Uberschaubarem Aufwand sogar eine
adaptive Sensorik geschaffen werden, da eine
laufende Einstellung auf ver&nderliche Umwelt-
bedingungen durch das System mdglich wird.*

Dazu kommen natirlich Diagnosemaoglichkei-
ten, die ohne eine derart enge Integration nicht
moglich waren und die bis in die Einbindung
von Zustandsanzeigen oder Parameter-Einstell-
moglichkeiten in die Maschinenvisualisierung rei-
chen. Solche Aufgaben kénnen recht rasch mit
der Steuerungsentwicklung miterledigt werden,
da daflir keine Zusétze zum Automation Studio
erforderlich sind, also auch das Umlernen auf et-
waige Fremdprogramme entfallt.

Als eine der Konsequenzen aus dieser Koopera-
tion stellt B&R zur SPS/IPC/Drives neue 10-Link-
Module im schlanken X20 Formfaktor vor, die ab
Mitte 2012 verfugbar sind. Diese werden zeitnah
auch als X67 Module in der Ausfuhrung flr die
schaltschranklose Montage an der Maschine
herausgebracht.

Bernecker + Rainer
Industrie-Elektronik Ges.m.b.H.
B&R StraBe 1, A-5142 Eggelsberg
Tel. +43 7748-6586-0
www.br-automation.com

Pepperl+Fuchs Ges.m.b.H.
IndustriestraBe B 13, A-2345 Brunn/Geb.
Tel. +43 2236-33441
www.pepperl-fuchs.com
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Smarter Revoluzzer
fur Verpackungskreative

Der neue Druckmarkensensor Markless ML20 aus dem Hause SICK

wird in den ndchsten Monaten eine kleine Revolution flir die Druck- und
Verpackungsindustrie initiieren. Denn SICK hat sich bei der Entwicklung des

Sensors dazu Gedanken gemacht, wie man die Verpackungstechnik als solche

verbessern und dem Kunden es einfacher machen kann, die Produktion und
auch das Produktdesign flexibler gestalten zu kénnen.

Die bisher angebotene klassische Sensor-
Losung basiert auf Kontrasttastern, die Druck-
marken als solche erkennen, welche flr die
Positionierung von Druck-, Schneide- und
SchweiBprozessen beispielsweise auf Verpa-
ckungsfolien platziert sind. Seitens der Pro-
duktdesigner besteht allerdings der Wunsch,
dass das Label als solches mdglichst storfrei
von Markierungen, Codes etc. gestaltet ist. SICK
stellte sich nun der Aufgabe génzlich auf diese
Markierungen verzichten zu kdnnen. Mit der Ent-
wicklung des Markless ML20-Sensors hat SICK
nun ein Produkt entwickelt, das ohne Druckmar-
ke auskommt.

Herr Rene Pfaller, Product Manager bei SICK
Osterreich, hat sich (lber den neuen innovativen
Sensor im Rahmen der Messe Smart Automati-
on mit x-technik eingehend unterhalten.

Luzia Haunschmidt / x-technik

im Gesprach mit Rene Pfaller,
Produktmanager Advanced Industrial
Sensors & Motion Control Sensors
bei SICK Osterreich.

Herr Pfaller, auf welchem technischen
Hintergrund beruht der Sensor?

Das technologische Konzept des Markless Sen-
sor ML20 beruht auf dem optischen System ei-
nes Kamerasensors mit integrierter Beleuchtung
fUr die Kontrastmustererkennung, welche spezi-
ell fir den Einsatz in der Verpackungstechnik von
SICK adaptiert wurde. Hierfur wird dem Sensor
ein bis zu 1.000 mm langer Musterverlauf einge-
lernt, der im Prozess mit einer Abtastgeschwin-
digkeit von 7 m/s erkannt wird und zur Ausgabe
eines Schaltsignals flhrt. Selbst bei komplexen
Designs oder Toleranzen im Spurverlauf des
Endlosmaterials — wie bei Verpackungsfolien —

und hohen Maschinengeschwindigkeiten Uber-
zeugt der ML20 durch eine Reproduzierbarkeit
von 0,6 mm und einer duBerst prazisen und sta-
bilen Erkennung von nahezu jedem gewlnsch-
ten Muster.

Nun ist im Verpackungsprozess

doch mit standig wechselnden
Verpackungskonzepten zu rechnen. Das
erfordert doch dann héufige Anderungen in
der Steuerungsprogrammierung — ist dies
nicht sehr zeitaufwéandig?

Keineswegs, denn die Programmierung kann
nicht nur einfach und komfortabel vom Schreib-
tisch aus, sondern auch direkt im Verpackungs-

prozess Uber ein Bedienfeld am Sensor selbst
oder sogar Uber Ethernet eingelernt, abge-
speichert und — natdrlich auch wiederholt —
aufgerufen werden. Und das ohne groBartige
Programmierkenntnisse. Das ermdglicht es Ver-
packungsmaschinen sehr flexibel und schnell auf
wechselnde Etikette und Formate umzustellen.

Welche prozessrelevanten Vorteile
ergeben sich dadurch?

Ein wesentlicher Vorteil ist, dass die Schnitt-,
Stanz- oder SchweiBmarkierungen nicht extra
im Design einer Verpackung mitgedruckt wer-
den miussen. Kreative Verpackungsdesigner
profitieren davon, sie kdnnen sich ganz auf die

Mit der Entwicklung des Markless ML20-Sensors hat SICK
ein Produkt entwickelt, das ohne Druckmarke auskommt.
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Selbst bei komplexen Designs
oder Toleranzen im Spurverlauf
des Endlosmaterials — wie bei
Verpackungsfolien — und hohen
Maschinengeschwindigkeiten Uberzeugt
der ML20 durch eine Reproduzierbarkeit
von 0,6 mm und einer auBerst prazisen
und stabilen Erkennung von nahezu
jedem gewunschten Muster.

Rene Pfaller, Produktmanager Advanced
Industrial Sensors & Motion Control Sensors bei SICK Osterreich.

ansprechende Gestaltung und die effiziente Platzverwendung ihrer
Produktinformationen konzentrieren.

Ganz nebenbei dezimiert der Markless ML20 die Druckkosten — ei-
nerseits durch den Verzicht auf Farbe flr die Schnittmarkierungen
und den damit verbundenen UmrUstzeiten. Andererseits reduziert
sich auch der Materialausschuss beispielsweise an Verpackungs-
folie, da keine optisch unerwlinschten Markierungen — wie bisher
durch Uberlappung des Materials — verdeckt werden miissen und
der Teil der Marke nun komplett eingespart wird. Uber mehrere
Monate oder Jahre gesehen spart dies viel Geld.

Die Umriistzeiten beim Wechsel eines
Verpackungsformates bleiben aber doch weiterhin ...

Das schon, allerdings reduzieren sich diese enorm. Selbst wenn
komplexe Bildmuster vom Sensor zu erkennen sind, schafft der
Markless ML20 diese rasch und zuverlassig und gewahrleistet so
eine hohe Verflgbarkeit und senkt die Stillstandszeiten. Und bei
einem Etiketten- oder Folienwechsel ist die Erkennung sofort aktiv.

Nun, das spricht doch fiir einen raschen Einsatz des neuen
Sensors in der Verpackungsindustrie — apropos Einsatz —
wie sieht es mit der Montage des Markless ML20 aus ...

Auch diesem Aspekt hat SICK Rechnung getragen: Mittels des um
90° drehbaren Steckers kann der Kabelabgang am Installationsort
optimal ausgefuhrt werden. Und bei der Inbetriebnahme sorgen
ein sichtbarer Lichtfleck sowie Richtungskerben am robusten Me-
tallgeh&use fUr eine schnelle und prézise Ausrichtung des ML20.

Tja, solch einer Innovation braucht man nicht mehr viel
Gliick fiir die Markteinfiihrung wiinschen — ich denke,
darauf haben die Verpackungskreativen sicherlich schon
lange gewartet. Herzlichen Dank fiir das Gesprach, Herr
Pfaller!

SICK GMBH

1Z-NO Sud

StraBe 2a Objekt M11, A-2355 Wiener Neudorf
Tel. +43 2236-62288-0

www.sick.at
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Linearwegsensoren fiir Hydraulikzylinder

Eine optimierte Positionserfassung in Hyd-
raulikzylindern verspricht Turck mit den neu-
en magnetostriktiven LTX-Linearwegsenso-
ren in Stabbauform.

Mithilfe optional verfligbarer Schwimmerma-
gnete lassen sich auch Fullstandabfragen
realisieren. Dank ihrer hohen Schock- und Vi-
brationsfestigkeit steht ebenso dem Einsatz in
Baumaschinen und anderen rauen Einsatzbe-
reichen nichts entgegen. Die Serie erganzt das
Portfolio der induktiven LI-Linearwegsensoren
um Losungen fur Applikationen, in denen ein
magnetischer Positionsgeber erforderlich ist.

Die LTX-Reihe erflllt die Schutzart IP68 und
ist resistent gegenuber vielen Chemikalien und
Olen. Der aus hochwertigem Edelstahl gefer-
tigte Stab bietet auch bei aggressiven Medien
optimalen Schutz.

Die verschleiBfreien LTX-Sensoren liefern préa-
zise Messsignale mit hoher Linearitdt und
Wiederholgenauigkeit. Sie sind mit analogem
Ausgang (4 ... 20 mA, O ... 10 VDC) oder mit
hochaufldsendem digitalen SSI-Ausgang ver-
fugbar. Eine dreifarbige LED am Sensoraus-
gang zeigt jederzeit den aktuellen Geréte- und
Signalstatus an.

Sensoren der LTX-Reihe — entwickelt flir den
Einsatz in Hydraulkzylindern.

I www.turck.at

National Instruments (NI) gibt die Marktein-
fiihrung der 14-GHz-Version des HF-Vektorsi-
gnalanalysators (VSA) NI PXle-5665 bekannt.
Hierbei handelt es sich um einen VSA, der im
Formfaktor PXI einen ausgezeichneten Dyna-
mikbereich und hohe Genauigkeit liefert.

Der VSA weist laut NI branchenweit das geringste
Phasenrauschen und den besten Rauschpegel
bei Vektorsignalanalysatoren im Frequenzbereich
von 14 GHz auf — klassische Stand-alone-Mess-
gerate eingeschlossen. Da der VSA auf der PXI-
Plattform basiert, kann er im Vergleich zu Stand-
alone-Geraten Messgeschwindigkeiten erreichen,
die bis zu 20-mal schneller sind und reduziert so
die Gesamtkosten von Testsystemen.

Des Weiteren kann Uber die Systemdesignsoft-
ware NI LabVIEW die Leistung von Multicore-
Rechnerarchitekturen und von Funktionen zur
parallelen Programmierung flr Testanwendungen
genutzt werden. Der VSA bietet ebenfalls Peer-to-
Peer-Datentbertragung fiir die Signalverarbeitung
in FPGA-Co-Prozessormodulen und eine flexible
MIMO-Option fUr phasenkoharente Messungen
auf mehreren Kanélen. Dank solcher Funktionen
eignet er sich ausgezeichnet fur anspruchsvolle
HF-Testanwendungen fir die RADAR- und Sa-
tellitenkommunikation sowie fur die Radio- und
Spektrumanalyse. ,Der neue Vektorsignalana-
lysator NI PXle-5665 stellt ST-Ericsson die Leis-
tung und Genauigkeit bereit, die fur die HF-IC-
Designvalidierung gemai der 3GPP-Spezifikation
(3rd Generation Partnership Project) in unseren
Charakterisierungslaboren benétigt wird“, schil-
dert Sylvain Bertrand, RF Broadband Validation
Manager bei ST-Ericsson. ,Schlussendlich senkt
der VSA unsere Systemkosten, steigert die Fle-
xibilitdt und verringert die GroBe der Testsysteme

im Vergleich zu unseren bisherigen L&sungen mit
Stand-alone-Messgeraten.”

HF-Testsysteme fiir
wPXI auf 14 GHz erweitert

Der Vektorsignalanalysator bietet dieseloe Leis-
tung wie die 3,6-GHz-Version des NI PXle-5665,
weitet jedoch die Fahigkeiten auf den Frequenz-
bereich von 14 GHz aus. Der VSA kombiniert den
neuen Abwartsfrequenzumsetzer NI PXle-5605,
den Lokaloszillator NI PXle-5653 und den Zwi-
schenfrequenz-Digitizer NI PXle-5622 mit einer
Abtastrate von 150 MS/s zu einer Baugruppe.
Diese Kombination schafft eine ideale Lésung fur
Signalanalysen im Spektralbereich und die Unter-
suchung von modulierten Breitbandsignalen Uber
einen Frequenzbereich von 20 Hz bis 14 GHz mit
Analysebandbreiten von bis zu 50 MHz.

Der NI PXle-5665 bietet einen IP3 von +24 dBm,
eine absolute Amplitudengenauigkeit von +0,10
dB sowie eine beeindruckend niedrige EVM von
z. B. 0,33 % fir ein 256-QAM-Signal. Zudem

Der Vektorsigne
lysator bietet die
be Leistung wie d
3,6-GHz-Version des NI
PXle-5665, weitet
jedoch die Fahigkeiten
auf den Frequenzbereich
von 14 GHz aus.

weist er ein auBerst niedriges Phasenrauschen
von —129 dBc/Hz (bei 800 MHz und 10 kHz Off-
set) und einen mittleren Rauschpegel von —165
dBm/Hz auf. Da er sich in ein Produktangebot
von Uber 1.500 softwaredefinierten, modularen
PXI-Messgeréten einreiht, kénnen Anwender den
Vektorsignalanalysator mit einer Vielzahl an Modu-
len kombinieren und ein komplettes, automatisier-
tes Testsystem mithilfe der Systemdesignsoftware
NI LabVIEW erstellen. HF-Software-Toolkits fUr
LabVIEW, NI LabWindows™/CVI und .NET bie-
ten die Funktionsbibliothek, um mit dem VSA die
neuesten RADAR-, Satelliten-, Funk- und Wirel-
ess-Kommunikationsstandards wie GSM/EDGE,
WCDMA, LTE, WLAN und WIMAX zu testen.

@ www.austria.ni.com

Das Video zum Bericht

www.automation.at/
video/46596
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LED-Kontrolle mit fiinf Kandlen

Das colorCONTROL MFA wird fiir die flexible Farb- und
ik Intensitatsprifung an LEDs, Anzeigen und farbigen Objekten
— eingesetzt. Besonders von Vorteil ist die flexible Positionierung
1 der Lichtleiter zu den Objekten. Mit dem colorCONTROL MFA
kénnen bis zu 100 Messstellen parallel geprift werden.

colorCONTROL MFA-5-P +4 nm ®
colorCONTROL MFA-5/-M +4 nm 5 bis 20
colorCONTROL MFA-55/100 +8 - 10 nm 55 oder 100

Fur LED-Prifaufgaben ab funf Mess-
stellen bietet Micro-Epsilon den
neuen colorCONTROL MFA-5. Da-

mit kénnen LEDs in einfacher Weise S | | || | |

auf Funktion, Kontrast und Helligkeit § r Erleben Sie, wie KUKA sich der Vereinfachung der Robotik in allen Dimen-
tberprift werden. Der neue MFA-5 § sionen verschrieben hat: Automation wird einfach. Einfach zu planen. Einfach
ist sehr kompakt gebaut und kann E zu integrieren. Einfach zu bedienen. Einfach zu warten. Einfach an spezifische Be-
funf LEDs gleichzeitig Gberpriifen. In § diirfnisse anzupassen. Mit der neuen Roboter-Generation QUANTEC - vielseitig
Funfer-Schritten Iasst sich das Mess- 3 und leistungsstark wie nie zuvor. Mit dem neuen Steuerungssystem KR C4 —
system mit dem MFA-5-M modular das konsequent auf limitierende Hardware verzichtet. Mit dem neuen KUKA /

erweitern. smartPAD — der einfachsten Art Roboter intuitiv zu bedienen. ]

Das Licht des Priflings wird mittels ei- | Automation wird einfach.
nes flexiblen 2 mm Kunststofflichtleiters T —

zum PrUfsystem geleitet und Uber einen
digitalen Farbsensor nach Farbe und In-
tensitat mit hoher Dynamik ausgewertet.

Der in wenigen Millisekunden errechnete
Farbwert wird als RGB-, HSI- oder CIE-
Wert an eine USB- oder RS232 Schnitt-
stelle mit einer Baudrate zwischen 9.600
und 11.5200 Baud an ein Ubergeordne-
tes PrUf- oder Rechnersystem zur weite-
ren Verarbeitung Ubertragen.

Um eine Messung Uber einen weiten
Bereich von Intensitaten (Beleuchtungs-
stéarken) zu ermdglichen, kann die Emp-
findlichkeit des Sensors in elf Stufen
eingestellt werden. Durch diese Stufen-
einteilung ist es moglich, die LED-Farbe
auf +/- 4 nm genau zu Uberprifen.

Die Inbetriebnahme des colorCONTROL
MFA-5 Systems erfolgt mit einer mitge- e i Erfahren SiolmaiEaale nele
lieferten Test-Software. Die grafische i KUKA Produkt-Generation unter
Oberflache zeigt dem Anwender in einer
Ubersichtlichen Darstellung die Ergeb-
nisse der Prufung.

www.automation-wird-einfach.de

Oder scannen Sie per Handy diesen

QR-Code.

KUKA Roboter CEE GmbH, GruberstraBe 2 - 4, K ' ' KA
4020 Linz, Austria, Tel.: +43 732 7847 52-20

www.micro-epsilon.com
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Den Blick aufs Schittqut gescharft

Der Radar-Messumformer SITRANS LR560 von Siemens zur Fiillstandsmessung bei rieselfahigen Feststoffen hat einen
Schnellstart hingelegt. Vorgestellt im Februar 2011 ist das robuste und wartungsarme Messtechnik-Produkt dank iberlegener
Biindelung des Radarstrahls noch vor seinem ersten Messeauftritt in Osterreich bereits in vielen Anwendungen etabliert.

Autor: Ing. Peter Kemptner / x-technik

Es irt, wer glaubt, bei Geraten fir messtechni-
sche Aufgabenstellungen wie die Fullstandsmes-
sung bei Schittgut waren keine revolutionédren
Neuerungen mehr méglich. Mit dem im Februar
2011 angekiindigten und im Oktober zur Smart
Automation erstmals der 6sterreichischen Fachof-
fentlichkeit auf einer Messe gezeigten SITRANS
LR560 beweist Siemens, dass auch auf diesem
Gebiet noch Uberraschungen méglich sind.

Dabei wirkt die zugrunde liegende Neuerung gar
nicht so gravierend: Durch Verwendung einer neu-
en Signalquelle wurde die Frequenz des Radar-
signals auf 78 GHz erhoht. Das ist ungefahr das
Dreifache des bisher haufig verwendeten Wertes.
Diese Erhohung der Frequenz hat als direkte Aus-
wirkung die Verschmaélerung des Offnungswinkels
auf nur 4° zur Folge. Das ist nur die Halfte des bis-
her — etwa mit dem SITRANS LR460 — erreichten
Wertes. Dadurch hat der Signalkegel nur noch ein
Viertel der bisherigen Flache.

g

Kleiner Offnungswinkel ohne Hilfsmittel

Allerdings erreicht der LR560 diesen geringeren
Winkel ohne Hilfsmittel, wahrend bisherige Pro-
dukte fur doppelt so groBe Winkel eine Hornanten-
ne bendtigten. Das wiederum hat Auswirkungen
auf die Kosten und auf die Wartungsnotwendig-
keiten. ,Im Horn kann sich Staub und Schmutz
sammeln, der im Extremfall nur durch Demontage
und Zerlegung der Einheit entfernt werden kann®,
sagt DI Alfred Hackl, Fachberater und Service fir
Sensors & Communication, Fillstand und Wie-
getechnik bei Siemens Industry Automation. ,Im
Gegensatz dazu hat der LR560 eine Linsenan-
tenne, die beinahe plan mit dem Befestigungs-
flansch abschlieBt. Da findet der Schmutz keine
Kante, an der er sich anlegen koénnte.“ Und fur
den Einsatz mit schwierigen Materialien ist bereits
ein Spulluftanschluss vorgesehen. Mehrere tan-
gential angeordnete Offnungen erzeugen einen
Luftwirbel, der die Linse optimal reinigt. Der enge

;...ﬂ,‘a-?.c

Kegel hat auch Vorteile mit direkter Auswirkung
auf die Messung. Dass das Gerat so ausgerich-
tet werden kann, dass nur das Schuittgut selbst
mit dem Signal beaufschlagt wird und nicht auch
Verstrebungen oder sonstige Teile des Behalters,
ist nur einer davon. Wesentlicher ist die um das
Quadrat erhdhte Wahrscheinlichkeit, dass die
Strahlen trotz der unregelméaBigen Oberflache der
einzelnen Kérner im Schiittgut reflektiert werden
und zum Messergebnis beitragen. Das erhoéht si-
gnifikant die Genauigkeit der Messung, vor allem
bei hohen Schittkegeln.

Weil diese Vorteile doch recht weitgehend be-
kannt sind, ist das Siemens-Produkt keineswegs
das einzige, das diesen engen Winkel anbie-
tet. Allerdings wird dieser sonst nur mithilfe von
Parabolantennen erreicht. Abgesehen von der
Verschmutzungsgefahr sind diese nur mit erheb-
lichem Mehraufwand zu montieren (z. B. groB3e
Kernbohrungen in Silo Betondecken), wahrend

| . i
i a |
oA
rou m—J-—d.-h.-,-.-. T —
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O>HEXAGON

METROLOGY

Where quality comes together.

Die Hexagon Metrology Marken stehen fiir eine
weltweit einzigartige installierte Basis von Millionen
Koordinatenmessgeraten (KMGs), portablen Mess-
systemen und handgefihrten Instrumenten sowie
Zehntausenden Messsoftware-Lizenzen. Hexagon
Metrology ermdglicht den Kunden volle Kontrolle
liber Prozesse, die auf dimensioneller Genauigkeit
basieren. Somit stellt Hexagon Metrology sicher, dass
die gefertigten Teile exakt den Konstruktionsplénen
entsprechen. Das Angebot des Unternehmens an Geréten,
Systemen und Software wird durch eine breite Palette
von Service- und Supportdienstleistungen ergénzt.

w brown & sharpe Cognitens o gn L

Goosystoms

méh asoptiv peedmis Quinbos ROMER
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Ing. Peter Kemptner / x-technik

im Gespréch mit Ing. Werner
Pommerl, Mittel- und Osteuropa-

Chef der Business Unit Sensors and
Communications bei Siemens Industry
Automation and Drive Technologies

Was gehdrt eigentlich alles
zu lhrem Geschéftsbereich
Sensors & Communication?

Dieser Bereich umfasst im Wesentlichen die
vier Bereiche Industrielle Kommunikation mit
Profibus und ProfiNet, die Netzgerate der
Sitop-Baureihe, Instrumentation und Prozes-
sanalytik.

Woraus besteht der Sensorik-Bereich
von Siemens nach dem Verkauf der
Beros-Produktreihe im Vorjahr?

Der Instrumentrationsbereich umfasst aus-
schlieBlich Sensorik und Messtechnik fur
die Prozesstechnik. Im Wesentlichen sind
das Gerate zur physikalischen Messung von
Druck, Temperatur, Fullstand, Durchfluss,
etc. in unterschiedlichsten GréBen und Aus-
fuhrungen.

Generell handelt es sich dabei um komplexe-
re Gerate mit einiger Eigenintelligenz, die mit
einer 4 — 20 mA-HART Schnittstelle bzw. mit
ProfiBus PA ausgestattet sind, in vielen Fal-
len auch mit Modbus. Dazu gehért auch die
fur alle Gerate der SITRANS-Produktfamilie

INTERVIEW

>> Ziel jeder Produktneuheit von Siemens
Sensors and Communications ist die

einfache Anwendung und Integration in
Prozessleitsysteme. Und Ziel der Business Unit
ist die MarktfUhrerschaft in Europa. <<

Ing. Werner Pommerl, Mittel- und Osteuropa-Chef der Business Unit

einheitliche Programmiersoftware SIMATIC
PDM, die beispielsweise im Prozessleitsys-
tem PCS7 auch als integraler Teil enthalten
ist. Auch elektropneumatische Positionierer
und die Wiegetechnik sind Teil des Portfo-
lios.

Das neue Fiillstandsmessgerét
SITRANS LR560 ist offenbar eine
Erfolgsgeschichte. Was begriindet
diesen Erfolg?

Den Erfolg des Reflexionsradar-Fullstands-
messers LR560 — das Kurzel LR steht fur
die englische Bezeichnung ,Level Radar®
— begrindet sein extrem enger Strahlungs-
kegel. Dadurch entféllt die Notwendigkeit flr
externe Antennenfortsatze wie Horner oder
Parabolspiegel. Der Inbetriebnahme-Assis-
tent macht das Produkt zudem beinahe zum
Plug&Play-Gerat.

Mit diesem Produkt konnte
Siemens einen weiteren Vorsprung
herausarbeiten. Was sind die
weiterfilhrenden Ziele Ihrer Sparte?

An unseren Zielen hat sich nichts geéndert.
Weiterhin ist es unser Bestreben, auf dem
Gebiet der Prozess-Messtechnik Marktfih-
rer zu werden. Um dieses Ziel zu erreichen,
werden wir in Zukunft zahlreiche weitere Pro-
dukte mit einem ahnlich hohen Innovations-
grad zur einfachen Integration in jede Pro-
zessautomatisierung auf den Markt bringen.

Siemens AG Osterreich
Industry Sector

Industry Automation

and Drives Technologies
SiemensstraBe 92, A-1211 Wien
Tel. +43 51707-0
www.siemens.com

links Fachberater DI Alfred Hackl prasentierte den SITRANS
LR560 auf der Smart Automation 2011. Bereits davor begann der
Einsatz des erst im Februar vorgestellten Produkts in zahlreichen
Anwendungen in der 6sterreichischen Prozessindustrie.

rechts Der geringere Offnungswinkel erhoht die
Wahrscheinlichkeit, dass die Signale reflexionswirksam auf dem
Schittgut auftreffen und damit die Zuverlassigkeit der Messung.
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Maschinenbau und Bildverarbeitung als perfektes Paar:

Sichere Abfullung im Reinraum

Mit vereinter Kompetenz realisierten der Maschinenbauer Harro Héfliger und die Bildverarbeitungs-Experten
von STEMMER IMAGING eine Hochleistungs-Abflllanlage flir pharmazeutische Funktionstuben.

nlagen fur den Reinraumbereich von

Pharmaunternehmen zu konzipieren

und zu bauen, stellt eine besondere
Herausforderung dar. Auch die Produktion
von Arzneimitteln und medizinischen L&sun-
gen ist mit hdchsten Ansprichen an Verar-
beitung und Qualitdt eng verknUpft. Das im
schwabischen Allmersbach im Tal ansassige
und international tatige Unternehmen Harro
Hofliger Verpackungsmaschinen GmbH hat
sich auf diese anspruchsvollen Bereiche spe-
zialisiert und entwickelt seit Uber einem Vier-
teliahrhundert ganzheitliche Systemidsungen
und Sondermaschinen fUr die Pharmazie, fur
den chemisch-technischen Bereich sowie fur
den Sektor Nahrungs- und Genussmittel. Zu
den herausragenden Starken des Unterneh-
mens zahlen dabei Reinraummaschinen, die
bei der Fertigung pharmazeutischer und me-
dizinischer Produkte zum Einsatz kommen.
,Diese Anlagen mussen Uberdurchschnittli-
che Anforderungen erflllen®, erklart Manfred
Hild, Abteilungsleiter Steuerungstechnik bei
Harro Hofliger. Dies folge u. a. aus der Tat-

sache, dass im Reinraum haufig aggressive
Reinigungssubstanzen zum Einsatz kommen,
was die Auswahl der eingesetzten Materialien
erheblich reduziere, so Hild. ,Solche Anlagen
mussen reinigungsfreundlich und wenig re-
paraturanfallig sein, denn oft kann nur einge-
schrankt auf die einzelnen Anlagenteile zuge-
griffen werden. Die integrierten Systeme zum
Messen, Beleuchten oder Detektieren miUssen
in der Regel eingekammert werden, was ihre
Auswechslung im Fehler- oder Wartungsfall
kompiliziert und langwierig macht”, so der Ab-
teilungsleiter weiter.

Die Aufgabe

Ein aktuelles Projekt der Schwaben, bei dem
diese schwierigen Randbedingungen erneut er-
fllt werden mussten, wurde vor Kurzem an den
Kunden ausgeliefert: Die beiden dabei realisierten,
identischen Fullmaschinen fur sogenannte , Tuben
fUr Schluckimpfung mit noch lebenden Antiviren®
ermoglichen die Abflllung von Flissigkeiten oder
pastenférmigen Materialien in Kunststoff-Tuben.

Aus diesen Behéltnissen kann der Anwender den
Inhalt spéter — ahnlich wie bei einer Zahnpasta-
Tube — auf einfache Weise herausdrtcken und
nutzen. ,Bei der Verwirklichung dieser beiden Ma-
schinen waren nicht alle optischen Materialeigen-
schaften bekannt”, beschreibt Manfred Hild eine
der Schwierigkeiten flr sein Team.

Eine gréBere Herausforderung bestand jedoch
in der Auswahl der optimalen Bildverarbeitungs-
Komponenten fir die in der Maschine realisierte
Ausrichtstation. Vor dieser Ausrichtstation werden
die Tuben in nicht orientierter Lage zugefuhrt.
Nach dem Vereinzeln der Tuben erfolgt deren
Ausrichtung stehend mit dem Verschluss nach
unten. Ein spezieller Greifer nimmt pro Arbeits-
schritt zehn Tuben parallel auf und Ubergibt sie an
die Ausrichtdrehstation.

Bevor die Substanzen in die Tuben eingeflillt wer-
den kdnnen, missen diese zunachst ausgerich-
tet und in eine vorgegebene Drehlage gebracht
werden. Dieser Zwischenschritt hat zwei Griinde:
Zum einen wird durch die definierte Ausrichtung
sichergestellt, dass die Tuben beim spéateren Ver-
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Vororientierte Tuben werden der
Ausrichtstation in rotativ willkirlicher Lage
zugeflhrt und entsprechend der Druckmarke
ausgedreht.

Blaulicht: Bei Tests erwiesen sich
LED-Beleuchtungen im blauen Wellenlan-
genspektrum als beste Lésung, um einen
optimalen Kontrast zwischen Tuben und
Druckmarke sowie der Tubenkanten zum
Hintergrund zu erzeugen.

schlieBen nicht an ihrer l&ngsseitigen Flgestelle
brechen und undicht werden k&nnen. Zum ande-
ren mochte der Pharma-Hersteller, dass sich die
Tuben-Aufdrucke nach dem Versiegeln immer an
der vorgegebenen Stelle befinden und somit op-
timal lesbar sind.

Realisierung mit Hindernissen

Zur Realisierung der Aufgabe werden jeweils zehn
Tuben vom bereits genannten Greifer an spezielle
Aufnahmen Ubergeben, wo sie dann in 400 ms
um ihre Langsachse in Position gedreht werden.
Dabei Uberprifen funf CMOS-Kameras vom Typ
Dalsa Genie des kanadischen Herstellers Teledy-
ne DALSA an jeweils zwei Tuben, ob sich die flr
eine korrekte Orientierung aufgebrachten Druck-
marken an den richtigen Stellen befinden. Die
Auswertung der via Gigabit Ethernet-Schnittstelle
Ubermittelten Bildsignale erfolgt mittels zweier
PCs, auf denen die leistungsfahige Vision Pro-
Software von Cognex die eingehenden Bilder
analysiert. Die Ergebnisse der Auswertung wer-
den dann an die Drehstationen zurtickkommuni-

Die Realisierung von Maschinen mit an-
spruchsvollen Randbedingungen — haupt-
sé&chlich spezifische Maschinen flr inter-
national tatige Kunden mir Schwerpunkt
in der Medizin- und Pharma-Industrie — ist
das Haupttatigkeitsfeld des Unterneh-
mens Harro Hofliger.

www.hoeflinger.com

ziert. Auf diese Weise stellt das Bildverarbeitungs-
System sicher, dass die Positionen der zehn
Tuben innerhalb der erforderlichen Genauigkeit
von weniger als zwei Grad bleiben. Die einge-
setzten Genie-Kameras waren in der Lage, die
bendtigte Bildrate von ca. 110 Bildern/s bei einer
vorgegebenen Aufldsung des Objektfeldes von
1.024 x 768 Pixel zu liefern. ,Da nur ein Teil des
Bildes zur Ausrichtung der Tuben nétig war, konn-
ten wir die Kameras im Partial Scan-Modus be-

MESSESPECIAL: VISION

treiben. So war es moglich, die Bildrate nochmals
zu steigern”, berichtet Manfred Hild. Insgesamt
bewaltigt die Anlage auf diese Weise mehr als 220
Tuben pro Minute und zeigt damit die geforderte
Leistung fur eine kosteneffiziente Produktion. Mit
der Auswahl geeigneter Kameras waren aber bei
Weitem noch nicht alle Fragestellungen beant-
wortet. Aufgrund der Anlagen-Konzeption fur den
Reinraum musste die komplette Hardware fur die
Bildverarbeitung innerhalb der Maschine in einem
eigens von Harro Héfliger entwickelten Gehéduse
untergebracht werden. Dieses Gehause ist nach
GMP-Gesichtspunkten  (Good  Manufacturing
Practise) konstruiert und verfligt Uber eine Ober-
flache mit Spezialbeschichtung, sodass es leicht
gereinigt werden kann.

Da die Montage der Kameras, der Objektive und
der Beleuchtungen wegen der Reinigungsanfor-
derungen in diesem Geh&use unter einer Glas-
scheibe erforderlich war, musste der Einbauwin-
kel der Kameras so gewahit werden, dass die
Lichtreflexe der Beleuchtungen nicht in die Ka-
meras fallen. Fir die Kameras stand zudem
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nur sehr wenig Platz im Gehause zur Verflgung.
L,Diese Situation konnten wir mit 90° Winkelkdp-
fen I6sen, die uns unser Bildverarbeitungs-Partner
STEMMER IMAGING flr die eingesetzten Genie-
Kameras empfohlen hat", erlautert Hild.

Ebenfalls problematisch war, dass eine komplette
Abschirmung der Anlage gegen Fremdlicht nicht
maoglich war und dass schwenkbare Werkzeuge
der Maschine in das Blickfeld der Kameras ragen.
,Diese chromglanzenden, bewegten Teile erzeu-
gen alle mdglichen stérenden Reflektionen. Wir
konnten das aber per Software durch eine Kom-
bination von Kantenfinder- und Histogramm-Tools
|6sen”, beschreibt Manfred Hild den hier gefunde-
nen Ansatz. Eine weitere Schwierigkeit bestand
zudem darin, die Ré&nder der weien, halbtrans-
parenten Tuben sowie die Druckmarken auf den
Tuben vor den in der Maschine vorliegenden Hin-
tergriinden aus silbernem Stahl oder Glastlren zu
erkennen. Auch hier konnte STEMMER IMAGING
eine Losung bieten, wie Hild erléutert: ,Bei den

In jeder der beiden Funktionstuben-Ab-
flllanlagen von Harro Hofliger kommen
finf Kameras vom Typ Dalsa Genie-
HM1024 von Teledyne DALSA zum Ein-
satz, die jeweils mit einer HF35HA Optik
von Fujinon sowie zwei balkenférmigen,
blauen LDL2-146 x 30 Beleuchtungen
von CCS kombiniert sind. Die Daten-
Ubertragung zu den beiden Quad-Core-
Auswerterechnern mit Cognex Vision
Pro-Software erfolgt Uber GigE-Kabel.
Die eingesetzten Beleuchtungen, Opti-
ken, Kameras und Kabel bezog Harro
Hofliger nach internen Tests allesamt
Uber STEMMER IMAGING.

Tests im Zuge der Anlagenkonzeption hat sich
gezeigt, dass LED-Beleuchtungen, mit Wellen-
l&ngen im blauen Spektrum, den besten Kontrast
zwischen Tubus und Druckmarke sowie der Tu-
benkante zum Hintergrund erzeugen.”

Bildverarbeitung als Schliisselelement

Die gemeinsam mit STEMMER IMAGING realisier-
te Ausrichtstation sieht Hild als absolute Schltis-
selstelle der Maschine an: ,Die korrekte Drehlage
der Tuben vor der Beflllung und die Steigerung
des Tuben-Durchsatzes waren dem Kunden
sehr wichtig. Diese Anforderungen konnten wir
nur mithilfe eines geeigneten Bildverarbeitungs-
Systems erflillen.” Diese Aussage l&sst sich nach
Hilds Worten auch generalisieren: ,Die Pharmazie
besteht Uber alle Bereiche hinweg, vom Pflaster
bis zur Kapsel, auf eine 100-Prozent-Kontrolle ih-
rer Produkte. Aus diesem Grund gibt es in dieser
Industrie praktisch keine Maschine mehr ohne
komplexe Bildverarbeitung.”

Diese Situation sei auch ein Grund daflr, dass
Harro Hofliger, im Gegensatz zu anderen Playern
der Branche, Spezialisten fur das Thema Bild-
verarbeitung im eigenen Hause habe. ,Wir be-
trachten diese Technologie als zentrales Thema
unserer Arbeit und kédnnen unseren Kunden einen
umfassenderen und deutlich schnelleren Service
bieten, wenn wir selbst Uber das entsprechende
Know-how verflgen®, erlautert Hild. Bei den vielen
Maschinen, die sein Unternehmen pro Jahr reali-
siere, sei das der deutlich effizientere Weg, ist er
Uberzeugt.

Trotz — oder gerade wegen der vorhandenen
Bildverarbeitungs-Kompetenz im eigenen Unter-
nehmen verlasst sich das Team von Manfred Hild
auf einen starken Lieferanten fUr die bendtigten
Bildverarbeitungs-Komponenten. Hild hat dabei
aus seiner Sicht schon seit einiger Zeit den geeig-
neten Partner gefunden: ,STEMMER IMAGING
ist in Sachen Bildverarbeitungs-Technologie be-

Vor der
Befullung werden
die Tuben mit einer
Genauigkeit von
weniger als 2° in eine
vorgegebene Drehla-
ge gebracht.

Bei abgenom-
menem Gehause-
deckel sind die finf
mit Winkelkdpfen
ausgestatteten Dalsa
Genie-Kameras mit
ihren Objektiven
sowie die beiden
LED-Leuchtfelder gut
erkennbar.

reits seit vielen Jahren Lieferant fur Harro Hofli-
ger. Ich schétze dabei vor allem die Consulting-
Leistungen des Unternehmens bei der Auswahl
der optimalen Komponenten flr die jeweilige
Anwendung. Das hat uns schon oft viel Zeit ge-
spart®, betont Hild. Hella Gillig ist bei STEMMER
IMAGING die vertriebliche Ansprechpartnerin fUr
viele der bereits realisierten Projekte. Sie ermittelt
mit ihren auf bestimmte Fachgebiete speziali-
sierten Kollegen die geeigneten Komponenten
und fdhrt auch die nétigen Tests im hauseigenen
Labor durch. ,So kénnen wir stets die breiten
Mbglichkeiten unseres Bestandes einsetzen und
dabei auf die neuesten Entwicklungen unserer
Lieferanten zurlickgreifen®, so Gillig. Ein eigenes
Bildverarbeitungs-Labor mit einer vergleichbar
umfangreichen und aktuellen Ausstattung kénne
sich kaum ein Kunde leisten — und auch Manfred
Hild weil3 dieses Angebot zu schatzen: ,Dass ich
mit meinen Kunden einfach zu STEMMER IMA-
GING gehen und dort schon im Vorfeld Ideen aus-
testen kann, ist ein toller Service.“ Er nennt einen
weiteren Grund fUr die Zusammenarbeit mit den
Puchheimer Technologie-Lieferanten: ,Es zahit
zur Strategie von Harro Hofliger, Bildverarbei-
tungs-Komponenten aus einer Hand zu beziehen
und dabei auf Produkte zu vertrauen, die weltweit
verfUgbar sind. Die Anlagen, die wir fir unsere
Kunden bauen, sind rund um den Globus im Ein-
satz. FUr uns ist es daher sehr wichtig, dass alle
eingesetzten Komponenten im Notfall auch inter-
national schnell ersetzt werden kénnen.“ Da man
sowohl bei Harro Hofliger als auch bei STEMMER
IMAGING, soweit mdglich, mit Standardkompo-
nenten arbeitet, kann der neue Eigentlmer der
Funktionstuben-Abflllanlage sicher sein, dass
ihm die Instandhaltung der Anlage keine Proble-
me bereiten wird.

STEMMER IMAGING GmbH
GutenbergstraBe 9 — 13, D-82178 Puchheim
Tel. +49 89-80902-0
www.stemmer-imaging.de
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DER ZIELKONFLIKT DER MASCHINENHERSTELLER
|

UnumstdBlich: Die Kundenanforderungen
— Mehr Funktionalitat

— Mehr Produktivitat

— Weniger Energieverbrauch

— Weniger Platzbedarf

— Geringere Investitionskosten

— Minimierter Wartungsaufwand
UnumstaBlich: Die Vorschriften

— Maschinenrichtlinien

— IEC 61508

UnumstdBlich: Die Wetthewerbhshedingungen
— Entwicklungszeitverkiirzung

— Verfligbarkeitsdruck

-

Uniibersehbar: Die Losung

Es gibt ein System, mit dem Maschinen zugleich flexibler,
produktiver, effizienter, kleiner und einfacher werden kdnnen.
openSAFETY als voll integriertes Sicherheitssystem mit
intelligenten Antriebs-Sicherheitsfunktionen erméglicht bei
gleichzeitig erhohter Arbeitssicherheit die Steigerung von
Maschineneffizienz und -produktivitat.

B Sicher schneller entwickelt, zertifiziert und hergestellt
B Schneller maschinenrichtlinienkonform

B Sicher unabhangig von der verwendeten Steuerungstechnik

ZukunftsSICHER mit openSAFETY!



POWERLINK-OFFICE der EPSG
Schaperstrae 18

10719 Berlin - Germany

Fon: +49.30.8508 85 -29
Fax: +49.30.8508 85 - 86
E-Mail: info@open-safety.org
www.open-safety.org

WIE KANN ICH MEINEN WETTBEWERB SICHER AUSBREMSEN?

10 x schneller.

Schon in der Fahrschule lernten wir: Anhalteweg = Reaktionsweg +
Bremsweg. Den Bremsweg bestimmt die Physik, den Reaktionsweg
die Elektronik.

openSAFETY iiberwacht zeitnah Motoren und Sicherheitseinrich-
tungen und reduziert dadurch die Fehlerreaktionszeiten gegentiber
gangigen Sicherheitsschaltungen um den Faktor 10. openSAFETY
beginnt friiher zu bremsen als andere Sicherheitssysteme.

Wer schneller anhalten kann, darf schneller fahren. Wer weniger
Anhalteweg braucht, kann kleiner bauen. Und wer mechanische
Komponenten fiir eine geringere Aufprallenergie auslegen kann,
darf leichter konstruieren.

Wer gepriifte Sicherheit integriert,
ist schneller auf dem Markt.

openSAFETY braucht keine Direktverdrahtung, es fahrt auf dem
Feldbus mit und ist, in Antriebsgeraten integriert, mit den Motoren
direkt verbunden.

Das spart Zeit in der Elektroplanung und beschleunigt die Entwick-
lung von Optionen und Varianten im modularen Maschinenbau.

openSAFETY wird nicht hart verdrahtet, sondern in Software vernetzt
und virtuell getestet. Das spart langwierige Prototypentests in der
Entwicklung und verbessert die Verfiigbarkeit in der Produktion
durch Wegfall der Verkabelung.

openSAFETY ist als einziges integriertes Safety-System ungebun-
den. Am meisten bringt es in Verbindung mit Ethernet-basierten
Industrienetzwerken, seine Funktion erfiillt es aber auf allen géngi-
gen Plattformen. Das erspart Mehrfachentwicklungen fiir Markte
mit unterschiedlichen Steuerungs-Préferenzen.

openSAFETY ist fiir Hardware, Protokoll und sichere Funktionen
nach IEC TUV-zertifiziert. Das spart Zeit und Arger beim Zertifi-
zierungsvorgang fiir die Gesamtmaschine.

Wer richtig reagiert, ist schneller wieder produktiv.

openSAFETY kann mehr als nur bei Gefahr eine Vollbremsung
hinlegen. Es stellt neben digitalen auch analoge Eingénge und die
direkte Motoriiberwachung per safeMC zur Verfiigung.

Als einziges netzwerkgéngiges, zertifiziertes Sicherheitssystem
bietet openSAFETY die gesamte Palette smarter, sicherer
Reaktionen weit (iber das verbreitete STO (Safe Torque Off) hinaus.

openSAFETY gestattet damit differenzierte Reaktionen auf unter-
schiedliche Bedrohungen. Sodass das Bremsen zum Schutz des
Menschen nicht zur Zerstorung von Sachwerten wie Werkzeugen
und Maschinenteilen fiihrt. Und nach Beseitigung der Gefahr rasch
wieder produktiver Normalbetrieb herrscht. Ebenso wie nach einem
Komponententausch, der keinen Konfigurationsaufwand auslost.

openSAFETY: SICHER schneller!

open 1 Wi

SAFETY
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Bilderfassung in Hochgeschwindigkeit

Die neue industrielle Farbzeilenkamera allPIXA von Chromasens
bietet die neueste Generation an Bildverarbeitungstechnologien
und Kamera-Elektronik. Damit konnte die Zeilenfrequenz im Ver-
gleich zum Vorgangermodell um den Faktor 2,5 auf bislang nicht
erreichte 96 kHz erhéht werden.

Die Grundlage fur die Bilderfassung bilden moderne tri-lineare CCD-Farb-
zeilensensoren mit einer PixelgréBe von 10 um. Komplett neu konzipiert
wurde die Plattform flr die elektronische Bildverarbeitung. Sie basiert auf
neuester Chiptechnologie des Anbieters integrierter, programmierbarer
Logik-ICs, sogenannter FPGAs (Field Programmable Gate Arrays), der
US-Firma Xilinx.

Die Farbzeilenkamera ist in vier Auflésungen von 1.024, 2.048, 4.096
und 7.300 Pixel erhaltlich. Deutlich erhdht wurde die Auflésung der A/D-
Wandlung je Farbkanal. Betragt sie bei ALEOS noch 10 Bit, wird bei
allPIXA jeder Farbkanal mit 14 Bit Auflésung gewandelt. Durch Einsatz
modernster Halbleitertechnologien konnte so die Zeilenfrequenz auf 96
kHz erhoht werden.

Dateniibertragung in Echtzeit

Um die so generierte Datenmenge in Echtzeit zu Ubertragen, wurde allPI-
XA mit einer Cameralink-Medium-Schnittstelle ausgestattet, die maxima-
le Transferraten von 450 MByte/s erméglicht. Zu Uberprifende Objekte
kénnen somit entweder unter Beibehaltung der bisherigen Bildqualitat
deutlich schneller, oder bei gleichbleibender Geschwindigkeit mit hdhe-
rer Detailtreue inspiziert werden. Geschwindigkeit und Leistungsféhig-

allPIXA wurde mit einer Cameralink-Medium-Schnittstelle ausgestattet,
die maximale Transferraten von 450 MByte/s ermdglicht.

keit in Kombination mit Kosteneinsparungen erdffnen Anwendern neue
Einsatzbereiche. ,In Anwendungsféllen, in denen in der Vergangenheit
zwei handelstbliche 4K-Farbzeilenkameras parallel betrieben werden
mussten, kénnen diese oftmals durch ein allPIXA-System ersetzt wer-
den, was deutliche Einsparungen bei den Betriebs- und Wartungskos-
ten zur Folge hat”, erlautert Markus Schnitzlein, GeschaftsfUhrer der
Chromasens GmbH.

www.chromasens.de
Halle 6, Stand B 18

High-Speed CMOS Kamera mit DR-Technologie

CMOS Kameras haben sich aufgrund ihrer sehr hohen Bildraten
auf dem Gebiet der Hochgeschwindigkeitsbildaufnahme und Ana-
lyse durchgesetzt. Bisher wurden CMOS High-Speed Kameras
als kompakte Kamerakdépfe mit internem Bildspeicher oder als
abgesetzte Kamerakdpfe mit CameraLink Full Interface und Bil-
derfassungskarten mit groBem Bildspeicher implementiert.

Fir die Anwendungsbereiche Bewegungsanalyse (Fragestellungen
der Bionik, Sportmedizin, Biomechanik) und fur die Analyse von Pro-
zessstérungen (Bruch von Werkzeugen, Stérungen in Handlingsys-
temen, Stérungen in Verpackungsmaschinen) hat Photonfocus die

Die High-
Speed CMOS
Kamera DR1-
D1312-200-
GB-8 wird von
Photonfocus
auf der VISION
présentiert.

Double-Rate (DR) Kameratechnologie entwickelt, die ganz auf der
Standardimplementierung des GigE Interfaces und den Standardsoft-
wareprotokollen GenlCam und GigEVision aufsetzt, aber annéhernd
die doppelte Bandbreite zur Verflgung stellt. So kdnnen Standard-
tools und Standardbibliotheken der industriellen Bildverarbeitung fur
die Realisierung von High-Speed Bilderfassungssystemen genutzt
werden. Der Aufbau von Mehrkamerasystemen kann problemlos re-
alisiert werden, weil die Nachteile von Systemen, die auf Kameras mit
Link Aggregation aufbauen, von vornherein vermieden werden. Zudem
werden dem Anwender Bildraten von Uber 577 fps @ VGA Auflésung
und 204 fps @ 960 x 960 Pixel zur Verfigung gestellt. Die fir die Ap-
plikationen wichtigen Schallmauern 500 fps bei VGA Auflésung sowie
200 fps bei Megapixelauflésung werden durchbrochen. Die DR-Kame-
ratechnologie ist laut Photonfocus 25 % schneller als herkémmliche
Cameralink Base Kameras und ganze 100 % schneller als Standard-
GigE Kameras.

Ein weiterer Vorteil der eingesetzten Modulationstechnik ist die format-
getreue Abspeicherung der Bilddaten. Der Speicherbedarf fur Bildse-
quenzen wird nahezu halbiert, was zusammen mit der formatgetreuen
Abspeicherung schnelle Suchlaufe in den Sequenzen ermdglicht.

www.photonfocus.com
Halle 4, Stand C 71
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Erweiterte Produktpalette von AVT

Allied Vision Technologies prasentiert eine neue Kameraserie fir
den Betrieb im AuBenbereich, neue Modelle mit der Superaufl6-
sung von 29 Megapixel sowie High-Speed, Infrarot- und gekiihlte
CCD-Kameras auf der VISION, der Leitmesse fiir die industrielle
Bildverarbeitung.

Durch die Akquisition des deutschen Kameraherstellers VDS VosskUhler
prasentiert Allied Vision Technologies ein deutlich erweitertes Kamera-
und Technologieportfolio. Zu den Highlights gehort die Bonito, ein neues
High-Speed-Kameramodell mit einem 4 Megapixel CMOS-Sensor und
Camera Link Interface, das bei voller Auflésung bis zu 380 fps (frames
per second) liefert. Auf der VISION feiert auch die Prosilica GX6600 Pre-
miere. Das neue Top-Modell der Prosilica GX-Familie ist mit neuem Ko-
dak KAI-29050 Quad-Tap-Sensor ausgestattet. Dieser hochauflésende
Sensor (29 Megapixel) liefert eine besonders hohe Bildqualitat und Emp-
findlichkeit bei geringem Rauschen.

Neu ist auch die Prosilica GX2750 — mit 6 Megapixel Auflésung durch
den neuen Sony ICX694 CCD-Sensor. Dank EXview HAD CCD Il Tech-
nologie bietet dieser Sensor eine besonders hohe Empfindlichkeit und
Bildqualitét. Die Prosilica GX2750 liefert dank ihres GigE LAG Interface
bemerkenswerte 19 fps bei voller Auflésung. Ebenfalls neu in der AVT-
Familie sind NIR/SWIR und LWIR Infrarotkameras. Die vier Modelle der
Kamerafamilien Goldeye (Nah-infrarot) und Pearleye (Langwelleninfrarot)
machen das fUr ein menschliches Auge Unsichtbare sichtbar, wovon
sich Messebesucher am AVT-Stand Uberzeugen kénnen. So kann man

MESSESPECIAL: VISION

Das High-Speed-Kameramodell Bonito ist eines der
VISION-Messe-Highlights von AVT.

etwa mit Infrarotkameras durch bestimmte Materialien hindurchsehen
oder ein Warmebild eines Objekts erstellen. Flr Applikationen, die eine
besonders hohe Bildqualitat erfordern, ergénzen die gekihiten CCD-Ka-
meras der Bigeye Familie die AVT-Palette. Mit einer eingebauten Peltier-
KUhlung wird der Sensor aktiv gekuhlt und das Rauschen entsprechend
minimiert.

www.alliedvisiontec.com
Halle 4, Stand D 33

& Leuze electronic

the sensor people

HELLSEHERIN.

Die neue Generation von Smart Kameras der Baureihe LSIS 400i ist im wahrsten Sinne des Wortes ein «Highlight» in unserem Sortiment. Mit ihrer
extrem lichtstarken Objektbeleuchtung kann die Kamera ihr Bildfeld sehr homogen ausleuchten und so auch anspruchsvolle Erkennungsaufgaben
problemlos meistern. Die motorische Fokusverstellung und die einfache Bedienung per webConfig-Tool machen die Handhabung des Systems so
einfach, dass auch bei der Bedienung keiner im Dunkeln steht. SCHMACHTL - Weil Systemwissen entscheidet.

NN

A-4020 Linz, PummererstraBe 36 Tel.: (0732) 7646-0, Fax.: (0732) 785036

SCHMACHTL

E-Mail: office.linz@schmachtl.at www.schmachtl.at
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Viel Leistung pro Watt und Volumen

mvBIlueLYNX-X ist die neue intelligente Ka-
meralésung von MATRIX VISION, die mit ma-
ximal 5 Watt unter Volllast auskommt. Auf der
Messe VISION stellt das Unternehmen die
neue Innovation vor.

Die Reduzierung des Stromverbrauchs und
der GroBe bei gleichzeitig steigender Leistung
sind die drei bekanntesten Ansatze, um um-
weltfreundlicher im Bereich der Automation zu
werden. Vor allem bei der Entwicklung von Au-
tomationslésungen wie inteligente Kameras
oder smarte Vision-Sensoren, die eine hohe Re-
chenleistung voraussetzen, gibt es bei der Wahl
des Prozessorkonzepts Einsparmdglichkeiten.
Das groBte Einsparpotenzial sollen die ARM-
Prozessoren haben, da sie nicht nur weniger
Strom verbrauchen, sondern auch kleiner in ihrer
BaugroBe sind.

MATRIX VISIONs neue, intelligente Kameral6-
sung mvBIluelYNX-X setzt aus diesem Grund
auf die OMAP™3-Prozessorserie von Texas Ins-
truments. Diese Prozessoren besitzen einen leis-

tungsfahigen ARM-Cortex-A8 Kern und bieten
eine effiziente Leistung bis zu einem Gigahertz,
plus zusatzlichem, separatem DSP. Zwar errei-
chen Atom™-Prozessoren hier hdhere Prozes-
sortakte, allerdings mit einem erheblich hdheren
Leistungsverbrauch: Wahrend Atom™-Systeme
typischerweise bis zu 15 Watt verbrauchen,
kommt die mvBlueLYNX-X mit max. 5 Watt unter
Volllast aus. Der Einsatz des ARM-Prozessors

ermdglicht eine kleine BaugréBe — 85 x 55 x 35
mm ohne Objektiv. OEMs und Systemintegra-
toren profitieren auch von den umfangreichen
Schnittstellen. Die Kameraserie besitzt 100 Mbit
LAN, zwei USB 2.0 Schnittstellen, RS-232, di-
gitale Ein- und Ausgéange, Display-Ausgang so-
wie eine MicroSD-Kartenschnittstelle. Auch die
hochwertigen Global Shutter CMOS-Sensoren
bietet fur jede Applikation die passende Ldsung
von WVGA bis SXGA. Als Objektivhalter ist S-
Mount Standard. C- und CS-Mount Objektivhal-
ter sind als Option erhaltlich — ebenso eine inte-
grierte Beleuchtung. Varianten mit IP65 stehen
ebenfalls zur Verfigung.

Ein .NET kompatibles MONO-Interface erlaubt
die komfortable Entwicklung von Software.
MONO ermbglicht es, plattformibergreifend
.NET basierte Applikationen zu entwickeln und
diese dann auf dem mvBIlueLYNX-X ohne weite-
re Ubersetzung zu verwenden.

www.matrix-vision.de
Halle 4, Stand B 31

Superschnelle USB 3.0 Kamerafamilie

Die IDS Imaging Development Systems
GmbH stellt laut eigenen Angaben auf der
Vision 2011 die weltweit kleinste USB 3.0
Industriekamera vor und setzt mit der uEye
USB 3.0 Kamera neue Trends im Industrie-
kamera-Markt.

Das 29 x 29 x 29 mm kleine Kameragehause ist
nicht nur sehr kompakt, sondern aufgrund des
Magnesiumgehéuses auch auBerst leicht und

robust. Neben Trigger und Blitz gibt es noch
zwei universelle GPIOs (General Purpose 1/0).
Diese koénnen zu einer seriellen Schnittstelle
(RS232) gewandelt werden, um beispielswei-
se die Peripherie anzusteuern. Dank des ver-
schraubbaren Mini USB 3.0 Verbinders ist die
Kamera auch flr raue Industrieanwendungen
geeignet.

Helligkeitskorrekturen sind mittels 12 Bit Loo-
kup-Tabelle und Hardware-Gamma spielend

Innovation aus dem Hause IDS: superschnelle

und ultra-kompakte USB 3.0 Kamerafamilie.

einfach zu realisieren. 12 Bit Farbtiefe bietet
zudem eine um Faktor 16 héhere Detailgenau-
igkeit, verglichen mit den bisher Ublichen 8 Bit.
Die Vorverarbeitung der Daten erfolgt in der
Kamera und spart somit noch Rechnerleistung.
Das IDS Softwarepaket (fur Windows und Linux
mit 32/64 Bit Treibern, Demoprogrammen und
Source-Codes in C++, C# und VB) unterstltzt
auch die geplante uEye USB 3.0 CP Kamerafa-
milie. Ein Mischbetrieb aus USB 2.0, USB 3.0
und GigE Kameras ist somit problemlos mdg-
lich.

Die neue USB 3.0 Schnittstelle, auch Super-
Speed USB genannt, bietet einen bedeutenden
Vorteil: eine nahezu 10-fach hohere Datenra-
te mit bis zu 400 MByte/s im Vergleich zu 40
MByte/s bei USB 2.0 bzw. 100 MByte/s bei
GigE. Sie ermdglicht somit auch die einfache
und stabile Realisierung von Mehrkamerasys-
temen. USB 3.0 ist zudem abwartskompatibel,
sodass auch bestehende USB 2.0 Systeme
weiterverwendet werden kénnen. Zur Einfuh-
rung der USB 3.0 uEye CP Kameraserie sind
drei Sensoren in Auflésungen von VGA bis zu
funf Megapixel geplant.

www.ids-imaging.de
Halle 4, Stand C 53
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Laserlinien mit hochster Homogenitat

Linienlaser erzeugen Linien und Projektio-
nen mit einer Uniformitat von durchschnitt-
lich +/- 25 Prozent. Fir viele Anwendungen
reicht das aus. Was ist aber, wenn die An-
forderungen héher sind — wenn +/- 1 Pro-
zent gerade gut genug sind?

Viele Laser stammen heute sozusagen von der
~Stange” und werden in Massen kostengiins-

Laser flr die Bildverarbeitung.

Pakete fiir Warmebildkameras

Damit Anwender mit der neuesten Software
arbeiten und ihre Warmebildkamera an alle
moglichen Gegebenheiten anpassen kon-
nen, bietet FLIR Systems Komplettpakete
flr seine Warmebildkameras T335, T365 und
T425 an.

Eine komplette Warmebildidsung ist mehr als
nur eine Wéarmebildkamera. Anwender missen
in der Lage sein, umfassende Berichte zu erzeu-
gen, um sie Kunden oder dem Management
vorzulegen. Darum ist eine gute und einfach zu
benutzende Software wichtig. Je nach Messsi-
tuation vor Ort kann ein Tele- oder Weitwinkelob-
jektiv erforderlich sein. FLIR Systems betrachtet
es daher als seine Aufgabe, nicht nur die besten
Warmebildkameras auf dem Markt zu produzie-
ren, sondern dem Kunden eine echte Ldsung fur
seine Messaufgabe zur Verfligung zu stellen —
und das in einem Komplettpaket.

Die FLIR Warmebildkameras T335, T365 und
T425 bieten eine ausgezeichnete Bildqualitat
und ein ergonomisches Design. Je nach Modell
besitzen diese Kameras zahlreiche Funktionen,
mit denen ein Anwender fundierte Inspektionen
im industriellen Bereich durchfiihren kann. Die
Extech Stromzange EX845 ist im Lieferumfang

tig produziert. Auf der einen Seite werden die
Laser und auf der anderen die Linsen gekauft
und im Gehduse fertig montiert — es findet
keine besondere Selektion oder Bearbeitung
der Komponenten statt. Die erzielbare Ho-
mogenitét in den projizierten Linien schwankt
daher stark. Viele Hersteller verzichten ganz
auf das Schleifen der Optik und kaufen die
Linsen fertig ein. Gerade das Know-how des
Schleifens erméglicht aber eine Kompensati-
on unterschiedlicher Divergenzen der Laser,
denn erst dadurch werden Homogenitéten
von +/- 1 Prozent erreicht. Linien mit hdchster
Homogenitat und Projektionen mit groBtmog-
licher Uniformitat in der Intensitat zu erzeugen,
war das Ziel der Entwicklung von Laser 2000.
Mittels der optischen Kompensation der dif-
ferierenden Divergenzen der Laserdioden sind
die neuen Laser von Laser 2000 nach eigenen
Angaben in der Lage, diesem Anspruch ge-
recht zu werden.

www.laser2000.de
Halle 4, Stand C 11

Die T425-Wéarmebildkamera ist eine, die
von FLIR Systems im Paket mit Software
und Wechselobjektiven angeboten wird.

der Pakete enthalten. AuBerdem sind alle Mo-
delle mit MeterLink und WiFi ausgestattet. Dank
MeterLink lasst sich die Warmebildkamera via
Bluetooth mit einer Extech Stromzange EX845
verbinden. Die von der Stromzange erfassten
Werte werden drahtlos an die FLIR Wéarmebild-
kameras Ubertragen. Das reduziert das Fehler-
risiko und spart Zeit bei der Berichterstellung.
Mittels WiFi-Schnittstelle kdnnen Bilder drahtlos
auf ein iPhone oder iPad Ubertragen werden. Mit
diesen Aktionspaketen mochte FLIR Systems
professionellen Anwendern komplette Warme-
bildidsungen bieten.

www.flircom
Halle 4, Stand A 55
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Jetter

Uberraschend einfach

Leistung
steigern

 AGRI
TECHNICA

Mobile Automation
von Jetter.

GroRtmogliche Zuverlassigkeit und
hochste Kompatibilitdt in der mobilen
Technik! All das garantieren die
innovativen L6sungen von Jetter.

Denn alle Komponenten, wie Terminals,
Controller und Peripheriemodule,
werden mit derselben Software und
derselben Sprache programmiert und
sind untereinander vernetzbar.

Lassen Sie sich tUberraschen.
Unter www.jetter.de

Jetter AG - GréterstraRe 2 - 71642 Ludwigsburg
Tel: 07141 2550-0 - info@jetter.de

PS/IPC DRIVES/
&l Halle 7| Stand 106
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Bis zu vier Megapixel Auflésung und 340 Bilder/s

Basler hat mit der Serienproduktion
von weiteren Flachenkameras aus der
ace Serie begonnen - den Modellen
acA2000-340km/kc und acA2040-180km/
kc. Diese Basler ace Kameras (Area Scan
Cameras) verwenden den CMV2000 und
den CMV4000 Sensor von CMOSIS mit sl
zwei bzw. vier Megapixel Auflésung.
Das 2-MP-Modell liefert 340 Bilder/s, das
Modell mit 4 MP erreicht 180 Bilder/s.

Beide Kameras verfligen Uber eine Camera-
Link-Schnittstelle. Die Sensoren laufen mit
Progressive Scan und verwenden einen Glo-

ace-Kameras bieten eine besondere
Kombination aus hoher Bildqualitat
sowie Geschwindigkeit und kleinem

CMOS-Sensoren. Durch die auBergewdhn-
lich hohe Quantenausbeute ist die Kamera
laut Hersteller besonders lichtempfindlich
und weist geringe Werte fur Dark Noise
sowie einen hohen Dynamik-Bereich auf,
der normalerweise typisch fur hochwertige
CCD-Sensoren ist. Mit diesen Eigenschaf-
ten koénnen Basler ace CMOSIS-Kameras
sogar Kameras mit Standard-CCD-Sen-
soren und einen Formfaktor von 29 x 29
mm ersetzen. Gleichzeitig Ubertreffen sie
.. diese hinsichtlich der Geschwindigkeit.
Kameragehéuse.

www.baslerweb.com
Halle 4, Stand B 59

bal Shutter fir prazise Bilder und ein weni-
ger komplexes Systemlayout, im Vergleich
zu Rolling Shutter. Das mit 29 x 29 x 43,5
mm sehr kompakte Geh&use und das ge-
ringe Gesamtgewicht von weniger als 90 g
ermdglichen es, kleinere Systeme zu bauen

versorgung Uber Power over Camera Link
(PoCL) ist nur ein Kabel pro Kamera nétig.

Die nach EMVA 1288 Standard ermittelten
Messdaten zeigen eine Bildqualitat, die trotz
des kompakten Gehaduses in vielen Punk-

und die Kameras auch bei beengten Platz-
verhéltnissen einzusetzen. Dank der Strom-

ten vergleichbar ist mit Standard-CCDs

und deutlich besser ist als bei bisherigen

Der Stoff aus dem kundenspezifische Kameras sind

Kappa zahlt unter den Kameraherstellern zu den wenigen mit
speziellem Know-how fur die Entwicklung besonders wider-
standsfahiger Kameras. Dariber hinaus zeichnen sich die Ka-
meras von Kappa durch hohe Integrationsfahigkeit, Gberdurch-
schnittliche Einsatzdauer und auBerordentliche Signal-Qualitat
aus. Mit der neuen Kamera-Plattform CMOS kann das Unter-
nehmen ein weiteres Highlight bieten, denn diese kommt véllig
ohne PC aus.

Eine weitere besondere Starke von Kappa ist es, ihre Kompetenz
in der industriellen Produktion mit der Fahigkeit zu verbinden, einen
spezifischen Anwendungskontext zu verstehen, hierfir gemeinsam

mit dem Kunden die beste Kamera-Ldsung zu entwickeln und diese
zuverlassig, effizient und qualitatsgesichert zu fertigen — egal ob die
Stlickzahl bei 20 oder bei 2.000 liegt.

Voll funktionstiichtig ohne PC

Die neue CMOS Kamera-Plattform von Kappa braucht keinen PC
mehr, denn der Prozessor und ein Embedded Linux Betriebssystem
sind direkt an Bord der Kamera-Plattform integriert. So kommen die
Bilddaten per DVI/HDMI direkt zum Monitor oder per Snapshot auf
die Speicherkarte.

Zusammen mit vielen weiteren Extras wie High Definition, Live
Streams, bis 5 Megapixel, max. 20 Fps, Webserver und Ftp-Zugang
lassen die Kameras zum wahren Erlebnis werden. Dem nicht ge-
nug, bietet CMOS eine enorme Schnittstellenvielfalt mit Fast Ethernet
(RJ45), USB (2.0), HDMI (DVI), SVIDEO (Y/C), Infrarot und Keypad.

Unendlich ist die Welt der Daten

Die Streams oder Standbilder sind nahezu unbegrenzt skalier- und
komprimierbar. Die En-/Decodierung basiert auf H264 (max. 16
MBit/s), MPEG2, JPEG und MJPEG. Umfangreiche Kameraein-
stellungen sowie smarte Bildverarbeitungsfeatures gehdren zum
Funktionsumfang, selbst Gesichts- und Bewegungserkennung sind
implementierbar. Kappa adressiert viele Einsatzfelder— die neue Ka-
mera-Plattform CMOS erflllt alle Winsche.

www.kappa.de
Halle 4, Stand D 01
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Add Vision To Your Products

Gerdte- und Anlagenbauer stehen bei der Entwicklung neuer Produkte oft vor der Herausforderung, Bildverarbeitung
in ihr System zu integrieren. Nicht nur bei komplexen Produkten kann sich dieser Prozess als schwierige Aufgabe
herausstellen. Dies liegt beispielsweise daran, dass einzelne Standardkomponenten aus Kompatibilitdtsgriinden nicht
zusammenpassen oder aber die technischen Anforderungen nicht zu 100 Prozent erflillt werden.

Viele Hersteller verlangen nach Vision-Systemen, die mdglichst hohe
Performance und flexible Ubertragungsschnittstellen in einer kompakten
Bauform vereinen, gleichzeitig einen geringen Energieverbrauch aufwei-
sen, unkompliziert zu implementieren sind und dazu noch konkurrenzfa-
hige Preise bieten. Allein die Auswahl der Komponenten, die all diesen
Anforderungen gentigen, kann sich in der Praxis als kompliziert gestalten
— von der Konfiguration und Integration in das System ganz zu schwei-
gen. Auf der anderen Seite scheitert es oftmals auch daran, dass im Un-
ternehmen die internen Ressourcen oder das Know-how fur die Umset-
zung fehlen.

Ein flexibles, auf individuelle Anforderungen abgestimm-
tes Design-Konzept kann Systementwickler dabei
unterstlitzen, die Vision-Komponente in das
Produkt zu integrieren. Der Umfang der Un-
terstitzung ist dabei frei definierbar und
kann eine Beratungsdienstleistung, in
Verbindung mit der Belieferung von
einer oder mehreren Komponenten
sein, oder aber die Entwicklung
des gesamten Systems beinhalten.

Zusammen mit seinem Partner,
dem israelischen Unternehmen
Imaging Diagnostics bietet Maxx-
Vision dieses sogenannte Selective
Outsourcing an und ermdglicht es so
der Entwicklungsabteilung im Unter-
nehmen, sich ganz auf die Ubrigen Be-
reiche des Produktes zur konzentrieren.

Auf diese Weise lassen sich innerhalb sehr
kurzer Zeit Prototypen bzw. serienreife Produkte
auf den Markt bringen — unabhangig von Branche
oder Anwendung.Beispielsweise wurde im Rahmen eines

solchen Projektes eine Vision-Lésung fUr ein Matrizen- und Sieb-
druckgerét realisiert: Bei der Bestlickung von elektronischen Leiterplat-
ten kommen vorwiegend SMT-Bauteile zum Einsatz, die eine Maschine
mittels Loétpaste auf dem Board fixiert. Um eine einwandfreie Funktion
der Leiterplatten sicherzustellen, gilt es, die Lotpaste prézise auszurich-
ten und genau zu dosieren. Uber ein in einem Matrizen- und Siebdruck-
gerét eingebautes Kamerasystem konnte eine komplette Vision-Losung
realisiert werden, die selbst in der anspruchsvollen Industrieumgebung
die komplexen Aufgaben der Létstellenprifung Ubernimmt und so den
Qualitatsstandard verbessert. Da das System mit einer einfach pro-
grammierbaren DSP basierten USB-Kamera und einem umfangreichen
SDK arbeitet, gestaltete sich die Integration einfach und unkompliziert.

Bei einem On-Demand-Imaging-System geht es darum, eine
kundenspezifisch designte Kamera mit passgenauen Peripherie-
geraten wie Optik, Beleuchtung und Interfaces zu kombinieren.

intelligence

Mobiler Malaria-Test

Bei medizinischen Geréten geht in vielen Landern der Trend weg von der
konventionellen Versorgung im zentralen Krankenhaus, hin zur Behand-
lung durch Arzte in kleinen Kliniken und in vielen Fallen sogar zur Eigen-
behandlung durch den Patienten selbst. Inmitten dieses Trends suchen
Geréte-Hersteller, die auf den Point of Care und den Verbrauchermarkt
abzielen, nach Bildverarbeitungssystemen, die Flexibilitat in der Kommu-
nikation mit hoher Leistung und kompaktem Design kombinieren.

Der Bedarf nach solchen Geréten ist gerade in Entwicklungslandern
sehr hoch, wo eine flachendeckende Versorgung mit Kran-
kenhausern nicht gegeben ist. Um die sich in solchen
La&ndern stark ausbreitende Malaria schneller
zu erkennen, kommt nun ein mobiler Hand-
Scanner zum Einsatz. Die Entwicklungs-
zeit des Gerates — von der Konzeption
bis zur Serienreife — betrug weniger als
sechs Monate.

Kernstlick des Konzeptes ist auf
Hardware-Ebene ein  individuell
designbares Kamerasystem, das
auf Aptina-CMOS-Sensoren und
einem programmierbaren Blackfin
DSP von Analog Devices basiert. Es
beinhaltet eine groBe Vielfalt an Pe-
ripherie- und Kommunikationsschnitt-
stellen und erméglicht eine sehr schnelle
Entwicklung voll funktionsfahiger Prototy-
pen. Die Kameras lassen sich mit oder ohne
Gehéause als Boardversion ins System integrie-
ren. Es ist ebenfalls méglich, das Gehause individu-
ell anzupassen. Der CMOS-Sensor kann nach Auflésung,
S/W oder Farbe, Format und Bildraten ausgewahlt werden. Die Ka-
meradaten lassen sich entweder Uber USB (das als Standardschnittstelle
bereits in der Kamera integriert ist), Ethernet oder WiFi zu jedem beliebi-
gen Peripheriegerat innerhalb des Systems Ubertragen (z. B. Sensoren,
Motoren, Ventile, Stellungsmelder, Tastaturen, Bildschirme, u. v. m.). Spe-
zifische Bildverarbeitungsalgorithmen lassen sich mit der standardmaBig
mitgelieferten API einfach am PC entwickeln und via USB oder Ethernet
Ubermitteln. Nach erfolgter Priifung und Validierung des Codes wird die-
ser auf das Embedded System Ubertragen. Das Embedded SDK liefert
samtliche Hardware und Ubertragungsschnittstellen und erméglicht so
eine schnelle Entwicklung fur jede Applikation.

Mehr als nur ein Vision System

FUr den Kunden kann es hilfreich sein, wenn er eine auf seinen individu-
ellen Bedarf angepasste, konzeptionelle Projektbegleitung erhélt. Diese

X-technik AUTOMATION 6/0ktober 2011
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links Matrizen- und Sieb-
druckgerat mit integriertem
Vision-System zur Létstellen-
prufung.

kann von der Erstellung des Anforderungspro-

fils (Lastenheft) mit Losungsvorschldgen und o
Machbarkeitsanalyse Uber Meilenstein-Defini-
tion, Kostenplan-Erstellung, Feldtests bis zum
Prototyping und zur Serienfertigung reichen.

rechts Bei dem mobilen Hand-
scanner bildet eine kunden-
spezifisch designte Kamera
mit DSP die zentrale Einheit.

Das gemeinsame Ziel aller Projektbeteiligten
liegt darin, ein wettbewerbsfahiges State-of-
the-Art-Endprodukt auf den Markt zu bringen.
Grundlage dafir ist eine permanente Syste-
moptimierung im Entwicklungsprozess, eine
interaktive und effektive Zusammenarbeit aller
Stakeholder sowie wirtschaftliche Losungen auf
Seite der Hard- und Software-Komponenten.
Gerate-Hersteller erhalten so ein leistungsstar-
kes All-in-One-Paket, das ihnen alle Flexibilitat
bietet, was die Konfiguration des gesamten
Systems und den Grad des Outsourcings be-
trifft.

¥ www.maxxvision.com
Halle 6, Stand B 41

SIEMENS

Totally Integrated Automation

Siemens Safety Integrated erhoht die Sicherheit
und reduziert die Komplexitat.

Ob fiir Controller, Remote 1/0, Antriebe oder PC-basiert: bilitdt und Interoperabilitdt nennen wir Totally Integrated
Siemens Safety Integrated bilindelt Standard- und zer- Automation (TIA). TIA l&sst sich exakt hren Anforderungen
tifizierte Sicherheitsautomatisierung in einem einzigen anpassen, macht Abldufe in der Fertigung, in Maschinen
System. Kein anderes Sicherheits-Produktportfolio ist und Prozessen effizienter und verbessert so lhre Wettbe-
leistungsfahiger und mit Giber 100.000 Siemens Automa- werbsfahigkeit.

tisierungsprodukten kompatibel. Diese Offenheit, Flexi-

siemens.de/tia
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iel wurde in den letzten Jahren von integrierten Sicherheitssystemen tiber schnelle Feldnetzwerke gesprochen. Parallel zu

deren Aufstieg zeigen aber traditionelle direkt verkabelte Systeme keine offensichtlichen Schwéchen. Es scheint sich eine

neue Weltordnung mit verschobenen Grenzen zwischen den Anwendungsgebieten dieser Philosophien zu bilden. Zusétzlich
wird der Ruf nach immer mehr Funktionen, beispielsweise um analoge Signale zu integrieren oder die Sicherheit direkt am
Wirkungspunkt zu gewdahrleisten, zusehends lauter. In einer von x-technik AUTOMATION moderierten Diskussionsrunde wurde die

Positionsbestimmung gesucht.

Autor: Ing. Peter Kemptner / x-technik

Moderiert wurde das Diskussionsforum
am 6. Oktober 2011 am Rande der Messe
Smart AUTOMATION in Linz von Luzia
Haunschmidt — Leiterin des Fachmagazins
x-technik AUTOMATION — und Fachredak-
teur Ing. Peter Kemptner. Die Diskussion
fand wie gewohnt ohne Publikum statt, so-
dass sich die Mitsprechenden kein Blatt vor
den Mund nehmen mussten. Dennoch war
sie von groBer Sachlichkeit gekennzeichnet.

Spiirbare Beschleunigung

Einig waren sich die Teilnehmer dariber, dass
sich die Sicherheitstechnik — unabhéngig der
verwendeten Technologie - in einer Phase
mit exponentiellem Wachstum befindet. ,Wir
erleben zur Zeit zweistellige Zuwachsraten,
und erwarten auch fir das kommende Jahr
ein deutliches Wachstum®, berichtet etwa
Claus Leonhard von Pilz. Und Helmut Maier
von Sick konstatiert Gberhaupt: ,Die Sicher-
heitstechnik ist mittlerweile zu einem starken
Zugpferd geworden.”

Die positive Entwicklung spiegelt sich in der
Tatsache wider, dass heute bei Automa-
tisierungsprojekten im Maschinenbau der
sicherheitstechnische Teil von den Kunden
mitverlangt wird, wahrend dieser vor zwei
Jahren noch aktiv an sie herangetragen wer-
den musste, wie etwa Ludwig Haslauer von
Rockwell Automation bestatigt, der die Si-
cherheitstechnik als Teil eines gesamtheitli-
chen Ansatzes sieht.

Verschwimmende
Grenzen zwischen Philosophien

Auf die Frage, wo denn eigentlich die Grenze
zwischen integrierten Sicherheitssystemen
mit Datentbertragung Uber Feldbus oder In-
dustrial Ethernet einerseits und autonomen
Systemen mit eigenem Bus oder diskreter
Verdrahtung andererseits liegen, gab es eine
Vielzahl unterschiedlicher Antworten, die
miteinander nicht im Widerspruch stehen.
Nach Ansicht von Peter Kopecky, ABB, ist
diese Grenze keine Frage der AnlagengroBe:

,Manchmal hért man von einer Wirtschaft-
lichkeitsgrenze integrierter Systeme im Be-
reich von etwa zehn sicheren I/Os, tatséch-
lich richtet sich der Einsatz der jeweiligen
Technologie nach individuellen Notwendig-
keiten.“ Auch Franz Aschl von Sigmatek
sieht eine Grenzziehung, die nicht objektiven
Kriterien folgt, sondern von der Herange-
hensweise des individuellen Kunden abhén-
gig ist: ,Oft genug wird die Sicherheitstech-
nik als notwendiges Ubel gesehen, das Geld
kostet, ohne zur Produktivitat beizutragen,
und daher zur jeweils kostengunstigeren
Ldsung gegriffen.” Das sieht auch Thomas
Muller von Festo so: ,Es ist nicht leicht, mit
anderen Argumenten Uberhaupt Gehor zu
finden, wenn die Gestehungskosten im Vor-
dergrund der Kundeniberlegungen stehen
und Sicherheitsvorschriften als juristische
Schikane empfunden werden.”

Eine weltweit deutlich gestiegene Akzeptanz
der Sicherheitstechnik ortet hingegen Gun-
ther Salzler von Rockwell Automation. ,Hart
verdrahtete Ld&sungen verlieren merklich an
Boden, weil immer mehr Maschinenbauer
erkennen, dass damit die Sicherheit erhoht
werden kann, ohne dass dies auf Kosten der
Verfligbarkeit geschieht.” Dem schlieBt sich
Franz Kaufleitner von B&R an: ,Unsere Kun-
den haben erkannt, dass Sicherheitstechnik,
wenn sie nahtlos in die Automatisierungslo-
sung integriert ist, durchaus wirtschaftliche
Vorteile und prozesstechnische Innovations-
potenziale auf mehreren Gebieten bringt, die
die geringflgigen Mehrkosten bei der Be-
schaffung bei Weitem kompensieren.”

Fur Christoph Linzer von Sick spielt die Er-
gonomie eine Rolle in der Entscheidungsfin-
dung zwischen autonomen und integrierten
Systemen. ,Je frihzeitiger im Produktent-
stehungsprozess die Sicherheit mitgedacht
wird, desto wahrscheinlicher ist die Ver-
wendung integrierter Systeme, da diese bei
Anderungen oder Hinzufligungen leichter
angepasst werden kénnen.” Das kann ge-
rade angesichts der Bestrebungen vieler
Maschinenbauer zu mehr Modularisierung
ihrer Erzeugnisse ein schwerwiegendes Ar-

gument sein Michael Duessel von Schmachtl
ist der Meinung, dass die Sicherheitstech-
nik und insbesondere integrierte Sicherheit
in verschiedenen Branchen - etwa im Ma-
schinenbau und in der Anlagentechnik — un-
terschiedlich definiert und interpretiert wird.
,Das Schlagwort von Safety Integrated wird
zur Farce, wenn in der IEC 62061 die Tren-
nung von Steuerungs- und Sicherheitstech-
nik festgeschrieben wird.”

Aufklédrung tut not

An dieser Stelle in der Diskussion offenbar-
te sich, dass die eigentliche Hiurde auf dem
Weg zur Erflllung aller Sicherheitsvorschrif-
ten nicht die Technik ist. Vielmehr sorgt eine
Begriffsverwirrung rund um Maschinenricht-
linie und IEC-Norm fUr Verunsicherung. Das
eigentliche Hemmnis ist aber die oft nicht
geklarte Zustandigkeit. ,Die Systemgrenzen
kénnen immer weniger vom Kunden selbst
festgelegt werden”, sagt dazu Gerhard
Stockhammer von Pilz. ,Immer wichtiger
wird es, Schnittstellen und Systemgrenzen
ordentlich zu analysieren. Eine leider zurzeit
verwirrende Normen- und Vorschriftenlage
ist daftir nicht wirklich hilfreich.”

+Auch und gerade in den Bereichen Aus-
bildung und Consulting ist die aktive Nach-
frage besonders stark”, berichtet Thomas
Muller von Festo, und auch Thomas Pfeiffer
von Siemens bestatigt diesen Trend. Wichtig
ist angesichts der erkannten kundenseitigen
Wissensdefizite die Aufklarung und Ausbil-
dung durch die Anbieter sicherheitsgerichte-
ter Technik ebenso wie durch unabhangige
Stellen, sodass Kunden diese — ob integriert
oder verdrahtet — an den richtigen Stellen in
ihre Entwicklungsanstrengungen einflieBen
lassen koénnen.

Einig ist sich die Runde daruber, dass Si-
cherheit ebenso wie Qualitdt nicht nach-
traglich eingebaut werden kann, sondern
fixer Bestandteil der Produktdefinition und
der Entwicklungsanstrengungen sein muss.
Nur so kann sie ohne Produktivitats-
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>> Wir merken schon an der regen Nachfrage
nach unserem Safety-Seminarangebot, dass
der Markt gereift und aufnahmebereit ist. <<

Peter Kopecky, Produktmanagement und Marketing
Electronic Products & Relais bei ABB AG Osterreich

\ 2|

>> Auch in den nachsten Jahren wird es ein Ne-
beneinander von Systemen mit unterschiedlichen
Starken geben. Eine Vereinheitlichung ist weder
technisch noch organisatorisch in Sicht. <<

DI (FH) Aleksander Gauza Produktmanagement und Marketing
Maschinensicherheit bei ABB AG Osterreich

"
i
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i |

>> Sicherheitstechnik funktioniert am besten,
wenn sie als integraler Bestandteil der
Maschinenautomatisierung verstanden und
mitentwickelt wird. Integriert in die Gesamtldsung
und entwickelt auf den selben Tools. <<

Franz Kaufleitner, Produktmanager Integrated Safety Technology,
Bernecker + Rainer

>> Die eigentliche Motivation, mehr als das Nétigste

an Sicherheitstechnik anzuschaffen und in Richtung
integrierte Safety zu gehen, ist die Produktivitat, dem
es macht einen Unterschied, ob per Not-Halt alles zum
Stillstand kommt oder ob kontrollierte Reaktionen wie
z. B. sicher begrenzte Geschwindigkeit oder sicheres
Moment usw. diesen verhindern kann.<<

Hermann Obermair, Vertriebsleiter Osterreich, Bernecker + Rainer

>> Die sicherheitsrelevante Ausbildung
der damit befassten Personen ist
entscheidend und wird mehr und mehr
zum wesentlichen Asset. <<

Thomas Miiller, Experte fiir Maschinensicherheit
bei Festo Osterreich

verlust realisiert werden. Dazu mussen je-

doch ,graue* und ,gelbe* Programmierer
beim Kunden in einer friher nicht erforderli-
chen Weise zusammenarbeiten. Obwohl das
durch das Nachrlcken jungerer Krafte mit
mechatronischer Ausbildung bereits jetzt er-
kennbar leichter wird, ist es noch ein weiter
Weg dorthin, wo Gunther Salzler die Zukunft
sieht: ,Sicherheitstechnik wird in ein paar
Jahren einfach genauso selbstverstandlich
eine Funktion von Maschinenautomatisie-
rung sein wie heute ABS im Auto.”

Quo vadis, Safety?

Allgemein sehen die Diskussionsteilnehmer
die Entwicklung der n&chsten Zeit in Rich-
tung mehr Selbstversténdlichkeit bei der
Integration von Sicherheitstechnik gehen.
Allerdings herrscht die Ansicht vor, dass
sich nicht eine bestimmte Technik als Ko-
nigsweg etablieren wird, sondern die Viel-
falt der Losungsmoglichkeiten groB bleibt.

,Es wird auch zukulnftig hart verdrahtete
Systeme geben*, glaubt Claus Leonhard von
Pilz, dem traditionsreichen Anbieter von of-
fener Sicherheitstechnik. ,Es wird weiterhin
ein Rechenbeispiel sein und vom Anwender
abhangen, der im individuellen Fall entschei-
det, ob die Kostenvorteile integrierter Tech-
nik Uberwiegen oder ob nicht.”

Kein Thema mehr scheint die in friheren
Jahren strapazierte Zurlickhaltung der Fern-
markte beim Thema Arbeitnehmerschutz zu
sein. ,Hier geben die internationalen GroB3-
konzerne als Eigentimer oder Auftraggeber
der Betriebe die Standards vor*“, weil3 Claus
Leonhard. ,Und die kénnen und wollen sich
diesbezliglich keinen Imageschaden leisten.”

Zum Thema ,zukUnftige Entwicklungen® ge-
hort auch die Meta-Ebene der maschinen-
Ubergreifenden  Sicherheitsausristung  fur
gesamte Produktionslinien. Daflr ist derzeit
noch ein Integrationshindernis, dass integ-
rierte Systeme der einzelnen Hersteller nur
zum jeweils eigenen Systembus passen. Die
Lésung dieses Dilemmas wird zusehends
kundenseitig betrieben. Den Maschinenbe-
treibern fehlt der Wille, fur die Erlangung der
zum Kombinieren der einzelnen Maschinen
zu homogenen und produktiven Anlagen
bendtigten Kompatibilitat zuséatzliches Geld
auszugeben. ,Deshalb wurde in der OMAC
(Organization for Machine Automation and
Control) der Arbeitskreis PackSafe initiiert”,
merkte Franz Kaufleitner an. ,Dieser Ar-
beitskreis hat die Aufgabe, einen hersteller-
Ubergreifenden Standard fUr den Austausch
sicherheitsgerichteter Daten auf dem Bus

X-technik AUTOMATION 6/0Oktober 2011
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festzulegen. Dieser Standard unterstitzt die
Verkettung von Einzelmaschinen, wie sie in
der Verpackungsindustrie oft anzutreffen
sind.”

,Eine Schaffung einheitlicher Schnittstellen

zur Ubergabe von Sicherheitssignalen von

Maschine zu Maschine ist tatsachlich win-

schenswert®, findet Bernd Hildebrandt von >> Integrierte Sicherheitstechnik Uber zertifizier-
Sigmatek. ,Allerdings ist es wahrscheinli- te Bussysteme wird weiter auf dem Vormarsch

cher, dass es Gateways als Ubersetzer zwi- bleiben, denn sie wird rasch vom Diskussions-

schen den Einzelsystemen geben wird, als gegenstand zur Selbstverstandlichkeit mutieren. \

dass sich ein Protokoll als Einheitssprache Sicherheit wird eine Funktion. << )
durchsetzen wird.“ Wenig optimistisch sieht

Christoph Linzer die Entwicklung: ,Schon
heute sind Instandhalter beim Anwender
nicht zu beneiden, denn sie mussen viele
verschiedene Systeme funktional und in-
standhaltungsmaBig unter einen Hut brin-
gen. Und daran wird sich nicht schnell etwas
andern.”

Claus Leonhard, Area Sales Manager International Sales 'F'
bei Pilz GmbH & Co. KG, Deutschland N

>> Die Anzahl méglicher Losungswege
wird innerhalb Uberschaubarer Zeit nicht
sinken, sondern eher steigen. Auf Sicht
Neue Spieler fiir neue Aufgaben werden dadurch beratungsintensive

Individuallbsungen die Regel bleiben. <<
,Diesem Trend folgen wir bereits seit einigen Ing. Gerhard Stockhammer, ’:f
Jahren durch intensives Training aber auch Maschinensicherheitsexperte bei Pilz GmbH Osterreich

aktiver Unterstltzung unserer Kunden. Wir
liefern bereits heute haufig Systeme beste-
hend aus Produkten und Dienstleistungen,
von der Beratung bis hin zur Ubernahme der

CE-Zertifizierung, solcher Anwendungen’, >> Nichts wird die Wirtschaftlichkeit
bestatigt Ger,hard, StOCK,hammer' sHierbei sicherheitsrelevanter Ausstattungen mehr
werden alle Disziplinen mit einbezogen und . D .

beeinflussen als die richtige Planung. <<

E'Cht mih; ausscTeBltlch dNer MaSCh'hen; Karl Fraccaroli, Leiter Bereich Automatisierung und Software
auer ISt Ansprechpartner Nummer: eins. bei Rockwell Automation Austria

,Da es in einer vertakteten Produktionskette
erforderlich ist, nicht nur an der direkt betrof-
fenen Maschine auf ein Sicherheitsproblem
zu reagieren, wird es noétig sein, die einzel-
nen Maschinen zu homogenen und produk-
tiven Anlagen zu kombinieren und bei dieser >> Der Erfolg jeder Sicherheitstechnik hangt |
Gelegenheit auch den Arbeitnehmerschutz nicht zuletzt an unserer Fahigkeit als Hersteller,

Ubergreifend zu betrachten®, ist Hermann unseren Kunden auf diesem fUr sie oft neuen

Obermair Uberzeugt. ,Ein auf allen Feldbus- Gebiet Wissen zu vermitteln. << e

sen lauffahiges Sicherheitsprotokoll kann
dazu ein technisches Mittel sein.”

Als weiteren Bereich, in dem noch viel zu
tun ist, um die Sicherheitstechnik so einfach
anwendbar zu machen, wie dies die Bro-
schiren der Hersteller heute schon vermit-

teln, sieht Michael Duessel die Verifizierung : . : : -
und Validierung der Gesamtlésung. ,Die ist >> Die Sicherheitstechnik wird im

Aufgabe der Inverkehrbringer und hier ge- Maschinenbau in nicht allzu ferner Zukunft ein
schieht eindeutig zu wenig, sodass Kunden ebenso selbstverstandlicher Systembestandteil
die Komplexitét nur schwer Uberschauen sein wie heute ABS im Auto. <<
konnen.” Mehr als bisher wird zwischen Gunther Sélzler, Produktmarketing bei Rockwell Automation Europa
Kunden, Anwendern und Systemanbietern
ein Mittelsmann benétigt, der die dazu er-
forderliche Kompetenz hat. ,Selbst wenn es
sich um Maschinen mit einheitlicher Steue-
rung handelt, muss sich irgendjemand >

Ludwig Haslauer, Geschéftsfiihrer Rockwell Automation Austria " *" ;‘d
LY v

WWWw.automation.at
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>> Kunden geht es darum, Sicherheitstechnik so

elegant und so wenig storend wie moglich einzusetzen

— und das bei maximaler Maschinenverflugbarkeit.
Der nahtlosen Integration der Sicherheitstechnik in die

Maschinenautomatisierung gehdrt daher die Zukunft <<

DI (FH) Bernd Hildebrandt, Vertriebsleiter Osterreich, Sigmatek GmbH & Co KG

>
-

>> Ein Bereich mit enormem Nachholbedarf in der
Entwicklung sicherheitstechnischer Losungen ist die
Robotik. Sie wird andererseits in absehbarer Zukunft
Nachfrage wie Entwicklung treiben. <<

Michael Duessel, Functional Safety Engineer bei BBH Products Deutschland
- vertritt in dieser Runde die Firma Schmachtl GmbH

=

>> Sicherheitstechnik, die unbbemerkt bleibt,
wird nicht Uberlistet. Sie muss das Ziel
unserer Anstrengungen sein. <<

DI (FH) Christoph Linzer, Produktmanager
Industrielle Sicherheitstechnik, SICK GmbH Osterreich

e ]

-

>> Die Vereinheitlichung von Sicherheitssystemen
wird zunachst auf der Ebene der Komponenten
und ihrer Anbindung an die verschiedenen
Ubergeordneten Systeme stattfinden. <<

Ing. Helmut Maier, Geschéftsfiihrer SICK GmbH Osterreich

>> Siemens ist seit Jahren Trendsetter in der
Sicherheitstechnik und ich méchte hier gerne Werner
von Siemens zitieren, der schon 1880 folgende
Ausspruch machte: Das Verhiten von Unféllen darf
nicht als eine Vorschrift des Gesetzes aufgefasst
werden, sondern als ein Gebot menschlicher
Verpflichtung und wirtschaftiicher Vernunft. <<

Thomas Pfeiffer, Spezialist fiir sichere Automation

bei Siemens Industry Automation and Drive Technologies Osterreich

>> Jetzt und in aller Zukunft gilt: Es
gibt keinen Konigsweg. Welche
Technik zum Einsatz kommt, wird im
Einzelfall entschieden. <<

Franz Aschl, Innovationsmanagement,
Sigmatek GmbH & Co KG

den Hut der Verantwortung fur die sichere
Funktion aufsetzen®, sagt Franz Aschl von
Sigmatek. ,Bleibt abzuwarten, ob der Kun-
de bereit ist, diese zusatzliche Leistung und
Verantwortung auch zu verguten.”

Nahziel Bewegungsbegrenzung,
Fernziel Barrierefreiheit

Dass Maschinen oder Roboter und Menschen
eines Tages ohne trennende Abdeckungen
zusammenarbeiten konnen, bleibt eine Vi-
sion. ,Zu diesem Thema existieren bereits
Studien des Instituts flr Arbeitsschutz (IFA)
und der Bergischen Universitat Wuppertal®,
weil3 Gunther Sélzler. ,Allerdings ist die erst
der Anfang einer moglichen Entwicklung.”

Trotz der Mdglichkeiten zur Verringerung der
Standflachen sieht Thomas Mudiller dorthin
auch keinen Trend: ,Die sicherste Anord-
nung mit der am wenigsten gefahrdeten Pro-
duktivitat ist immer noch die geschlossene
Zelle“, ist er Uberzeugt.

Demgegenuber sind BemuUhungen zur si-
cheren Bewegungsbegrenzung am Werk-
zeugmittelpunkt statt an einzelnen Achsen
im Gang und durften in recht naher Zukunft
praktisch umsetzbar werden. ,Allerdings
sind auf dem Weg dorthin Tendenzen der
Roboterhersteller zu Gberwinden, ihre jeweils
eigene Methodik zu schitzen®, warnt Micha-
el Duessel.

Wachstumsmarkt ohne Patentrezept

Der Schluss aus dem Gehdrten ist leicht
zu ziehen: Das Bewusstsein, dass Safe-
ty noétig ist, ist hdher als zuvor und weiter
im Steigen begriffen. Die Anzahl der Sys-
teme, aber auch der Kanale innerhalb des
einzelnen Systems, wachst ebenso kon-
tinuierlich wie steil. Das Thema wird in Zu-
kunft die Auftragsbicher der Hersteller
fallen und nicht die Diskussionsrunden.
Dabei wird die Vielfalt der Lésungen analog
zu derjenigen der Problemstellungen steigen.
Obwohl sich der Trend zu integrierten Syste-
men noch verstarken wird, werden auch alle
anderen Formen weiterhin bestehen.

Schlissel zum Erfolg sind wie Uberall Pla-
nung und damit gut etabliertes Wissen, denn
nur damit lassen sich Lodsungen schaffen,
die Sicherheit gewahrleisten, ohne aufzufal-
len oder die Produktivitat zu beeintrachtigen.
So wie der Eiskunstlaufer erfolgreich ist,
dem man die Anstrengung der komplizierten
Spriinge nicht anmerkt.

@ www.automation.at
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Integrierte oder bedrahtete Sicherheit
- eine Frage der Applikation?

Die Frage wie sicherheitstechnische Belange in produktionstechnischen Anlagen auszufiinren sind, lassen so manchen
Sicherheitsbeauftragten eines Unternehmens die Haare zu Berge stehen. Um etwas Licht in dieser Materie zu schaffen
sowie einen Blick auf zukunftsorientierte Entwicklungen bieten zu konnen, hat x-technik zu einem Round Table Experten-
Geprach geladen (das Ergebnis davon ist in dieser Ausgabe zu finden). Schneider Electric war eine Teilnahme daran aus
zeitlichen Griinden nicht moglich — somit haben wir per Telefon Herrn Giinter Gallai, Sensor Application Spezialist bei
Schneider Electric Austria, zum Gespréch zu dieser Thematik gebeten.

Luzia Haunschmidt / x-technik
im Gesprach mit Giinter Gallai,
Sensor Application Spezialist
bei Schneider Electric Austria

Herr Gallai, Schneider Electric bietet
im Bereich der Sicherheitstechnik
integrierte Losungen wie z. B. in lhrer

”I SERCOS

Antriebstechnik mit der Produktreihe
der Frequenzumrichter Altivar, als
auch bedrahtete Systeme. Wo verlauft
heute in der Anwendung die logische
Grenze zwischen verkabelten und
programmierten Sicherheitssystemen?

Die Grenze ist aus unserer Kundensicht
hauptsachlich in der Frage der Performance

interface

SERCOS |ll + integrated safety

von Antriebsachsen zu sehen. Bei Maschi-
nen, auch bei sehr komplexen, die geringe
Anspriche an sicherheitsgerichtete An-
triebssysteme stellen, ist in der Regel die
althergebrachte Sicherheitstechnik sowohl
ausreichend als auch kostengunstiger. Sol-
chen Systemen sind allerdings Grenzen ge-
setzt. Und diese Grenzen sind seit 3 bis 4
Jahren immer 6fter ein Problem.

X-technik AUTOMATION 6/0ktober 2011
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>> Wir sehen Bedarf an Sicheren Signalgebern speziell

SICHERHEITSTECHNIK

im Mobilen Sektor. Hier sei nur CAN-Safety SIL2 genannt.
Gerade im Bereich berUhrungsloser Geber (optisch,
Ultraschall) wird hier noch einiges zu erwarten sein.

Und die spannende Frage ist vor allem, ob sich ein oder
mehrere wenige sichere Bussysteme in den n&chsten

Jahren durchsetzen werden. <<

Giinter Gallai, Sensor Application Spezialist bei Schneider Electric Austria

Kunden wollen einfach immer &fter ,am Produkt’ sein, wahrend dort
der Fertigungsprozess lauft.

Diese Forderung ist weniger vom Gesetzgeber getrieben als von den
Anwendern selber. Solche Konzepte (oft genug mit SLS bzw. siche-
rer Drehrichtung) sind ohne integrierte Losungen nicht praktikabel
umsetzbar.

Wo kdnnen in Zukunft bedrahtete Systeme ihre Stérken
ausspielen und wohin wird sich diese Grenze in den
nachsten fiinf Jahren hin verschieben?

Bedrahtete Systeme sind dort im Vorteil, wo das Sicherheitssystem
einfach gehalten sein muss. Dort wo nur niedrig qualifiziertes Per-
sonal vor Ort ist. Vielfach gibt es noch immer die Meinung, dass
Systeme mit ,Kommunikationssystemen’ unstabiler und schwieriger
zu servicieren sind als herkdmmliche Systeme. Genau diese Grenze
und Meinung wird sich immer mehr aufweichen. Dies erdffnet den
integrierten L6ésungen einen weiteren Markt — und der dadurch sin-
kende Preis wird das weitere dazu tun. Ich denke, dass bei neuen
Maschinenkonzepten in funf Jahren dieses Thema nicht einmal mehr
diskutiert werden wird.

Welche bisher nicht realisierten Integrationen
zusétzlicher Signalquellen wéren sinnvoll?

Wir sehen Bedarf an Sicheren Signalgebern speziell im Mobilen Sek-
tor. Hier sei nur CAN-Safety SIL2 genannt. Gerade im Bereich be-
rihrungsloser Geber (optisch, Ultraschall) wird hier noch einiges zu
erwarten sein. Und die spannende Frage ist vor allem, ob sich ein
oder mehrere wenige sichere Bussysteme in den nachsten Jahren
durchsetzen werden.

Aktuell gibt es ja doch eine derart groBe Anzahl sicherer Bussysteme,
dass oftmals der Applikateur das Problem hat, dass manche Kom-
ponenten nicht im gewlnschten System verfligbar sind. Ob diese
Praxis langfristig durchgehalten werden kann, wird sich zeigen.

WWW.automation.at

Ist eine Zukunft mit zertifizierter Sicherheit
fiir abstrakte Bewegungsmuster realistisch?

MaBgeblich sind hier die Fortschritte in der Rechenleistung und die
Einflussnahme auf die Gesetzgebung. Wenn beide im Einklang vor-
angetrieben werden, kann es hier langfristig Erfolge geben.

Die Frage ist nur, was bei einem Versagen eines solchen Systems
passiert. Rein statistisch kann dies nicht ausgeschlossen wer-
den. Dies zu akzeptieren ist allerdings sehr schwer. Beispiele
aus anderen Branchen (PKW, Flugzeuge, Raumfahrt) zei-
gen, dass solche am Limit arbeitenden Systeme — auch

bei dreifacher Redundanz — schwerwiegende Ausfélle
haben kénnen. Die Diskussion Uber diese Tatsache
wird aus meiner Sicht dieses Thema beherrschen.

Schneider Electric Austria GmbH
BiréstraBe 11, A-1239 Wien

Tel. +43 1-61054-0
www.schneider-electric.com

SICK

Sensor Intelligence.

Druckmesstechnik
Neues Produktportfolio

Universelle Druckmessung fur Flissigkeiten und Gase
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Automatisierungslosung mit sicherheitsgerichteter und funkbasierter Kommunikation:

Wesentlicher Bestandteil jeder Automatisierungslosung ist die Steuerungstechnik. Je nach Applikationsanforderung werden hier
von der Kleinsteuerung bis zum PC-basierten High-End-Controller unterschiedliche Geréte verschiedener Hersteller eingesetzt.
Dartiber hinaus ist in allen Maschinen und Anlagen ein technischer Ansatz zur Realisierung der funktionalen Sicherheit erforderlich.

Bei der Sicherheitstechnik muss sich der An-
wender in Abhangigkeit der anzuwendenden
Normen und Richtlinien flr ein Safety-Konzept
entscheiden. Dabei kann er zwischen klassi-
schen Sicherheitsrelais, konfigurierbaren Si-
cherheitsmodulen und netzwerkbasierten Safe-
ty-L&sungen wahlen. Moderne Maschinen und
Anlagen sind durch ein hohes MaB an Modula-
ritdt und Flexibilitét gekennzeichnet. Da immer
mehr mobile oder nur temporar genutzte Teil-
nehmer in die Automatisierungslésung integriert
werden miissen, bieten sich drahtlose Ubertra-
gungsverfahren wie Bluetooth oder WLAN an.

Durchgéngige Kommunikation

In den meisten Anwendungen reicht die Perfor-
mance von Kleinsteuerungen oder Geraten der
mittleren Leistungsklasse aus — allerdings konn-

ten die Kleinsteuerungen bislang nur logische
VerknUpfungen bearbeiten. Aktuelle Automa-
tisierungslosungen bendtigen hingegen mehr
Funktionen als ,und“- bzw. ,oder"-Verkntpfun-
gen. Aufgaben wie das Archivieren von Produk-
tionsdaten in Datenbanken, die Kommunikation
via Ethernet, eine webbasierte Visualisierung
oder die Kompatibilitéat zur IT-Welt fUhrten dazu,
dass viele Anwender Uberdimensionierte SPSen
oder PC-basierte Systeme verwenden. Damit
moderne Maschinen- und Anlagenkonzepte zu
wettbewerbsfahigen Preisen umgesetzt werden
koénnen, hat die Steuerungstechnik also be-
sondere Anforderungen zu erflllen. Neben der
Bereitstellung der notwendigen Rechenleistung
muss die Kleinsteuerung schnell auf Zustands-
wechsel reagieren kénnen sowie die Anbindung
der Anwendung an Uberlagerte Scada- oder
ERP-Systeme ermdglichen. Eine durchgangige

Kommunikation vom SAP-System bis in den
Sensor lasst sich jedoch nur dann realisieren,
wenn die entsprechenden [T-Technologien di-
rekt in die Steuerungslandschaft integriert sind.
Gefragt ist also eine kostengUlinstige Kombinati-
on aus leistungsfahiger Hardware mit Ethernet-
Schnittstelle sowie eingebauten [T-Software-
Komponenten.

Keine iiberlagerte
Sicherheitssteuerung erforderlich

In fast allen Maschinen und Anlagen missen
die Aspekte der funktionalen Sicherheitstechnik
berticksichtigt und verschiedene Normen oder
Richtlinien eingehalten werden. Marktstudien
belegen, dass es sich in den meisten Anwen-
dungen des Maschinen- und Anlagenbaus um
weniger als 40 Sicherheitsfunktionen handelt.



Uberall dort, wo mittelgroBe
Maschinen und Anlagen flexibel und
wirtschaftlich automatisiert werden
sollen, bietet sich die Lésung von
Phoenix Contact an.

Einfache Parametrierung
der sicheren 1/0-Module und
Ubersichtliche Erstellung der sicheren
Logik mit der Software Safeconf.

Die Steuerungen der 100er-
Leistungsklasse unterscheiden
sich durch ihre hohe
Kommunikationsfahigkeit von
anderen Kleinsteuerungen.

Bei dieser Anzahl an sicheren Ein- und Aus-
gangen erweist sich der Einsatz von Sicher-
heitssteuerungen und Safety-Bussystemen
als unwirtschaftlich. Deshalb werden oftmals
klassische Sicherheitsrelais oder konfigurierba-
re Sicherheitsschaltgerate als zentrale Losung
im Schaltschrank genutzt, denn eine raumliche
Verteilung ist mit dieser Technik nicht mdéglich.
Die sicherheitsrelevanten Signale sind jedoch
ebenso wie die Standard-Signale Uber die
Maschine oder Anlage verstreut angeordnet,
wobei letztere per Bussystem eingesammelt
werden. Eine zusétzliche Parallelverkabelung
der Sicherheitssignale wiirde weiteren Aufwand
erzeugen. Aus diesem Grund suchen viele An-
wender nach einer Lésung, die die Flexibilitat
einer sicheren Steuerung mit den zugehorigen,
im Netzwerk verteilten I/Os mit der Einfach-
heit eines Sicherheitsrelais verbindet. Genau
fr diese Anforderung wurde die SafetyBridge
Technology (SBT) entwickelt. SBT arbeitet un-
abhangig vom jeweils verwendeten Netzwerk

WWW.automation.at
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und der entsprechenden Steuerung. Beide
fungieren lediglich als Transportmittel fur die
sicherheitsgerichteten Datenpakete, die zwi-
schen den sicheren Eingangs- und den siche-
ren Ausgangsmodulen ausgetauscht werden.
Die sicheren Ein- und Ausgangsmodule, die
beliebig im Netzwerk verteilt sind, erfordern
somit keine Uberlagerte Sicherheitssteuerung
und kein spezielles Sicherheitsbussystem. Der
Anwender muss sich also nicht flr ein sicheres
Netzwerk wie Interbus-Safety oder Profisafe mit
den jeweils verfligbaren Sicherheitssteuerun-
gen entscheiden, sondern kann seine bewahrte
Kommunikationslésung weiterhin nutzen. Die
aufwandige Parallelverdrahtung der Sicher-
heitssignale entfallt, da sie dort erfasst
oder ausgegeben werden, wo sie
anfallen bzw. bendtigt werden.
Das fihrt im Bereich der
busbasierten  Safety-
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Anwendungen zu einer bisher nicht gekannten
Flexibilitat.

Flexible Anpassung

Die SafetyBridge Technology ist in das be-
kannte |/O-System Inline integriert worden.
Als Bestandteil einer I/O-Station kdnnen die
sicheren Module nun an beliebiger Stel-
le im jeweiligen Netzwerk Dbetrieben
werden, wobei kein spezieller Bus-
koppler erforderlich ist. Die Safety-
Logik wird direkt im intelligenten,
sicheren Ausgangsmodul verar-
beitet. Mit den umfangreichen
Parametrierméglichkeiten
lassen sich die je acht

Eingangs-  respekti-
ve Ausgangska-
nale flexibel S IC K

Sensor Intelligence.

Sicheres Kamerasystem
V300 Work Station extended

Die kosteneffiziente und mafgeschneiderte Absicherung
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an die entsprechende Applikation anpassen.
Die Ubertragung der Daten vom sicheren Ein-
gangs- zum sicheren Ausgangsmodul Uber das
Netzwerk ist durch das SafetyBridge-Protokoll
abgesichert, das vom intelligenten Ausgangs-
modul getrieben und Uberwacht wird. Die
Standard-Steuerung muss lediglich die nicht-
sicherheitsgerichteten |/O-Daten bidirektional
zwischen den Ein- und Ausgangsmodulen
kopieren. Sie Ubernimmt also ebenso wie das
Netzwerk keine sicherheitsgerichteten Aufga-
ben. Die Ein- und Ausgangssignale der Safety-
Bridge-Module stehen der Standard-Steuerung
jederzeit zur Verfigung. Das Standard-Applika-
tionsprogramm kann also beispielsweise direkt
auf eine Not-Halt-Anforderung reagieren und
dem Maschinenbediener in der Visualisierung
anzeigen, woher die Anforderung stammt. Die
Standard-Steuerung hat auBerdem Zugriff auf
die Diagnosemeldungen der einzelnen, siche-
ren |/O-Module wie Kurz- oder Querschluss
— und das ohne zuséatzlichen Programmier-
oder Verdrahtungsaufwand. Diese Transpa-
renz reduziert Stillstandszeiten erheblich. Mit
der entsprechenden Parametrierung kénnen
Anwendungen bis PL e und SIL (CL) 3 umge-
setzt werden. Die Parametrierung der sicheren
Ein- und Ausgangskanéle und das Erstellen der
Sicherheitslogik erfolgen komfortabel mit der
Software Safeconf. Die SafetyBridge Techno-
logy erlaubt somit die einfache Realisierung im
Netz verteilter Sicherheitsanwendungen, unab-
hangig vom jeweiligen Kommunikationssystem
und der eingesetzten Steuerung.

Funk erhoht Verfiigbarkeit

In vielen Anwendungen muss die durchgangi-
ge Kommunikation vom Sensor Uber die Steu-

== NN
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Steuerungs- und netzwerk-unabhangige Ubertragung von
sicherheitsgerichteten Signalen mit der SafetyBridge Technology.

erung bis zur Leitebene kleine oder groBere
Hindernisse Uberwinden. So lassen sich nicht
zu allen Teilnehmern, die Daten Ubertragen sol-
len, Leitungen verlegen. Aus VerschleiBgriinden
treten bei Schleifleitungen, Schleifringen oder
Schleppkabeln Probleme hinsichtlich einer zu-
verlassigen Weiterleitung der Signale auf. Wéah-
rend bei der Energielbertragung Uber diese
Medien leichte Spannungsschwankungen und
kurze Unterbrechungen tolerierbar sind, ist
eine Pegelschwankung oder eine kurzzeitige
Stérung der Datenkommunikation nicht akzep-
tabel. Werden zudem sicherheitsgerichtete In-
formationen Ubertragen, sinkt die VerfUgbarkeit
der Maschine oder Anlage in den kritischen Be-

PFir 11 TR
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Der kompakteste und zuverlassigste Ethernet-Kabel-Ersatz fiir raue Industrieumgebung.

reich. Die hohe Verfligbarkeit der Applikation ist
jedoch fur den Anwender eine entscheidende
KenngroBe. Nur wenn ihre Stillstandszeiten mi-
nimal sind, kann auch wirtschaftlich produziert
werden. Fir solche Anwendungen bietet sich
die Bluetooth- und WLAN-Technologie als einfa-
che und zuverlassige Losung an. Voraussetzun-
gen fur die erfolgreiche Nutzung der funkbasier-
ten Ubertragungsverfahren sind allerdings ihre
industrieoptimierte Weiterentwicklung sowie ein
robustes Gehause und das intuitive Engineering
der entsprechenden Wireless-Komponenten.
Als Bestandteil des Automatisierungssystems
erflllen die Funkmodule von Phoenix Contact
diese Anforderungen.

Fazit

Die funktionale Sicherheitstechnik darf nicht
mehr separat betrachtet werden, sondern ist
integraler Bestandteil der Automatisierungs-
technik. Wird sie durchgéngig in die Automa-
tisierungslosung der Maschine oder Anlage
eingebunden, ergeben sich signifikante Wett-
bewerbsvorteile fur den Anwender. Neben
einer erheblichen Senkung der Installations-
kosten reduziert die tiefe Diagnose auch die
Stillstandszeiten deutlich. Die Kombination von
Steuerungstechnik, funktionaler Sicherheit und
drahtloser Datentbertragung in einer Automa-
tisierungslosung erhdht zudem die Flexibilitat,
Produktivitat und Wirtschaftlichkeit der Maschi-
ne oder Anlage.

Phoenix Contact GmbH
Ada-Christen-Gasse 4, A-1108 Wien
Tel. +43 1-68076
www.phoenixcontact.at
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SolidWorks ist eine eingetragene Marke

Vom Entwurf bis zum Prototyp in nur wenigen Wochen.
Realisieren Sie lhre Produktideen mit SolidWorks®.

Sie und Ihre Kollegen kdnnen Jeremy helfen, Produkte zu konstruieren, die noch nie zuvor gebaut wurden.
Senden Sie uns lhre Vorschlége, teilen Sie lhre Ideen und stimmen Sie tiber wichtige Konstruktionsentscheidungen ab.
Sind Sie bereit? Let's go design! Anschauen. Mitmachen. Abstimmen. www.solidworks.de/letsgodesign
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Talentierter Solist

Sollen Schaltschranke als Stand-alone-Losungen zum Einsatz kommen oder sind seitliche Zugéange nicht

erforderlich, bieten Einzelschranke deutliche Vorteile. Allerdings mussten Anlagenbauer dabei bisher auf die

gewohnte Ausbauvielfalt, wie sie Anreihsysteme ermdglichen, verzichten. Diesen Nachteil raumt Rittal jetzt aus. Mit
seinem neuen Einzelschrank SE 8 gewéhrt der Systemanbieter volle Kompatibilitdt zu seinem Topschranksystem
TS 8 — und damit héchstmdgliche Ausbauvielfalt und deutliche Kostenvorteile in einer einzigen Losung.

Einzelschaltschrénke kommen in vielen Berei-
chen der Industrie und der Gebaudetechnik
zum Einsatz. Typische Anwendungsfelder fin-
den sich etwa bei kompakten Maschinen und
Anlagen, deren Energieverteilungs- und Auto-
matisierungskomponenten sich in einem einzel-
nen Schaltschrank unterbringen lassen. Fir sol-
che Falle hat Rittal seine TS 8 Systemplattform
um einen neuen Einzelschrank vom Typ SE 8
erweitert. Im Gegensatz zu Anreihschrénken
mit Rahmengestell und abnehmbaren Seiten-
wanden ist der Korpus des SE 8, der aus zwei
Seitenwanden und Dach besteht, aus einem
Stuck Stahlblech gefertigt. Fir den einfachen
Zugang zum Schrank ist die Ruckwand ver-
schraubt ausgefuhrt. Am integrierten Boden-
rahmen lassen sich Kabeleinfuhrungslésungen
wie beim Anreihsystem TS 8 verwenden. Tlren
und Sockel des SE 8 sind ebenfalls aus dem TS
8-Programm Ubernommen.

Voll kompatibel

Da die Schrankprofile flir den Innenausbau mit
denen der Topschrankserie identisch sind, ist
der SE 8 komplett in die TS 8 Systemplattform
integriert — mit vielfaltigen Vorteilen. So profitiert
der Anwender von den verbesserten Ausbau-
moglichkeiten auf zwei Montageebenen. Das
umfangreiche Systemzubehdr kann dabei pro-
blemlos in den SE 8 eingebaut werden. Wo in
der Vergangenheit fur Einzel- und Anreihschrén-
ke unterschiedliche Zubehdrteile bendtigt wur-
den, lasst sich die Vielfalt der Teile im Lager
deutlich reduzieren.

Einsparpotenziale nutzen

Da beim SE 8 der Gehausekorpus und das
Profil aus einem Blech geformt sind, kdénnen
zum einen die Kosten des Produktes gesenkt
werden, zum anderen entfallen fir den Anwen-
der sowohl das Handling als auch die Montage
von separaten Seitenwanden. Speziell in groBer
Breite bietet der SE 8 hohe Einsparpotenziale.
So lasst sich anstelle von zwei bis drei angereih-
ten Schranken auch ein einzelner Schrank ver-
wenden. Zur weiteren Kostensenkung tragt ein
automatischer Potenzialausgleich des Schrank-

Mit seinem neuen System-Einzelschrank SE 8 gewéhrt Rittal
volle Systemkompatibilitdt zu seinem Topschranksystem TS 8.

korpus mit Rickwand und Bodenblechen bei.
Spezielle Kontaktelemente, die sich bei der
Montage in die Oberflachenbeschichtung ein-
drlicken und eine sichere elektrisch leitende
Verbindung herstellen, machen das Anbringen
separater Erdungsbander UberflUssig.

Einfache Planung

Deutliche Vorteile ergeben sich auch fur CAD-
Konstrukteure. Da der Innenausbau von SE 8

und TS 8 véllig identisch ist, kann zunachst mit
der Planung begonnen und danach erst festlegt
werden, ob ein Einzelschrank oder ein Anreih-
schrank notwendig ist.

Der neue Einzelschrank ist ab Januar 2012 in
den H6hen 1.600, 1.800 und 2.000 mm, in den
Tiefen 400, 500 und 600 mm sowie in den Brei-
ten 600 bis 1.800 mm lieferbar.

www.rittal.at
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Ein System mit

tber 4.000 Mdglichkeiten

Das AnschlieBen von externen Gerdten an Steuerungen gestaltet
sich héufig schwierig und umsténdlich. Durch viele verschiedene
Schnittstellen in unterschiedlichen Bauformen und EinbaumaBen
ist ein einfacher Austausch nicht mdglich. Abhilfe schaffen hier die
Frontplattenschnittstellen Modlink MSDD von Murrelektronik.

In der Praxis sieht es oft so aus, dass
Steuerungen schwer zugénglich und un-
ter Umsténden sogar mit spannungsfih-
renden Komponenten zusammen mon-
tiert sind. Das kann dazu fuhren, dass die
gesamte Anlage aus Sicherheitsgrinden
stromlos geschaltet werden muss. Fehl-
verdrahtungen oder das Fehlen geeigne-
ter Verbindungsleitungen erschweren die
Arbeit und machen Modifikationen oft zu
zeitraubenden Angelegenheiten — und bei
der Konstruktion erweisen sich die oft
unterschiedlichen Abmessungen der ver-
schiedenen Schnittstellen als ernsthaftes
Problem. Mit der Frontplattenschnittstelle
Modlink MSDD bietet Murrelektronik ein
System, das diese Schwierigkeiten nach
eigenen Angaben beseitigt.

Standardisierung fiir die Praxis

Ein modulares System auf Basis einheit-
licher Rahmen ermdglicht den flexiblen
Einsatz aller internationalen Steckdosen
und gangigen Datenschnittstellen - z.
B. SUB-D, RJ45, USB etc. Egal, auf
welchen der Uber 130 unterschiedlichen
Einsatze die Wahl fallt, die fur den Kon-
strukteur entscheidenden EinbaumaBe
der Rahmen bleiben stets gleich. Durch
dieses System ergeben sich Uber 4.000
Kombinationsmdglichkeiten. Somit sind
exportorientierte  Unternehmen in der
Lage, sehr flexibel auf landerspezifische
Gegebenheiten reagieren zu kdnnen,
ohne das Gehéuse Uberarbeiten zu mus-
sen. Die hohe Schutzart IP65 stellt si-
cher, dass die Frontplattenschnittstellen
in rauen Umgebungen eingesetzt werden
kénnen.

Keine L6t- und
Verdrahtungsarbeiten mehr

Die Rahmen flr die Schnittstellen gibt
es in einfacher und in doppelter Aus-
fuhrung. Sie sind als Kunststoff- und

Variantenreich: Flr Modlink MSDD sind
mehr als 100 verschiedene
Einsétze verfugbar.

Ganzmetall-Varianten erhéltlich. Die Ein-
satze werden darin einfach eingerastet
und angeschlossen. Anschlussleitungen
werden auf beiden Seiten gesteckt — das
macht die zuvor umsténdlichen Lot- und
Verdrahtungsarbeiten Uberflissig. Und
wenn doch einmal ganz ausgefallene
Verbindungen in die Systematik integriert
werden sollen, dann stehen Blindplatten
zur Verflgung, die ganz auf die speziel-
len Anforderungen zugeschnitten werden
kénnen.

Die vollflachige Schirmung der Da-
tensteckverbindereinsdtze wird durch
ein  EMV-Schirmblech realisiert. Sie
stellen einen 100-prozentigen EMV-
Schutz sicher. Und fur den Fall der
Falle koénnen darlber hinaus Masse-
bander an der rlckseitigen Anschluss-
klemme angeschlossen werden, mit
dem Stdérungen abgeleitet werden.

www.murrelektronik.at
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connectivity —
das Ruckgrat Ihrer Maschinen-
und Anlagenautomation.

Entlastet Ihr Budget.
Starkt lhre Wettbewerbsfahigkeit.

connectivity optimiert lhre elektrische
Maschinen- und Anlageninstallation,
durchgangig und aus einer Hand.

www.we-are-connectivity.com

connec+ivity®

by Murrelektronik
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Scheibenklemmen mit Edge Time Stamp

Fiir das kompakte VIPA 1/0-System SLIO
werden Spezial-Busklemmen vorgestelit,
die auch tiber Feldbusse kritische Signale
auf Mikrosekunden genau erfassen und
ausgeben koénnen. Die exakte Synchroni-
sierung wird durch Nutzung der Technolo-
gie ETS sichergestellt.

SLIO-Module verfligen Uber einen 32-bit-
Timer (Mikrosekunden-Ticker), der dieselbe
Zeitbasis flr jedes angeschlossene System
bzw. jede Scheibenklemme schafft. In de-
zentralen 1/0-Anwendungen mit SLIO und
implementierter ETS-Funktionalitdt (Edge
Time Stamp) lassen sich die an Eingdngen
erfassten Zeitstempel-Informationen - auf
die Mikrosekunde genau — fur &uBerst prazi-
ses Timing der Ausgange nutzen.

Die genaue Zeit von steigenden oder fallen-
den Flanken wird in den SLIO ETS-Modulen
im FIFO-Speicher (bis zu 60 Byte fur 15 ETS
Eintrage) abgelegt. Die Steuerung erhélt die
Daten via Profibus, PROFINET, EtherCAT
oder CANopen. Sie kann aufgrund der ex-
akten Auswertung der Flanken-Zeitpunkte
Berechnungen vornehmen und Ausgange
auf eine Mikrosekunde genau schalten. Die
SLIO-Module mit ETS-Funktionalitdt von
VIPA werden beispielsweise in der Moto-
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Prinzip der SLIO ETS-Technologie fir Erfassung und
Verarbeitung von Zeitstempeln in Feldbussystemen.

renentwicklung (Zundzeitpunkte, optimierte
Einspritzsysteme) oder in der Maschinen-
konstruktion eingesetzt. In der Energietech-
nik sind SLIO ETS-basierende Systeme zur
Ermittlung der exakten Reihenfolge von Zu-/
Abschaltungen geeignet oder fur Aufgaben
der Netzsynchronisierung.

Anwender kdénnen weiterhin ihre vorhande-
ne Hardware samt dem bestehenden Bus-
system in Kombination mit den SLIO ETS-
Modulen nutzen, um mikrosekundengenau
messen und steuern zu kénnen. Fir diese

kostenglnstige Realisierung ist also weder
ein Systemwechsel noch eine teure Spe-
zialldsung notwendig. Selbst schwierigste
Anwendungen wie die Steuerung und Uber-
wachung von stationéaren Verbrennungsmo-
toren, das prézise Ansteuern von Papier-
schneidemaschinen, die Realisierung von
Nockenschaltwerken oder aber das Positi-
onieren flr Spezialanwendungen sind nun
auf einfachste Art und Weise mit den neuen
SLIO ETS-Modulen zu I8sen.

www.vipa.at

MafBgeschneidert fiir jede Anwendung

Hoéchste Freiheitsgrade in der Parametrie-
rung machen den neuen POWERLINK X67
Bus Controller in IP67 von B&R zum Auto-
matisierungsstandard in anspruchsvollen
Applikationen. Ausgestattet mit zwolf digi-
talen Kanalen, die wahlweise als Ein- oder
Ausgang konfigurierbar sind, kann das
Modul an jede Aufgabenstellung optimal
angepasst werden.

Ein analoger Kanal fir O .. 20 mA erweitert
den Einsatzbereich des POWERLINK Bus
Controllers. Der frei parametrierbare Ein-
gangsfilter sorgt fur zusatzliche Flexibilitat in
der Projektumsetzung. Darlber hinaus kann
ein Eingang als Zahleingang fir einen Ereig-
nisz&hler genutzt werden. Alle Anschllsse
sind fir M12 Standardstecker ausgefihrt.

Das POWERLINK Modul verfligt Uber zwei
Netzwerk Steckverbinder und unterstitzt
dadurch Daisy-Chain Verkabelung. Mittels

dezentraler Backplane ist der POWERLINK
Bus Controller mit zusatzlichen X67 oder X20
Modulen beliebig und Uber weite Distanzen
erweiterbar. Dem Anwender stehen somit

CleX
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vielfaltige Mdglichkeiten in der Systemgestal-
tung offen.

www.ethernet-powerlink.org

Der neue POWERLINK X67 Bus Controller
von B&R bietet dem Anwender héchste
Freiheitsgrade in der Systemgestaltung.

X-technik AUTOMATION 6/0Oktober 2011
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Neue Netzteilreihe;

Kleine Baugrofe mit hohem Wirkungsgrad

Bei der neuen Netzteilreine ZWS-BAF gelang es TDK-Lambda, einer der fiihrenden

Stromversorgungshersteller weltweit, die Leistungsfahigkeit der Vorgdngerserie
Z\WS-AF noch einmal deutlich verbessern und so seinen Wettbewerbsvorteil im
Markt filr allgemeine Industrieausriistung weiter auszubauen.

Die neue Netzteilreihe ZWS-BAF besticht
nicht nur durch ihre Kombination von ho-
hen Wirkungsgraden selbst bei geringer
Belastung mit einem groBen Temperatur-
bereich, sondern auch durch ihre geringen
Abmessungen und durch den Einsatz von
10-Jahres-Elkos sowie eine Garantiezeit
von funf Jahren.

Beachtliche Leistungssteigerung

Verglichen mit der ersten Generation ZWS-
AF konnte TDK-Lambda bei der ZWS-
BAF durch ein ausgekligeltes Design die
internen  Warmeverluste minimieren und
dadurch die BaugréBe verringern; so be-
tragen die Abmessungen des ZWS100BAF
mit 100 W Ausgangsleistung 33 mm x 62
mm x 1565 mm und die des ZWS150BAF
mit 160 W Ausgangsleistung 37 mm x 75
mm x 160 mm (jeweils HxBxT). AuBerdem
erlaubt die geringere Verlustwarme einen
gréBeren Temperaturbereich von -10 bis
+70° C und dadurch auch bei 50° C Um-
gebungstemperatur noch den Betrieb mit
voller Nennleistung.

Der Wirkungsgrad etwa des
ZWS150BAF-24 erreicht bis zu 90 % — fur
Leiterplatten-Netzteile ein sehr guter Wert.
Ein elektronischer Uberlast- und Uber-
spannungsschutz gehért zur Standard-

WWWw.automation.at

Netzteil der Reih

ausstattung, ein  Fern-Ein/Aus-Eingang
ist als Option verfugbar.Die ZWS-BAF-
Netzteile entsprechen dank aktiver PFC
der EN 61000-3-2 und haben eine Isolati-
onsspannung zwischen Ein- und Ausgang
von 3 kV AC; die geleitete wie abgestrahlte
Storaussendung entspricht EN 55011 / EN
55022-B, FCC-B, VCCI-B. Die Geréte ha-
ben internationale Sicherheitszulassungen
gemaB UL/CSA/ENB0950-1 und EN50178
und tragen das CE-Zeichen gemaB Nieder-
spannungsrichtlinie.

Vielfaltige Einsatzmdglichkeiten

Mit Eigenschaften wie aktiver Leistungs-
faktorkorrektur (PFC), hohem Schutz vor
Eingangstransienten und einem Univer-
saleingang (85-265 V AC, 120-370 V DC),
bedienen die Serien ZWS100BAF und
ZWS150BAF eine Vielzahl von Anwendun-
gen, etwa in Fabrikautomation, Test- und
Messwesen und LED-Signalanlagen. Die
konvektionsgekuhlten Netzteile liefern 100
bzw. 150 W Ausgangsleistung und bieten
Nennausgangsspannungen zwischen 3,3
und 48V, die sich jeweils um bis zu +10%
des Nennwertes justieren lassen und damit
auch spezielle Spannungsanforderungen
erfullen.

@ www.de.tdk-lambda.com
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planetsoftware

Ihr SolidWorks Partner in Osterreich

Mit der f‘.icL"I'ié:n
Ur\"’ef‘s'{'u'{'zuné

/<ann aVvs Je er
(Jee ein sicheres

Proje_'k+ werden

planetsoftware bietet
professionelle Beratung,
Service und Support zu
3D CAD Losungen fur
die Produktentwicklung.

www.cad.at

Wien | Wels | Innsbruck | Graz

SolidWorks 2012
Update Events:
Osterreichweit

ab 18. Oktober 2011
bei planetsoftware
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20. Version der 3D-CAD-Software bietet mehr als 200 neue Funktionen:

SolidWorks 2012 glanzt

Dassault Systemes SolidWorks Corp. (DS SolidWorks) stellt mit SolidWorks® 2012 die neueste Version der
umfassenden 3D-Konstruktionslosung vor. Im Rahmen einer Pressekonferenz wurden der deutsprachigen Fachpresse
die Uber 200 neuen Features, die weit tber den Tellerrand einer reinen Konstruktionssoftware hinausreichen,
vorgestellt. Wir waren vor Ort und stellen Ihnen die wichtigsten Neuerungen zusammengefasst vor.

Autor: Ing. Robert Fraunberger / x-technik

Wenn es der Wirtschaft gut geht, Produkte
schnell und effizient entwickelt und produziert
werden mussen, sind nattrlich moderne Kon-
struktions- und Entwicklungsanbieter gefragt.
Dies spiegeln auch die aktuellen Unterneh-
menszahlen von DS SolidWorks wieder, die
im vergangenen Jahr mit USD 418 Mio. das
beste Ergebnis in der Unternehmensgeschich-
te erzielt haben. 2011 lauft es sogar noch bes-
ser und im Herbst soll auch der 1.600.000ste

User gefeiert werden. Dabei generiert man das
Wachstum schon lange nicht mehr alleine aus
der 3D-Konstruktionssoftware. Fur rund 20
% des Umsatzes sorgen Produkte wie Solid-
Works Simulation (+ 23 % gegenUber 2010),
Enterprise PDM (+ 75 %), 3DVIA (+ 115 %) oder
Sustainability (Bewertung der Umweltvertrag-
lichkeit). Auch die 3D-Konstruktionssoftware
SolidWorks selbst wachst heuer mit beachtli-
chen 15 %. Europa ist mit rund 42 % Umsatz-
anteil auch die wichtigste Region fur das ame-
rikanische Unternehmen mit der franzésischen

Mit dem SolidWorks® Kostenwerkzeug werden

Berechnungen der Herstellungskosten fir bearbeitete

Teile und Blechteile automatisiert. Konstrukteure kénnen
wahrend des gesamten Konstruktionsprozesses fundiertere
Entscheidungen auf Grundlage der Kosten treffen und
kontinuierlich verschiedene Szenarien ausprobieren.

Mutter Dassault Systémes. Die Zusammen-
arbeit der einzelnen Entwicklungsteams wird
im Ubrigen standig verbessert und erweitert.
Auch der Technologietransfer funktioniert, wie
man am Beispiel von nlFuse, das die ENOVIA
V6-Technologie von Dassault Systemes nitzt,
gut erkennen kann.

Entscheidungen friiher treffen

»SolidWorks 2012 erméglicht Anwendern das
effiziente Arbeiten und Nutzen der Konstruk-

>> SolidWorks 2012 ermdglicht Anwendern das effiziente Arbeiten und
Nutzen der Konstruktionsdaten fur fundierte Entscheidungen wahrend des
gesamten Produktentwicklungszyklus und bietet dartber hinaus zahlreiche
Verbesserungen in den Bereichen Baugruppen- und Zeichenfunktionen,
integrierte Simulation, Kalkulation, LeitungsfUhrung, Erstellung von Bildern und
Animationen sowie Produktdatenverwaltung. <<
Uwe Burk, Country Manager Central Europe, SolidWorks Deutschland GmbH

X-technik AUTOMATION 6/0Oktober 2011
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Durch die Prifung
groBer Konstruk-

& tionen kdnnen Sie
i/ schnell groBe Bau-
gruppen 6ffnen und
analysieren. Zu den
Funktionen gehdren
Besichtigungen,
die Erstellung von
Schnittansichten und
Messungen sowie
die Mdglichkeit, alle
Baugruppenkompo-

nenten zu 6ffnen.

Mit Magnetlinien
kann man Stlick-
listensymbole auf
einer Zeichnung
automatisch und
genau anordnen. Die
Stiicklistensymbole
1 fangen die Magnetli-

. nien und kénnen von
einer Magnetlinie zur
néchsten verschoben

ATl

tionsdaten fur fundierte Entscheidungen
wéhrend des gesamten Produktentwick-
lungszyklus und bietet dartiber hinaus zahl-
reiche Verbesserungen in den Bereichen
Baugruppen- und Zeichenfunktionen, in-
tegrierte Simulation, Kalkulation, Leitungs-
fUhrung, Erstellung von Bildern und Ani-
mationen sowie Produktdatenverwaltung®,
fasst Uwe Burk, Country Manager, Central
Europe SolidWorks Deutschland GmbH die
Starken der 20. Version on SolidWorks zu-
sammen.

Die mehr als 200 Neuerungen in Solid-
Works 2012 (Anm. 90 % davon sind Vor-
schlage von SolidWorks Anwendern) zielen
insbesondere auf das optimierte Arbeiten
in Konstruktionsteams ab. Im Mittelpunkt
stehen deshalb eine gréBere Innovationsfa-
higkeit sowie Produktivitat.

Wie mit allen neuen Versionen wurde die
Bedienfreundlichkeit der Software durch
viele zusatzliche Verbesserungen wieder
weiter verbessert. Folgend stellen wir Ihnen
wichtige Neuheiten der Version 2012, die
Andreas Spieler, Produktmanager Central
Europe SolidWorks Deutschland GmbH,
mit realen Beispielen untermauerte, vor:

Automatisierte
Konstruktionsfunktionen
fiir hohere Produktivitat

Zeichnungen - Neue Werkzeuge un-

terstitzen die Erstellung besserer und
genauerer Zeichnungen, wodurch die

WwWW.automation.at

werden.

Revisionsphase verklrzt wird und man
Konstruktionen schneller erzeugen kann.
Veradnderte BemaBungen werden jetzt
automatisch hervorgehoben und vorhe-
rige Werte angezeigt, um Revisionen zu
erleichtern. Sequenzielle  Stlcklistenan-
ordnung und magnetische Linien helfen
dabei, Stucklisten automatisch zu ordnen
und zu positionieren, sodass man weni-
ger Zeit fur die Detaillierung und Ausrich-
tung von Zeichnungen aufwenden muss.

Sustainability — Dank der neuen, er-
weiterten Benutzeroberflaiche von So-
lidWorks Sustainability kann man jetzt
Produkte mit Was-wéare-wenn-Szenarien
akkurater modellieren und einzigartige
sowie benutzerdefinierte Materialien bes-
ser unterstitzen. AuBerdem lassen sich
Prozesse mit Parametern wie recycelte
Inhalte und Nutzungsdauer genau er-
stellen. Darlber hinaus erfolgt der Zu-
griff auf die neuesten Zusatzmaterialien
von SolidWorks Sustainability direkt und
immer dann, wenn sie verflgbar sind.

Kontinuierlicher Workflow
durch erhéhte Leistung und Qualitat

SolidWorks 2012 gestaltet den Konstrukti-
onsablauf natdrlicher und reibungslos — das
bedeutet schnellere Konstruktionen mit
weniger Fehlern, basierend auf folgenden
Funktionen:

Revision groBer Konstruktionen — Erlaubt
das direkte Offnen und Priifen sehr
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PXI

Wer hat'’s
erfunden?

PXI ist der von
National Instruments
initiierte flexible Standard
in der softwaredefinierten
Mess- und Priiftechnik

= Bereits seit 14 Jahren
im Markt

= Uber 400 Produkte fiir die
PXI-Plattform von

National Instruments

= National Instruments bietet
die branchenweit grof3te
Auswahl an PXI-Produkten

>> \Weitere Informationen unter:
ni.com/pxi/d

0662 457990-0

‘7 NATIONAL
’ INSTRUMENTS
National Instruments GesmbH
Plainbachstr. 12 5101 Salzburg-Bergheim

Tel.: +43 662 457990-0  Fax: +43 662 457990-19
ni.com/austria ® ni.austria@ni.com
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groBer Baugruppen oder einzelner Kompo-
nenten mit konkreten Anweisungen, Erstellung
von Schnitten und Messungen; ein leistungsfa-
higer Computer oder besondere Vorbereitun-
gen von Dateien sind dabei nicht erforderlich.
Exemplarisch 06ffnete Andreas Spieler eine
Kundenanlage, bestehend aus Uber 6.000
Einzelteilen, in ca. 6 sec. — die immer mit den
echten CAD-Daten verflgbar sind. Einfrieren
von Features — Verhindert die unerwinschte
Neuberechnung von Features, indem beliebige
Features Uber der entsprechenden Leiste ge-
sperrt werden kénnen. Dadurch wird die Kon-
struktion komplexer Modelle beschleunigt, da
die Neuberechnung spezieller Features nicht
erforderlich ist. Die Features kdnnen jederzeit
wieder ,aufgetaut” werden.

Einschneidende
Verbesserungen beim gesamten
Produktentwicklungsprozess

SolidWorks 2012 steigert die Produktivitat
und optimiert die gesamten Produktionsent-
wicklungsprozesse mit:

Kostenkalkulation — Ein flexibles Werkzeug,
das die Kalkulation von Fertigungskosten fur
Blech und Maschinenteile automatisiert. Kon-
strukteure kdnnen wéhrend des Konstrukti-
onsvorgangs fundierte, kostenbasierende Ent-
scheidungen treffen und kontinuierlich neue
Szenarien fUr sofortige minutengenaue Ferti-
gungskostenschéatzungen erstellen.

Blechfunktionen — Hiermit lassen sich Konst-
ruktionen neu erstellen oder 3D-Teile des Kun-
den mit neuen Werkzeugen in Blech umwan-
deln. Die neuen Tools zielen speziell auf die
Herausforderungen beim Arbeiten mit Blech
ab, beispielsweise die prazise Steuerung der
Kanten-Laschen einschlieBlich der Endbedin-
gungen bis zum Scheitelpunkt. Konstruktionen
lassen sich automatisch abwickeln und fiir die
Fertigung dokumentieren, bis hin zum Export
fur CNC-Bearbeitungsmaschinen.

Simulation - SolidWorks Simulation umfasst
eine erweiterte Bewegungsoptimierung, die
automatisch Ergebnisse von Bewegungsstu-
dien verwendet, um Sensoren zu erstellen und
komplexe und zeitintensive Maschinenaspekte

wie MotorgréBe, Auflagerlasten und Wege an-
zupassen. Anwender kdénnen Konstruktionen
in einem Bruchteil der Zeit optimieren, wenn
sie Eingaben anpassen, und Anderungen an
Einschrankungen oder Zielen sofort anzeigen.

Erweiterte Funktionalitaten
fiir Zusammenarbeit und
Teamkonnektivitat

Mit zunehmender Globalisierung in der Ferti-
gung wird die Zusammenarbeit an Konstruk-
tionen zwischen verteilten Teams wichtiger
denn je. SolidWorks 2012 erleichtert die Zu-
sammenarbeit von Teams jeder GroBe mit:
Integrierte Suche, Anpassung und umfang-
reicher Support mit SolidWorks Enterprise
PDM - Durch die Integration in den Windows®
Explorer haben Konstrukteure einfachen Zu-
griff auf bevorzugte Suchvorgédnge und ein
umfassendes Suchwerkzeug. AuBerdem kon-
nen Anwender die Benutzeroberflache von
Windows Explorer anpassen, um schnelleren
Zugriff auf die bendtigten Informationen zu er-

= Automatisierung der am haufigsten verwendeten Konstruktionsfunktionen.
= Erhohte Leistung und Qualitét fur einen optimierten Workflow.
= Grundlegende Anderung der Produktentwicklungsprozesse

flr schnellere Konstruktionen.

m  Erweiterte Funktionalitdten flr Zusammenarbeit und Teamkonnektivitat

fUr mehr Kreativitat und Effizienz.

Die Bewe-
gungsoptimierung
verwendet automa-
tisch Bewegungs-
studienergebnisse,
um Sensoren zu er-
stellen und Aspekte
von Maschinen,

z. B. MotorgréBe,
Auflagerlasten

und Hubweg, zu
verfeinern. Passen
Sie Ihre Eingaben
dynamisch an und
sehen Sie sofort die
Verédnderungen an
den Zwangsbedin-
gungen oder Zielen.

Sustainability
verflgt Uber eine
neue, erweiterte
Benutzeroberflache,
mit der man Pro-
zesse mit Parame-
tern, wie wieder-
= verwendeter Anteil
und Nutzungsdauer,
genauer modellie-
ren kann.

Ly

halten. Zuséatzlich unterstitzt SolidWorks
Enterprise PDM MS Office 2010 und den
x64-Webclient. Lifelike Experience mit 3DVIA
Composer™ — Konstrukteure erhalten mehr
Kontrolle Uber ihre Renderings, sodass sie ein
realistischeres Aussehen erstellen kénnen. Zu
den Optimierungen zahlen das einfache Hin-
zufigen von Schatten innerhalb von Teilen,
Umgebungslicht-Okklusion und Schatten auf
eingeflgten Bildern mit praziser Steuerung.
Mit einem Glanzeffekt kdnnen besonders in-
teressante Bereiche hervorgehoben werden.
,DS SolidWorks wird weiterhin evolutionare
Lésungen entwickeln. Die Version 2012 bietet
viele Moglichkeiten, mit denen unsere Kunden
Geschéftsablaufe produktiver und profitabler
gestalten kénnen. SolidWorks 2012 ist die 20.
Version unserer CAD-Software, mit deren Hil-
fe Anwender Innovationen zu Geschéftserfol-
gen machen kdnnen. Wir freuen uns Uber die
breite Zustimmung unserer Kunden und sind
gespannt auf die groBartigen Konstruktionen,
die sich daraus ergeben werden!”, meint Uwe
Burk abschlieBend.

Ofe=0
Fia

OES £y

SolidWorks Deutschland GmbH
Hans-Pinsel-StraBe 7A, D-85540 Haar
Tel. +49 89-612956-0
www.solidworks.de
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Zaubern beim Engineering

Um bis zu 80 Prozent redu-
zierte Engineeringzeiten: Das
ermoglicht Rexroth nach eige-
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Inbetriebnahmeassistent Ea-
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dividuelle, elektrische und
mechanische Daten automa-
tisch. Das vereinfacht den ge-
samten Engineeringprozess,
insbesondere die Inbetrieb-
nahme kompletter Rexroth-Achsen mit
Antriebsregler, Motor und Linearmodul.

Fir die Inbetriebnahme elektrischer Achsen
gilt es, die Daten des Linearmoduls in den
Antrieb zu Ubertragen — ein bislang zeitauf-
wandiger und fehleranfalliger Arbeitsschritt.
Mit dem neuen Inbetriebnahmeassistent
EasyWizard von Rexroth geht es wesentlich
schneller und einfacher. Der Inbetriebneh-
mer gibt lediglich die Seriennummer des
eingesetzten  Rexroth-Linearmoduls  ein.
Diese verweist auf eine Datenbank, in der
die bendtigten mechanischen Parameter
ausgewdhlter Baugruppen hinterlegt sind.
Anhand der Seriennummer erkennt der
EasyWizard automatisch, ob das Modul z.
B. einen Zahnriemen oder einen Kugelge-
windetrieb nutzt. Dartber hinaus beschreibt
sie auch eindeutig die mechanische Be-
lastbarkeit der integrierten Kugelschienen-
fihrungen und anderer Komponenten. Auf
diese Weise genlugt die Eingabe einiger
anwendungsspezifischer Parameter — und
die Achse ist statt nach Ublicherweise zwei
Stunden schon nach wenigen Minuten be-
triebsbereit. Auch bereits installierte Hand-
habungssysteme lassen sich so leicht neu
konfigurieren und umrUsten.

Grundlegende Vereinfachung

Mit EasyHandling vereinfacht Rexroth das
Engineering von Handhabungssystemen
von Grund auf. Der technologietibergrei-
fende Automationsbauskasten umfasst
Greifer, Drehmodule, Linearmodule, Servo-
motoren, Antriebe und Steuerungen inkl.
Visualisierung. Den Konstruktionsaufwand
reduzieren in Leistung und Funktion skalier-
bare Komponenten und Baugruppen sowie
elektrische und pneumatische Aktoren mit
identischen BaumaBen. Komplette Linear-

Mit dem Softwaretool EasyWizard verkdirzt

Rexroth die Inbetriebnahme seiner elektrischen

Achsen auf wenige Minuten.

systeme mit verschiedenen Antriebsprin-
zipien machen flexibel und verringern den
Montageaufwand.  Die  mechanischen
Schnittstellen der Achssysteme sind aufei-
nander abgestimmt, sodass bis zu 75 Pro-
zent der bislang notwendigen und speziell
gefertigten Verbindungsteile entfallen kon-
nen. Offene Kommunikationsschnittstellen
und standardisierte Programmiersprachen
mit vordefinierten Funktionalitdten vereinfa-
chen zudem die Integration eines Handha-
bungssystems in bereits vorhandene Auto-
matisierungsstrukturen.

Exakt zugeschnittene Losungen

EasyHandling steht in verschiedenen Auto-
mationsstufen zur Verflgung. Die erste Stu-
fe — basic — umfasst ein breites Spektrum
an mechanischen Ein- und Mehrachsline-
arsystemen inklusive Motoren und Pneu-
matik. Bei EasyHandling comfort erganzt
Rexroth die elektromechanischen Achsen
um vorparametrierte Kompaktantriebe der
IndraDrive Cs Familie. In EasyHandling
advanced ist ein skalierbares und vorkon-
figuriertes Motion-Logic-System nach |EC
61131-3 und PLCopen integriert. Die ver-
schiedenen Automationsstufen erlauben
exakt zugeschnittene Lésungen mit einem
hohen Standardisierungsgrad.

Bosch Rexroth GmbH
Industriepark 18, A-4061 Paschingw
Tel. +43 7221-605-0
www.boschrexroth.com
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Produktivitat
steigern!
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Die COSCOM MES-Losung mit den
Modulen ProXIA Leitstand/Feinplanung
und Comu BDE/MDE. Das komplette
Software-Paket flir mehr Transparenz in
der Fertigung - von der Planung lber die
Datenerfassung bis hin zu Auswertung
und Kennzahlen (z.B. OEE):

M Effizienter produzieren
B Kapitalbindung reduzieren

B Wettbewerbsfahigkeit steigern

Weitere Informationen im Internet unter
www.coscom.at oder telefonisch:
+43 (0) 1961 14 44 0

Software fur die Fertigung
Www.coscom.eu
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Wenn Visionen Gestalt annehmen

Siemens PLM Software bot vom 17. bis 19. Oktober seinen Anwendern und Interessenten auf der Siemens PLM

Connection in Linz / 00, ein Schauspiel der Superlative. Der PLM-Anbieter bewies einmal mehr, dass er aus der
einstmaligen Vision der digitalen Produktkonstruktion weltweit beherrschende Wirklichkeit werden lieB. Im Zuge des
Anwenderkongresses prasentierte das Unternehmen neueste Versionen seiner umfassenden PLM-Suite.

x-technik war vor Ort dabei und unterhielt sich tber einige der Neuheiten sowie weitere Visionen des Unternehmens
mit Herrn Urban August, Senior Vice President and Managing Director Siemens PLM Software Deutschland und
Herrn Jurgen Hasselbeck, seines Zeichens Vice President Marketing fiir D/A/CH bei Siemens PLM Software.

Luzia Haunschmidt / x-technik im Gesprach mit Urban August,
Senior Vice President and Managing Director Siemens PLM
Software Deutschland und Herrn Jiirgen Hasselbeck, Vice
President Marketing fiir D/A/CH bei Siemens PLM Software.

Im Friihjahr dieses Jahres wurden die Produkte NX fiir den CAx-
Bereich sowie Teamcenter,-die PDM-Seftware, von Siemens PLM
Software vom IDC Marketscape nicht nur als klare Marktfiihrer
identifiziert, sondern auch mit der Auszeichnung ,,Beste
Funktionalitit“ bewertet. Beziehen sich diese Auszeichnungen
auf den gesamten Weltmarkt?

Hasselbeck Jiirgen:

IDC ermittelt in seinen Marktbeobachtungen welche Anbieter in einem
bestimmten technologischen Segment auf dem regionalen und globalen
Markt agieren und wer von diesen die hdchsten Marktanteile besitzt. Bei-
de Auszeichnungen der MarktfUhrerschaft, die Siemens PLM Software
erhalten hat, beziehen sich auf den gesamten Weltmarkt.

Ein weiteres renommiertes Marktforschungsunternehmen — ClMdata —
hat bereits einen sehr ahnlichen Marktreport zum gleichen technologi-
schen Bereich durchgeflhrt und positionierte nun schon zum zehnten
Mal in Folge Siemens PLM Software als klaren PLM-Marktfihrer weltweit
in den Bereichen cPDM.

HIMLNL
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Urban August:

Was Siemens PLM Software gegenlber seinem Mitbewerb so stark
macht, ist zum Einen, dass wir eine langfristige PLM-Vision verfolgen, die
sich Jahr fUr Jahr nicht nur in den bestehenden Produkten durch Update-
Versionen, welche stark anwenderseitige Vorschlage und Winsche auf-
greifen, abbildet. Die Trendsetter-Position — welche uns nun schon seit
etlichen Jahren bescheinigt wird — zeichnet sich zudem durch laufend
neu hinzukommende Innovationen wie z. B. die Synchronous Technology
oder durch neue branchenbezogene PLM-Software aus, wie beispiels-
weise unser jungster MES-Zukauf fir den Pharmabereich zeigt.

Bleiben wir gleich beim Thema neue Versionen. Auf der in diesen
Tagen stattfindenden Siemens PLM Connection 2011 in Linz,

00, wird u. a. die neueste Version 8 von NX vorgestellt — mit
welchen Highlights wird NX im Segment seiner integrierten CAE-
Anwendung punkten?

Urban August:

Die neue Version NX 8 bietet bedeutende Weiterentwicklungen fur die
Produktentwicklung. Spezifisch die CAE-L6sung erlaubt es nun Anwen-
dern noch besser, Probleme bereits in der virtuellen Welt zu erkennen und
zu beheben — bevor sie zu realen Schwierigkeiten werden.

NX 8 fUr die Simulation bietet z. B. neue Berechnungsdisziplinen fir To-
pologieoptimierung und Multiphysik. AuBerdem gibt es zusatzliche Me-
thoden, um komplexe Baugruppen zu untersuchen. NX Nastran enthalt
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Urban August,

Senior Vice President and
Managing Director Siemens
PLM Software Deutschland.

Jurgen Hasselbeck,

Vice President Marketing fur
D/A/CH bei Siemens PLM
Software.

u. a. Erweiterungen fur die nichtlineare und dynamische Analyse.
Zugleich wird die Berechnungsdauer beschleunigt und der Bedli-
enkomfort bei der CAE-Modellierung gesteigert. Durch die neuen
Funktionen in NX CAE sinkt der Zeitaufwand flr Aufbereitung
und Berechnung von Simulationsmodellen im Vergleich zu her-
kémmlichen CAE-Werkzeugen um bis zu 70 %! NX CAE bietet
jetzt eine umfassende, hochproduktive Umgebung fiir Simulation
und Analyse. Sie ist auch flr jene Unternehmen geeignet, die NX
nicht als CAD-Autorensystem einsetzen. U. a. unterstreicht dies
den offenen Standard samtlicher PLM-L6sungen von Siemens
PLM Software.

Ein weiterer Teilbereich der NX-Suite ist die CAD/CAM-
Losung — welche gravierenden Weiterentwicklungen darf
man hier erwarten?

Hasselbeck Jiirgen:

Zusétzlich zu den Lésungen fiir die Simulation bringt NX 8 zahl-
reiche Erweiterungen und neue Funktionen aus den Bereichen
Industriedesign, Konstruktion, Zeichnungserstellung sowie NC-
und Messmaschinen-Programmierung. Sie machen den Produk-
tentstehungsprozess insgesamt produktiver. Zu den NX 8 Ver-
besserungen flr die Teilefertigung gehdren neue und erweiterte
Funktionen fUr Maschinenbau und Werkzeugkonstruktion, bei-
spielsweise spezialisierte NC-Programmierung flir maschinen-
bautypische Komponenten. Dartber hinaus verbinden Neuerun-
gen die automatisierte Werkzeugkonstruktion mit CAE-basierten
Validierungsmoglichkeiten. In NX CAM fur den Maschinenbau
werden die CAD/CAM-Prozesskette, feature-basierte NC-Pro-
grammierung und integrierte Simulation von Werkzeugmaschi-
nen um automatisierte, kontextspezifische Funktionen erweitert.
So lassen sich effiziente Werkzeugwege fur prismatische Teile
leichter erzeugen. NX CAM flr den Maschinenbau bietet

In NX CAM fir den Maschinenbau werden
die CAD/CAM-Prozesskette, feature-basierte
NC-Programmierung und integrierte Simulation
von Werkzeugmaschinen um automatisierte,
kontextspezifische Funktionen erweitert. So lassen
sich effiziente Werkzeugwege fiir prismatische Teile
leichter erzeugen.

Umfassende Anpassungsmoglichkeiten der

HD3D-Elemente machen die Riickmeldung jetzt
visuell noch ansprechender und flexibler.

WWW.automation.at
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Endress+Hauser Ges.m.b.H.
Lehnergasse 4

1230 Wien

Telefon +43 1 880 56 0

Fax +43 1 880 56 335
info@at.endress.com

Akkreditierter
Kalibrierservice

Qualitédt rauf - Aufwand runter
Endress+Hauser ist ein weltweit tdtiger
Anbieter von Automatisierungslosungen
und Dienstleistungen. Mit unserem Ka-
librierservice und unserer mobilen Vor-
Ort-Durchfluss-Kalibrieranlage gemdfd
[SO/IEC 17025 unterstiitzen wir Sie
im gesamten Prozess, von der Erstellung
der Kalibrierspezifikationen bis hin zur
Implementierung einer kompletten
Kalibriermanagementldsung. Und das als
Ansprechpartner flir nahezu alle in der
Prozessindustrie gdngigen physika-
lischen, analytischen und mechanischen
Parameter.

Mit Endress+Hauser als akkreditiertem
Kalibrierdienstleister lassen sich Quali-
tdtsstandards sichern und Thr Auditie-
rungsaufwand reduzieren.

www.at.endress.com/kalibrierservice

Endress+Hauser £2.]

People for Process Automation
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eine schnelle und hochprézise Lésung fur die
spanende Bearbeitung. Erreicht wird das durch
neue Funktionen und Methoden wie volumen-
basiertes 2,5-Achsen-Fréasen zum schnelleren
Programmieren, automatische Restmaterialer-
kennung entlang mehrstufiger Bearbeitungs-
prozesse und automatisierte Bauteil-Program-
mierung in unterschiedlichen Aufspannungen.
AuBerdem verfigt NX 8 Uber leistungsfahigere
und effizientere Funktionen fUr die Produktent-
wicklung wie z. B. in den Bereichen Model-
lierung, Zeichnungserstellung oder Prif- und
Checkroutinen. Dariber hinaus sorgt die erwei-
terte Unterstlitzung von HDS3D flr fundiertere
Konstruktionsentscheidungen.

Fiir welche Belange ist der Einsatz von
HD3D vorteilhaft?

Hasselbeck Jiirgen:

Die erweiterten Werkzeuge fur HD3D und Kon-
struktionsbewertungen reformieren die Interak-
tion, machen Auswertungen aussagekraftiger
und bieten eine umfangreichere visuelle Prasen-
tation von PLM-Informationen aus unterschied-
lichen Quellen. Umfassende Anpassungsmaog-
lichkeiten der HD3D-Elemente machen die
Rickmeldung jetzt visuell noch ansprechender
und flexibler. So kénnen Anwender Probleme
schnell lokalisieren, analysieren und lésen. Da-
durch wird gewahrleistet, dass Konstruktionen
den Standards entsprechen und die Anforde-
rungen erfullen.

Gibt es spezielle neue Anpassungen in
der Synchronous Technology fiir die CAD/
CAM-Ldsung?

Urban August:

Ja, auch die Synchronous Technology hat Ver-
besserungen erfahren, die es nun noch leichter
macht, importierte Modelle zu verdndern und
eine breite Palette von geometrischen Modell-
problemen zu I6sen. Dartber hinaus sind neue
Funktionen fur die feature-basierte Modellie-
rung, Blechbearbeitung, Freiformflachen, Rohr-
leitungs- und Kabelverlegung, Visualisierung
und weitere Bereiche enthalten.

Anfang dieses Jahres ,verlieh“ Siemens
PLM Software seinem PDM-System
Teamcenter mehr Mobilitat. Mit ,,Mobility
2.0 gehen Sie nun in die zweite Runde
des weltweiten Datenzugriffs — mit
welchen Skills steigern Sie nun die
Performance?

Hasselbeck Jiirgen:

Mit der neuen Version unserer App , Teamcen-
ter Mobility* flr mobile Endgerate ermdéglichen
wir nicht nur den Zugriff auf alle PLM-Prozesse,
die mit Teamcenter verwaltet werden. Ab sofort

kénnen unsere User mit der erweiterten Version
auch eigene Dateien hinzufligen, Relationen er-
zeugen und aktiv Prozesse anstoBen. Egal wo
sich mobile Mitarbeiter — vom Manager bis hin
zum Wartungspersonal — gerade befinden, sie
kénnen schnell und direkt vor Ort auf aktuelle
Ereignisse reagieren und entsprechend agieren.
Beispielsweise kénnen nun Uber Teamcenter
Mobility 2.0 neue Prozesse aufgesetzt und auch
zu gestartet werden. Ein weiterer Vorteil: mit
Markups kénnen Kommentare an Dokumente
und Bilder angefligt werden, um auf bestimmte
Probleme hinzuweisen oder Anweisungen wei-
terzugeben, so dass nun der gesamte Change
Management Prozess effektiv unterstitzt wird.

Die Vision einer Digitalen Fabrik gibt es
nun schon einige Jahre. Siemens hat
mit der Ubernahme der ehemaligen UGS
(der heutigen Siemens PLM Software)
die Mdglichkeit zur Erreichung der
Digitalen Fabrik wahrgenommen: mit der
Anbindung des PLM-Zweiges an Totally
Integrated Automation (TIA) konnte Ende
letzten Jahres ein weiterer Meilenstein
in Richtung Digitaler Fabrik bewéltigt
werden. Gibt es dahingehend bereits
erste Erfahrungen in der Umsetzung von
Applikationen?

Hasselbeck Jiirgen:
Erster Proband fUr den Einsatz von TIA/PLM

ist natUrlich Siemens selbst. In unserem Elek-
tronikwerk in Amberg / Deutschland zeigen
wir die durchgéngige Prozesskette mit Hin-
terlegung unseres Datenmanagements von
der Produktentwicklung Uber die Produktion
bis hin zur Qualitdtserfassung und wieder den
Loop zurtick bis zur Produktentwicklung. Und
das praktizieren wir t&glich in unserem eigenen
Werk.

Was die Kundenseite betrifft, treiben wir mit
je einem Pilotanwender pro Industriesegment
sukzessive unsere Vision voran. Man darf dazu
nicht vergessen, dass es einem Konzern nicht
moglich ist, seinen [T-Bereich von heute auf
morgen vollstandig umzustellen. Dies ist nur in
Schritten moglich. In der Praxis beginnen eini-
ge unserer Kunden mit der Umstellung eines
Teiloereiches, wie z. B. mit dem PDM-System
Teamcenter und erweitern dann Puzzleteil um
Puzzleteil um L&sungen aus der Siemens Hard-
und Software-Welt. Grund flr den Wechsel zu
einer Siemens-Teilldsung ist aber immer Ofter
sich der Vision der ,Digitalen Fabrik® annahern
zu koénnen.

Siemens Industry Software GmbH
MC-IMA125

Wolfgang-Pauli-StraBe 2, A-4020 Linz
Tel. +43 732-377550
www.siemens.com/plm

Ab sofort kénnen User mit
der erweiterten Version
von Teamcenter Mobility
auch eigene Dateien
hinzuftigen, Relationen
erzeugen und aktiv
Prozesse anstoBen.
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Konformitat sichern

Anhaltender Unternehmenserfolg bei der Einfuhrung neuer,
innovativer Produkte ist von der Einhaltung von Regeln und
Vorschriften abhangig. Gerade in exportorientierten Bran-
chen bedeutet das die Riicksichtnahme auf zahireiche unter-
schiedliche Normen und Vorschriften, deren Nichteinhaltung
ernsthafte Konsequenzen wie Verweigerung der Marktzulas-
sung, Rickrufaktionen oder teure Rechtsstreitigkeiten nach
sich ziehen kénnen.

9%
76%
_ 70
e

Konformitatsmanagement zahlt sich aus: Unternehmen, die den
Bereich Regelkonformitét professionalisieren, verbessern ihre
Betriebsablaufe und steigern ihre Rendite. Quelle: AberdeenGroup
— Product compliance: Protecting the value of innovation,
Dezember 2005

Ebenso wie Qualitat kann Konformitat nur mit erheblichem Mehr-
aufwand am Ende des Entwicklungsprozesses hergestellt wer-
den. Die Ersparnis bei Bertcksichtigung bereits in der Definitions-
phase und Integration in alle Unternehmensprozesse ist enorm
und stellt einen erheblichen Wettbewerbsvorsprung dar.

PLM hilft, Konformitat in die Unternehmensprozesse zu integrie-
ren, denn PLM-Systeme wie Teamcenter von Siemens PLM Soft-
ware konsolidiert und kontrolliert nicht nur Produktdaten, sondern
verwaltet auch die elektronischen Prozesse zur Produktdatenver-
teilung und stellt sicher, dass alle Benutzer Uber geeignete Si-
cherheitsregistrierungen verfligen. So kénnen alle produkt- und
vorschriftenrelevanten Informationen in einer einzigen sicheren
Umgebung gesammelt werden. Dort stehen sie flir den kontrol-
lierten Zugriff bereit und kénnen zur richtigen Zeit an die richtigen
Mitarbeiter weitergegeben werden.

Hier unterscheidet sich PLM von reinem PDM, denn der Infor-
mationspool kann nicht nur aus Daten bestehen, sondern auch
Prozesse einschlieBen. So kann die Einhaltung einer konformen
Arbeitsweise ebenso sichergestellt wie Best Practices vorgege-
ben oder Prufprozeduren hinterlegt werden.

www.siemens.com/plm
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Automatische
Messung von
Schneidkanten

» aus jedem Blickwinkel

» in Labor und
Produktion

» zur Messung
von Form
inklusive Rauheit

» unabhangig von
GrofB3e, Form
und Bearbeitung

"‘““Tj ,_
alicona

InfiniteFocus ist ein Werkzeugmesssystem.
Anwender messen kleinste Radien und steile Winkel
inklusive Lage und Rauheit von Bohrern, Frdasern
und Gewindewerkzeugen. Wendeschneidplatten
werden vom Griinling bis zum polierten Werkstiick
in hochster vertikaler Auflésung gemessen.

www.alicona.com
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Ungenaue Lagerhaltung und Unwissen (ber Produktionskapazitdten haben die MBN
Prézisionstechnik direkt zum ERP-System Ulysses geflinrt. Dank dem modularen
System hat jetzt jeder Mitarbeiter den totalen Uberblick.

Dank einem Huftimplantat beginnt fur viele
Osterreicher wieder ein mobiles Leben ohne
Schmerzen. So eine Prothese ist aber nicht
nur ein medizinisches Meisterwerk, sondern
ebenso eine technische Prazisionsarbeit. Ein
Unternehmen, das in diesem Bereich einen
besonderen Schwerpunkt setzt, ist die MBN
Prazisionstechnik Gesellschaft m.b.H. im nie-
derdsterreichischen Pottendorf.

2001 von Thomas Mullner, Reinhard Brand-
huber und Hannes Neulinger als Hersteller
feinmechanischer Komponenten gegrindet,

-
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Die 26 Mitarbeiter der MBN Prazisionste
m.b.H. in Pottendorf arbeiten nur mit ne

erfolgte bereits 2003 die Spezialisierung auf
den medizintechnischen Bereich. Vor allem
Huftimplantate aus Titan stehen im Mittelpunkt
der Produktion. Angefangen bei der Entwick-
lung von Prototypen Uber die Produktion bis
zur sterilen Verpackung bietet MBN seinen
Kunden im medizintechnischen Bereich ein
umfassendes Leistungsspektrum. Damit ist
das Unternehmen Komplettanbieter. Neben
besonderer Prazision ist bei der Produktion
von Implantaten vor allem ein 100 Prozent
durchdokumentierter  Prozess  notwendig.
,Stellen Sie sich vor, dass ein Patient nach der

i P

== Ulysses wachst mit unseren Ablaufen mit und
kann — damit es bei uns rund 1&uft — schnell auf
geanderte Prozesse reagieren. Und das Ulysses-
Team versteht einfach meine Anforderungen. <<
Thomas Miillner, Geschéftsfiihrer der MBN Prézisionstechnik Gesellschaft m.b.H.

OP Probleme mit der neuen Hufte bekommt.
Dann ist es fUr uns besonders wichtig, anhand
unserer Dokumentation und unserer Messpro-
tokolle den Verursacher des Problems bei
der Produktion ausschlieBen zu kénnen, halt
Muiliner, Geschaftsflihrer der MBN Prazisions-
technik, fest.

Prazise Arbeit

Neben Huftprothesen Ubernimmt die MBN
Prézisionstechnik die Auftragsfertigung fuir
samtliche Branchen bis zu mittleren Serien-
gréBen — ab 50 Stick bis zu tausenden Stuck.
Ihre Kunden sind in der Fahrzeug- ebenso wie
in der Flugzeugindustrie und in der Lasertech-
nik zu finden. ,Wir bieten unseren Kunden in
den Bereichen CNC-Drehen, CNC-Frasen,
Konstruktion, Montage, Laserbeschriftung
sowie Reinraumverpackung hochste Qualitat.
Dabei unterstltzen uns neben unseren Ferti-
gungsmaschinen und Einrichtungen, die auf
dem neuesten Stand der Technik sind, nattr-
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lich unsere hochqualifizierten Mitarbeiter”, so
Muliner Uber sein Unternehmen, das derzeit
26 Mitarbeiter beschaftigt. Und einen Punkt
streicht Mullner besonders heraus: ,Wir arbei-
ten ausschlieBlich mit neuen Maschinen.“

Man wéchst mit den Aufgaben

Mit dem schnellen Wachstum des Unterneh-
mens gentgte schlieBlich die Verwaltung der
Produktions- und Lagerdaten Uber Excel-
Tabellen den Anforderungen eines modernen
Produktionsbetriebes nicht mehr. Also hat
man sich auf die Suche nach einem ERP-
System gemacht, das auf die BedUrfnisse ei-
nes metallverarbeitenden Betriebes besonde-
re Rucksicht nimmt. Flndig ist Mullner beim
oberdsterreichischen Softwareentwickler host
Software, Entwicklungs & Consulting GmbH
geworden. Dieses Unternehmen hat im Jahr
2000 das ERP-System Ulysses auf den Markt
gebracht, das speziell fir produzierende Be-
triebe entwickelt wurde. 2003 entschied sich
Mulliner fir Ulysses und hat es bis heute nicht
bereut. ,Als wir eingestiegen sind, steckte das
System selbst noch in seinen Anfangen und
es war fir uns schon ein Wagnis, mit einem
bis dahin unbekannten Anbieter zu arbeiten,
von dem man noch nicht weil, ob er uns auch
noch in zehn Jahren begleiten wird“, erinnert
sich Thomas Mullner.
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Dieser Rohling einer Hiiftprothese wird nach
der Bearbeitung zu einem Wunder der Medizin.

Individuelle Softwarelésungen

Aber auch der Softwareentwickler ist in den
letzten Jahren gewachsen. Aus einer Handvoll
enthusiastischer Programmierer entwickelte
sich ein Unternehmen stattlicher GréBe, mit
einem umfassenden Leistungsportfolio. Das
Stammgeschaft von Host ist u. a. die Planung
und Implementierung von Netzwerken, Secu-
rity- und Antivirenldsungen sowie Hard- und
individueller Softwareldsungen.

,Der Leistungsumfang so genannter Stan-
dardsoftware ist heutzutage zwar sehr be-
trachtlich, dennoch gibt es sehr viele Berei-
che im téglichen Geschaftsalltag, vor allem
im Produktionsbereich, die nicht oder nicht
ausreichend effizient abgedeckt werden kon-
nen“, sagt Jurgen Hofbauer, Geschéftsfihrer
des Softwareentwicklers und setzt fort: ,Daher
erstellen wir gemeinsam mit unseren Kunden
Lésungen fur Kommunikations-, Produktions-
oder Verwaltungsoptimierungsaufgaben, um
diese so effizient wie moglich durchfihren
zu kénnen. Genau solche Individuallésungen
ergeben den Vorsprung gegenuber dem Mit-
bewerb.“ Das Unternehmen begleitet seine
Kunden dabei konsequent von der Analyse
maoglicher Potenziale bis zur Erreichung der
gemeinsam festgelegten Ziele.

Transparenz fiir den Betrieb

Genau diese Individualitdt schatzt auch Tho-
mas Mullner: ,Wir konnten bei der Erstellung
und Implementierung mitreden und haben
nun ein auf uns zugeschnittenes Programm.
Dartber hinaus haben mich die sehr kurzen
Einschulungszeiten und die nicht notigen
Up-Date-Kosten Uberzeugt. Dank seines
modularen Aufbaus lasst sich Ulysses an alle
Anforderungen des Betriebes adaptieren. Die
umfassenden Funktionen fir Vorkalkulation,
Auftragsbearbeitung, Lagerflhrung oder Pro-
duktionsplanung sparen Zeit und Geld. ,Au-
Berdem bieten wir unseren Kunden mit der In-
tegration zu PDM- und CAD-Systemen einen
klaren Wettbewerbsvorteil. Sie vermeiden eine
doppelte Datenhaltung und damit Fehleranfal-
ligkeit*, beschreibt Jirgen Hofbauer ein weite-
res Spezifikum des Systems. Zusatzlich sichert
es einen durchgangigen Informationsfluss von

INDUSTRIELLE SOFTWARE

Anwender

MBN Prazisionstechnik produziert feinme-
chanische Komponenten im medizintech-
nischen Bereich — vor allem Huftimplan-
tate aus Titan stehen im Mittelpunkt der
Produktion, die von der Entwicklung des
Prototypen Uber die Produktion bis zur
sterilen Verpackung reicht. Damit ist das
Unternehmen Komplettanbieter.

MBN Préazisionstechnik GmbH
WampersdorferstraBe 36

A-2486 Pottendorf

Tel. +43 0262-37251-0
www.mbn-tec.at

der Konstruktion tber die Beschaffung bis hin
zum Wareneingang und der eigenen Produkti-
on. Flexibel zeigt sich Ulysses, auch wenn es
um neue Kundenanforderungen geht. Thomas
Mulliner: ,Ulysses wachst mit unseren Ablaufen
mit und kann — damit es bei uns rund lauft —
schnell auf geénderte Prozesse reagieren. Und
das Ulysses-Team versteht einfach meine An-
forderungen.” Besonders schéatzt Muliner auch
die Kombination aus Soft- und Hardwareun-
terstutzung, die Host anbietet. ,Unsere Mitar-
beiter sind dank des ERP-Systems immer auf
dem gleichen Wissensstand was Lager- und
Produktionskapazitaten betrifft. Was vorher
auf Zuruf passiert ist, viele Telefonate und Be-
sprechungen bendtigt hat, ist nun Ubersicht-
lich und fir alle am Computer jederzeit abruf-
bar — und mit Ulysses sind unsere Auftrage
immer am aktuellen Stand“, freut sich Thomas
Muliner Uber die Vereinfachung der internen
Ablaufe.

Das Video zum Bericht

www.automation.at/
video/46604

host Software

Entwicklungs & Consulting GmbH
KremsstraBe 10, A-4553 Schlierbach
Tel. +43 7582-37533-0
www.ulysses-erp.com

GEHAUSE FUR HOCHSTE ANSPRUCHE

Die Hiille schiitzt das Produkt. Aber erst die Asthetik unterstreicht den Wert.
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Point Of Sales & Komplexe
Gehdusezusammenbauten

Pultanlagen &
NEIESEN

Bediengehduse &
Schaltschrénke

Verkleidung von
Maschinen & Anlagen

.~ Schinko GmbH | A-4212 Neumarkt i.M. | Matzelsdorf 60 | T: +43/(0)7941/6906 | F: +43/(0)7941/6906-66 | E-Mail: verkauf@schinko.at

www.schinko.at



AUTOMATION FUR DIE MOBILE MASCHINE

Integrierte Managementsysteme fiir Kreuzfahrtschiffe:

Was macht ein Traumschiff aus?

Immer mehr Erholungssuchende erleben ihren Traumurlaub auf Kreuzfahrtschiffen. Noch vor dem Entertainment
genieBt der Schutz von Menschen und Umwelt dabei hdchste Prioritdt. Daher bedient sich AIDA Cruises flir die
Abbildung der Prozesslandschaft im Rahmen des integrierten Managementsystems einer Losung von ConSense.

Unter den Kreuzfahrtflotten ist AIDA Cruises in
Deutschland die Nummer eins nach Umsatz und
Passagieren. Aktuell beschéftigt AIDA Cruises
5.600 Mitarbeiter aus 25 Landern an Land und
an Bord der acht AIDA Schiffe. Wie schafft es ein
Unternehmen, dessen ,Standorte” sich jeden
Tag an einem anderen Ort der Welt befinden, fir
ein sténdig wechselndes Angebot die Qualitat
so hoch zu halten, dass die Kunden begeis-
tert sind und bei der Abreise schon die nachs-
te Kreuzfahrt planen? Fur die Zufriedenheit der
Gaste und die Gewahrleistung einer stets aus-
gezeichneten Qualitat setzt die AIDA-Geschafts-
fUhrung auf innovative Qualitatssicherungssyste-
me. Seit mehreren Jahren sind die Schiffe der
Flotte mit dem integrierten Managementsystem
IMS Enterprise von ConSense ausgestattet.
Das Softwaresystem informiert jeden Mitarbeiter
an Land und auf See Uber interne Ablaufe und
Regelungen, stellt Formulare, Checklisten etc.
bereit, btindelt sdmtliche Informationen und Ver-
anderungen aus dem Qualitats- und integrier-
ten Management und macht es intuitiv nutzbar
sowie transparent. Die Management-Losungen
von ConSense wurden daflir an die besonderen
Anforderungen im maritimen Bereich angepasst.

Ein anwenderfreundliches MaBnah-
menmanagement wie in der ConSense IMS
Suite sorgt fur volle Kontrolle Gber Prozesse
aller Art.

ConSense IMS (Integrierte Manage-
mentsysteme) ermdglichen die Unterstitzung
mehrerer Normen in einem Unternehmen.

Dazu verfugt die Software Uber das erforderli-
che Type-Approval-Zertifikat des Germanischen
Lloyd.

Satellitengestiitzte Kommunikation

Neben speziellen, maritimen Normen (Anm.: sie-
he Infokasten) stellt die Schifffahrt weitere, be-
sondere Anforderungen an die Infrastruktur des
installierten Qualitats- und integrierten Manage-
mentsystems. So zeichnet sich der Betrieb einer
Schiffsflotte durch die tagelange Abkopplung
der Standorte vom Festland aus. Dieser Aspekt
erfordert eine inhaltlich und technisch dezentrale
Organisation und Abbildung des Management-
systems. Mit replizierten Datenbanken sowie

DatenUbertragung per Satellit unterstitzt Con-
Sense den kontinuierlichen Informationsaus-
tausch mit allen Standorten. Auch unter ande-
ren Aspekten sind Kreuzfahrtschiffe besondere
Unternehmen: Auf jeder Kreuzfahrt Gbernimmt
die Gesellschaft die Verantwortung fur mehr als
2.000 Passagiere und 600 Crew-Mitglieder. Fir
das integrierte Managementsystem sind daher
auch besondere inhaltliche und ablaufspezifi-
sche Funktionen wichtig. So mussen z. B. die
vorgeschriebenen Seenotrettungsiibungen und
samtliche Unterweisungen der Besatzung, die
sogenannten ,Drills, zuverldssig dokumentiert
werden. Ein systematisches und ausgereiftes
Management von Unféllen oder anderen Zwi-
schenfallen an Bord optimiert bestehende Ab-

Ein wichtiger Aspekt fir Managementsysteme auf See ist die Integration der jeweiligen ma-
ritimen Normen. SOLAS (International Convention for the Safety of Life at Sea) ist ein in-
ternationales Ubereinkommen zum Schutz des menschlichen Lebens auf See. Die SOLAS-
Konvention umfasst u. a. die Anforderungen an das Sicherheitsmanagement auf Schiffen. In
SOLAS aufgefihrt ist auch der SM-Code (International Safety Management Code). Dieser legt
die MaBnahmen zur Organisation eines sicheren Schiffsbetriebs fest und schreibt vor, dass
jeder Schiffsbetreiber ein Safety-Management-System (SMS) erstellen muss. Ein solches SMS
besteht u. a. aus Verfahrensanweisungen und Checklisten, die an Bord ausgeflllt werden.
Uber ConSense werden diese SOLAS-Anforderungen volistandig unterstiitzt und abgebildet.
Zusatzlich werden jedem Mitarbeiter die erforderlichen Informationen transparent und mit ent-
sprechendem Normenbezug zur Verfugung gestellt. Neben diesen allgemeinen, maritimen
Vorschriften unterstltzt die ConSense-Software auch die Standards ISPS, GLC-MSR, I1SO
9001, ISO 14001, ISO 22000, OHSAS 18001 und SOX. So bietet es alle erforderlichen Ver-
knupfungen fur den Einsatz als Managementsystem einer Kreuzfahrtflotte.

[ rr——
[

" Y——

o ——

76

2=

e e L .

X-technik AUTOMATION 6/0ktober 2011



AUTOMATION FUR DIE MOBILE MASCHINE

laufe und Strukturen und reduziert dadurch
mogliche Schaden flr Besatzung, Passagiere
oder Umwelt. Auf jedem Schiff kiimmert sich
ein speziell ausgebildeter, maritimer Sicher-
heitsoffizier um die Koordination und Kommu-
nikation aller sicherheitsrelevanten Aspekte.

Uber die rein vorbeugenden MaBnahmen
zum Schutz von Mensch und Umwelt hinaus
wird das komplette Accident- und Incident-
Management im Softwaremodul FORMS von
ConSense dokumentiert. Alle  Abweichun-
gen, Stoérungen, Beinahe-Ereignisse bis hin
zu tats&chlichen Unfallen von Besatzung und
Passagieren werden in intelligenten Formu-
larvorlagen sofort erfasst und weitergeleitet.
Diese ,Intelligenz* durch die in den Formu-
laren hinterlegten Workflows ermdglicht eine
automatisierte Information der zustandigen
Stellen sowie eine direkte Weiterverarbeitung
der Daten, bei einem HochstmaB an Effizienz
und Fehlerminimierung. Die Berichte werden
so im finalen Schritt gezielt aufbereitet und
zur Analyse und Weiterverarbeitung struk-
turiert an die Zentrale Ubermittelt. Das Soft-
ware-Managementsystem unterstitzt das
Unternehmen so bei der zeitnahen Bereitstel-
lung sé&mtlicher Informationen — insbesondere
auch fur Situationen, die eine schnelle, um-
fassende und richtige Reaktion der Mann-
schaft erfordern.

Voyage Reporting

Eine weitere Aufgabe flr integrierte Manage-
mentsysteme einer Kreuzfahrtflotte ist das
Voyage Reporting. Die Verantwortlichen aus
allen Abteilungen der Schiffe berichten auf
jeder Reise Uber die wesentlichen Ereignisse

WWWw.automation.at
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Unter den Kreuzfahrtflotten
ist AIDA Cruises in Deutschland die

Nummer eins nach Umsatz und Passagieren.

und Kennzahlen. Die wichtigsten Informati-
onen aus diesen Berichten werden zusam-
mengefasst und per E-Mail an die Reederei in
Rostock weitergegeben. Dort werden diese
Berichte nochmals verdichtet und an die Mut-
tergesellschaft von AIDA Cruises, die US-ame-
rikanische Carnival Corporation, gesendet.

Fur die Erfassung und Verdichtung der In-
formationen und Kennzahlen nutzen die
Mitarbeiter eine spezielle Ansicht und Funk-
tionalitdt innerhalb von FORMS. Mit diesem
softwaregestltzten Vorgehen werden die
Mitglieder der Berichtskette optimal bei der
schnellen und zielgerichteten Komprimierung
und Weiterleitung der Informationen unter-
stltzt. Pro Woche finden auf diesem Weg
mehr als 300 Berichte den schnellsten Weg
zur Zentrale in Rostock, die sich so einen ra-
schen Uberblick (iber Geschehnisse und Er-
gebnisse ihrer Flotte verschaffen kann.

Hinter den Kulissen sind die Ansatze flr Qua-
litats- und integriertes Management bei einer
Kreuzfahrtflotte &hnlich wie in anderen Un-
ternehmen. Kontinuierliche Optimierung der
Prozesse sowie der besondere Schutz von
Mensch und Umwelt sind dabei nur zwei we-
sentliche Eckpunkte der AIDA-IMS-Strategie.
Die besondere Situation mit verteilten und
mobilen Standorten, speziellen Sicherheits-
anforderungen sowie der Verantwortung fur
mehrere Tausend Menschen stellt allerdings
auch fur die eingesetzte Software eine be-

Consense GmbH

Sonnenweg 11, D-52070 Aachen
Tel. +49 241-9909393-0
www.consense-gmbh.de

77

GRAF SYTECO

Wir sind lhr Spezialist

fur Kundenlosungen!

Bedien- und
Steuergerate

CAN-Tastaturen
und 1/O-Module

Inklusive: Lizenzfreie
Programmiersoftware

Besuchen

Sie uns! SPS/IPC DRIVES/

22.-24. Nov, 20m
Niirnberg

Halle: 7A

Stand: 108

GRAF-SYTECO GmbH & Co. KG

Kaisersirasse 18, D-78609 Tuningen
Tel.: 07464/98660 Fax: 07464/2550

Email: info@graf-syteco.de
Internet: www.graf-syteco.de
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Unverwiistliche Automation

Dynamik und Prézision sind von Natur aus nicht die dicksten Freunde — es erfordert schon konstruktives Geschick, beide
zu einer harmonischen und leistungsstarken Einheit zu verschmelzen. Der Sensorik kommt bei dieser Gratwanderung
eine Schliisselfunktion zu — dies umso mehr, wenn bewegliche Geréte, Fahrzeuge oder mobile Bearbeitungsmaschinen
automatisiert werden sollen, die Wind und Wetter, stdndigen Vibrationen und Erschiitterungen ausgesetzt sind (u. a.
Kréne). Fiir solche Anwendungen hat Schmachtl Sensorldsungen seines Partners FSG im Programm.

Bei einfach realisierbaren Positionieraufgaben
kommt haufig das Seilmesszugprinzip zum Ein-
satz. Daflr hat Schmachtl Seillangenaufnehmer
in drei Baureihen zur Auswahl. Das Messprinzip
basiert auf der Umwandlung einer Langsbewe-
gung in eine Drehbewegung Uber Seil und Trom-
mel — ein Gebersystem liefert dann die Werte.
Verwendbar sind sowohl Single- als auch Multi-
turndrehgeber.

Bei Nutzung eines Singleturngebers an einer Seil-
zugmechanik, die mehr als eine Trommelumdre-
hung macht, muss ein Getriebe benutzt werden
— Multiturngeber werden Uber eine Kunststoff-
kupplung angekoppelt. Als Messsysteme kon-
nen magnetische oder optoelektronische Geber
fUr absolute oder inkrementelle Werte eingesetzt
werden — aber auch potenziometrisch arbeitende
Geber werden angeboten. ,Unsere Seillangen-
aufnehmer sind besonders leicht in die Maschine
integrierbar”, erklart Andreas Schaufler, der bei
Schmachtl die Geschéftsfelder Automation und
Bildverarbeitung leitet. ,Man befestigt sie einfach
mit zwei Schrauben und hangt dann das Seil ein.”
Die Besonderheit der Bauweise: Man benétigt
keine FUhrung.

Erfassung groBer Messléngen
und Neigungswinkel

Mit der Low-Cost-Baureihe SLOO kénnen Mess-
langen bis 5.000 mm erfasst werden. Die Trommel-
lagerung erfolgt durch die Welle des angeflansch-

links Seillangenaufnehmer
GS130 mit Geber.

rechts Neigungsaufnehmer.
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ten Drehgebers. Die Baureihe SLO verfligt Uber ein
robustes Gehduse aus Aluminium und ist fur den
Einsatz im Industrieumfeld optimiert. Sie erlaubt
Wegmessungen bis zu einer L&nge von 15.000
mm. Wer noch gréBere Messléangen bis 60.000
mm bendtigt, erhalt diese mit der Baureihe SL.
Fur etliche Anwendungen kann es wichtig sein,
den exakten Neigungswinkel einer Plattform zu
kennen — etwa Querneigung eines Fahrzeugs,
Winkelstellung eines Kranauslegers oder Lage ei-
ner Arbeitsbihne. Hierflr bietet sich die Nutzung
von Neigungsaufnehmern an. Die Bestimmung der
Neigungswinkel erfolgt mittels dlgedémpfter Pen-
delsysteme in ein- oder zweiachsiger Ausfihrung.
Fir die Erfassung der Pendelauslenkung stehen
wahlweise magnetoresistive, optoelektronische

oder induktive Messumformer zur Auswahl. Die
Ausgabe der Messwerte erfolgt entweder analog
oder digital an eine CANopen-Schnittstelle. Fir
besonders  sicherheitskritische  Anwendungen
bietet Schmachtl auBerdem eine pendellose Aus-
fihrung mit redundantem, mikroelektromecha-
nischem Neigungssystem (MEMS-Technologie).
FUr Anwender, die Sensoren als Neigungsschalter
einsetzen mochten, gibt es zudem eine Ausfuh-
rung mit eingebautem Min-Max-Komparator. FUr
die Fernsteuerung hydraulischer Stelleinrichtun-
gen sorgt ein X/Y-Handsteuergeber von FSG,
welcher ebenfalls bei Schmachtl erhaltlich ist.

Fazit

Aufgrund ihrer robusten Bauweise und der Mdg-
lichkeit, verschiedene Messsysteme zu verwen-
den, lassen sich die Sensoren in vielen Anwen-
dungen einsetzen, wo sie sich auBerdem durch
einfache Montage auszeichnen.

Wichtigstes Highlight der Sensoren ist jedoch ihre
UnverwUstlichkeit: Die Seillangen- und Neigungs-
aufnehmer liefern auch unter widrigen Bedingun-
gen wie starken Erschiitterungen oder Wind stets
zuverlassige Messergebnisse.

Schmachtl GmbH
Elektrotechnik-Maschinenbau
PummererstraBe 36, A-4020 Linz
Tel. +43 732-7646-0
www.schmachtl.at
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Hard- und Software fiir die Automation im Agrarbereich

Der Automationsspezialist Jetter stellt auf
der Agritechnica in Hannover (vom 15. bis
19. November) erstmals elektrische Antriebs-
technik fir die mobile Automation vor.

LWir nutzen hier unser Know-how, das wir in
der Servotechnik fur die industrielle Automation
aufgebaut und entwickelt haben — namlich in
Form eines Antriebssystems, das die speziellen
Anforderungen der mobilen Automation erfullt”,
erklart Bruno Doérig, Leiter Produktmanagement
der Jetter AG. ,In naher Zukunft bieten wir dem

Anwender ein gut abgestimmtes Baukastensys-
tem, bestehend aus unseren Controllern und
Peripheriegeréaten.”

Neueste Version
des Designtools ISO-Designer

Als neues Feature bietet es die Moglichkeit ei-
ner ISO-VT-Simulation. Ohne zuséatzliche Hard-
ware zu benétigen, lassen sich die Masken inkl.
der Softkeys auf dem Bildschirm anzeigen. Die
Entwicklungszeit wird dadurch wesentlich redu-

Jetter bietet fiir Fahrzeuge und Maschinen im
Agrarbereich ein Antriebssystem, das die speziellen
Anforderungen der mobilen Automation erfiillt.

ziert, da ein Download auf eine ECU (Electronic
Control Unit) oftmals nicht notwendig ist. AuBer-
dem koénnen jetzt auch unterschiedliche Versio-
nen des Designtools parallel auf dem Rechner
installiert werden. Auch das Softkey-Masken-
Handling ist demzufolge wesentlich komfortabler
geworden: Die Softkeys werden bereits im Editor
so angeordnet, wie sie als Maske auf dem Dis-
play angezeigt werden sollen. Noch viele weitere
Features, die dem Entwickler das Leben erleich-
tern, hat die neue Version des ISO-Designers zu
bieten.

Erweiterung der Bediengeréte

Jetter baut die Entwicklungsabteilung weiter aus,
um noch schneller und flexibler auf Kundenan-
forderungen eingehen zu kénnen. Bediengeréte
aus dem Hause Jetter sind in Fahrzeugen von
namhaften Herstellern aus dem Agrarbereich
installiert. Nebst einem CAN-Bus-Anschluss be-
sitzen die Bediengeréate der neuesten Generation
sowie alle Controller fir die mobile Automation
auch eine Ethernet-Schnittstelle. Damit sind die
Benutzer fUr zuklnftige Anwendungen mit einer
Ethernet-Kommunikation gertstet.

www.jetter.de

Leistungsfahige Bedien- und Controllereinheit

Mit dem neuen MCQ6 stellt Graf-Syteco eine
Bedien- und Controllereinheit vor, die mit ei-
ner Kombination aus modernem ARM-Pro-
zessor und separatem Grafikcontroller eine
sehr schnelle, interne Verarbeitung der Daten
gewabhrleistet, sodass auch aufwéndige Steu-
erungsprogramme und Visualisierungen prob-
lemlos méglich sind.

Wie die anderen Modelle der MCQ-Serie bootet
auch das MCQ6 sehr schnell: Bei durchschnitt-
licher ProjektgroBBe ist das System in weniger
als sechs Sekunden betriebsbereit. Dies ist ins-
besondere bei Anwendungen im mobilen Ma-
schinenbau — beispielsweise bei Land- oder
Baumaschinen — von Bedeutung. Um den Ein-
satz in solchen Anwendungen zu ermdglichen,
bei denen haufig raue Umgebungsbedingungen
herrschen, erflllt das Gerat rundum die Schutzart
IP65.Um Maschinenzustande zu visualisieren, hat
das MCQ6 ein Display mit einer Bildschirmdiago-
nalen von 10,4“. Mit einer Lichtausstrahlung von
450 cd/m? und einer VGA-Auflésung von 640 x
480 Pixel l&sst sich das Display auch bei ungins-

tigen Lichtverhéltnissen gut ablesen. Neben Ma-
schinenzustanden kénnen mit dem Display auch
Kamerabilder dargestellt werden. Diese werden
Uber insgesamt vier Videoeingdnge angeschlos-
sen. Zwei Kamerabilder lassen sich gleichzeitig
und in Echtzeit auf dem Display darstellen. 16 frei
programmierbare Funktionstasten und zwei digi-
tale Potenziometer mit Druckfunktion sind auf der
Front integriert.

Graf-Syteco-typische Applikationen

Bereits in der Grundausstattung sind neun digi-
tale Eingange und zwei PWM-fahige Ausgénge
enthalten. Optional ist beispielsweise auch ein
Pt100-Anschluss zur Temperaturmessung mog-
lich. Zur Kommunikation sind zwei CAN-Bus-
Schnittstellen, drei serielle Schnittstellen, Ethernet
und eine schnelle USB-Schnittstelle vorhanden.
Uber die USB-Schnittstelle kénnen Speichermo-
dule (USB-Sticks) angeschlossen werden, mit de-
nen das Anwenderprojekt geladen werden kann.
Zusétzlich ist so eine einfache Protokollierung von
Maschinendaten auf einen USB-Stick moglich.

MCQ6 - eine Bedien- und Controller-
einheit, die mit einer Kombination aus
modernem ARM-Prozessor und separatem
Grafikcontroller eine sehr schnelle, interne
Verarbeitung der Daten gewahrleistet.

Projektiert wird das MCQ6 Uber die frei erhaltliche
Software GDS - eine Programmierung in C ist
ebenfalls moglich. Optional ist auch das grafische
Projektierungssystem GDSLogic erhéltlich, bei
dem die Projektierung einfach durch grafisches
Platzieren und Verbinden der Komponenten und
der I/Os auf einer Arbeitsflache geschieht.

www.graf-syteco.de
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Wer setzt den
Deckel auf die Dose?

Stapelbare und hitzebesténdige Dosen sind fiir die zuverldssige Versorgung mit Lebensmitteln unabdingbar.

Um solche Dosen aber erst zu verschlieBen, bendtigt man spezielle Maschinen, die u. a. vom Schweizer
Traditionsunternehmen Ferrum AG gefertigt und in die ganze Welt exportiert werden. In einem aktuellen Pilotprojekt
werden Maschinen von Ferrum mit der integrierten Sicherheits- und Standardsteuerung Allen-Bradley Compact
GuardLogix von Rockwell Automation fir mittelkomplexe Systeme ausgeriistet.

Ferrum AG Conserventechnik gehort zu den Weltmarkt-
fUhrern, wenn es um DosenverschlieBautomaten geht.
Dosen fUr Softdrinks oder siUBe Ananasstlicke
werden z. B. von den Maschinen des Schwei-
zer Industrieunternehmens  verschlossen.
Dabei hat das Unternehmen den Blick
konsequent auf den weltweiten Markt ge-
richtet. So ist das frlihzeitige Erkennen
von Trends in den bearbeiteten und be-
dienten Landern eines der vorrangigs-
ten Unternehmensziele. Daflr muss
die Ferrum AG auBerst flexibel auf
Kundenanforderungen eingehen und
reagieren kdnnen sowie die Reakti-
onszeiten sehr gering halten.

Herausforderungen des Marktes

Die Dose ist heute langst kein Auslaufmodell, sondern wird als zweckmaBi-
ges Gebinde im Getranke- und Food-Bereich noch lange im Einsatz blei-
ben. Im Augenblick sorgt beispielsweise der hohe Bedarf an Milchpulver

in Asien fur eine hohe Nachfrage an VerschlieBmaschinen von Ferrum.

Diese werden weltweit eingesetzt, um runde, zwei- und dreiteilige Ge-

tranke- und Lebensmitteldosen aus Stahl, Aluminium, Karton oder
Kunststoff zu verschlieBen. Ferrum liefert sie an Hersteller, die dann

z. B. wiederum Getrédnkeproduzenten mit schlUsselfertigen Abfull- “
anlagen versorgen. Dort kommt dann die Dose in die Maschine, H

wird gewaschen, abgeflllt, verschlossen und nochmals gereinigt, ~
bevor sie zum Abtransport bereitgestellt wird. Das Leistungs- w

spektrum der Abflllung reicht dabei von 20 bis 2.500 Dosen/min.

Der Anteil an Aluminiumdosen wird aus Griinden des einfacheren
Recyclings und des im Vergleich zu Stahldosen geringeren Ener-

gieaufwands fur die Produktion weiter steigen. Zeit- und arbeits- T —
sparende Convenience-Food-Produkte kommen zunehmend \——

auch portionengerecht ins Angebot, was einen Trend zu Kleine- o —

ren Dosenformaten zur Folge hat. Zudem sind viele der aktuell 1___-—___—
laufenden VerschlieBautomaten bereits 30 Jahre und mehr im ’
Einsatz. So verzeichnet Ferrum bei bestehenden Kunden einen

wachsenden Ersatzbedarf. Bei bestehenden Linien besteht da-

riber hinaus auch die Mdéglichkeit, die Leistung mit neuen Ver-

schlieBern zu steigern. Da in VerschlieBmaschinen von Ferrum,

die fir den amerikanischen Markt bestimmt sind, bereits Allen-

Bradley-Produkte von Rockwell Automation integriert sind, fallte
Ferrum die Entscheidung, auch gleich den Steuerungsschrank

X-technik AUTOMATION 6/0ktober 2011



Die Schweizer Ferrum AG vereinigt unter
einem Dach fUnf verschiedene Geschafts-
bereiche — Conserventechnik, GieBerei,
Produktion, Waschtechnik und Zentrifu-
gentechnik.

www.ferrum.net

vom gleichen Lieferanten zu beziehen. ,Die
Zusammenarbeit zwischen Rockwell Auto-
mation AG und Ferrum AG besteht bereits
seit mehr als zehn Jahren. Wir profitieren
dadurch vom Know-how von Rockwell Auto-
mation auf ihrem Heimmarkt. Das bietet uns
die Chance, in neue Méarkte vordringen und
die Gerate gleich in der gewlnschten Norm
herstellen zu kdnnen*, so Martin Schidrmann,
Abteilungsleiter Elektro, Ferrum AG.

Zwang zu verkiirzten Lieferzeiten

Aufgrund der Markt- und Kundenbedurfnisse
wird Ferrum die Lieferzeit fur Maschinen, die
heute je nach Anlage 12 bis 18 Wochen be-
tragt, auf nur noch acht Wochen reduzieren.
Dies ist eine Herausforderung fur Beschaf-
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Von den Maschinen des Schweizer Industrieunternehmens Ferrum AG werden
u. a. Dosen fur Soft- und High-Energy-Drinks verschlossen.

fung, Fabrikation, Montage und Logistik. Zu-
dem verlangen heute Méarkte und Kunden die
rasche Anpassung auf unterschiedliche Do-
sengréBen mit schnellen Umristzeiten. So

reduzierte Ferrum den kompletten Format-
wechsel bei einer DosenverschlieBmaschi-
ne von sechs auf zwei Stunden. Fur Ferrum
bedeutet das die Entwicklung immer

Ausgenutzt und an die Grenzen getrieben?
Definitiv.

Der neue IRB 460 von
ABB -rund 15%
schneller als vergleich-
bare Systeme

Mit einer Reichweite von 2,4 m

und einer Handhabungskapazitat
von 110 kg kann der vierachsige
Roboter bei einem Produktgewicht
von 60 kg rund 2.190 Zyklen pro
Stunde erreichen. Bei der Endver-
packung und dem Palettieren von
Sacken steigert der IRB 460 die
Produktivitat somit erheblich.
Durch sein kompaktes Design und
die geringe Stellflache von 1.007 x
720 mm lassen sich Paletten im
Vergleich zu anderen Robotern um
bis zu 20 % n&her am IRB 460
platzieren. Die Programmierung des
Systems kann mit RobotStudio und
dem Palletizing PowerPack auf
jedem handelstblichen PC effizient
durchgefihrt werden.

www.abb.at/robotics

Power and productivity ‘
for a better world™
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neuer Maschinengenerationen. Die Getran-
keverschlieBer F700, F800 und FO900 wurden
deshalb Uberarbeitet und auch die F400-
Serie erweitert. Bei Letzterer hat Ferrum die
Programmable Action Controller (PACs) Al-
len-Bradley CompactLogix L32E von Rock-
well Automation integriert, um die System-
leistung entsprechend zu steigern. In einem
Pilotprojekt fur den amerikanischen Markt
setzt Ferrum ganz aktuell die Allen-Bradley
Compact GuardLogix L43S fur integrierte Si-
cherheits- und Standardsteuerung ein. Diese
Steuerung von Rockwell Automation bringt
integrierte Sicherheitstechnik und Standard
Applikationen in einer Steuerung zusammen.
Die einheitliche  Programmierumgebung
erhdht die Produktivitat in Design und Ent-
wicklung. Als Bestandteil der Integrated Ar-
chitecture von Rockwell Automation nutzen
sie dieselbe Konfigurations-, Netzwerk- und
Visualisierungsumgebung wie die groBeren
Allen-Bradley ControlLogix-Systeme. Damit
unterstutzen sie Ferrum bei der kostenspa-
renden Einbindung ihrer Maschinen oder
Sicherheitsanwendungen in die fabrikweite
Leittechnik.

,Mit den Allen-Bradley Compact GuardLo-
gix-Steuerungen kdénnen wir mit unseren

AUTOMATION FUR DIE NAHRUNGSMITTELINDUSTRIE

versorgen.

mittelgroBen Anwendungen eine integrierte
Steuerungsarchitektur realisieren”, verdeut-
licht Schidrmann. ,Die Integrated Architecture
ist so skalierbar, dass wir unsere Anwendun-
gen mit einer einzigen Steuerungs-Engine
und einer einzigen Entwicklungsumgebung
entwerfen kénnen — unabhangig von GroBe
und Komplexitat. Zur einfachen Drehzahl-
steuerung setzen wir die Frequenzumrichter
Allen-Bradley PowerFlex 700 ein. Sie sind
fir uns auf dem neuesten Stand der Tech-
nik, kostenglnstig und fUr diese Anwen-
dungen am besten geeignet.“ Die Steuerun-
gen unterstltzen zudem die Allen-Bradley
CompactBlock Guard 1/0O-Module und die
Allen-Bradley POINT Guard I/0O-Module fur
EtherNet/IP, was eine schnelle Systemkon-
figuration und einen verbesserten Informati-
onsaustausch erlaubt. Ausgestattet mit einer
1002-Sicherheitsarchitektur sind die Allen-
Bradley Compact GuardLogix-Steuerungen
bis zum Safety Integrity Level 3 (SIL 3) bzw.
Performance Level e (PL e) bewertet — die
héchste Stufe fir Maschinensicherheit.

Werden sie zusammen mit der Program-
miersoftware RSLogix 5000 v18 einge-
setzt, konnen die Allen-Bradley Compact

links Da in VerschlieBmaschinen von Ferrum, die fuir den
amerikanischen Markt bestimmt sind, bereits Allen-Bradley-
Produkte von Rockwell Automation integriert sind, fallte Ferrum
die Entscheidung, auch gleich den Steuerungsschrank vom
gleichen Lieferanten zu beziehen.

rechts Ferrum liefert an Hersteller, die ihrerseits z. B.
Getréankeproduzenten mit schlisselfertigen Abfillanlagen

GuardLogix-Steuerungen Add-On Instruc-
tions (AOls) mit hoher Integritat nutzen und
damit die Kommissionierung beschleuni-
gen. AQOIs kapseln den Code haufig beno-
tigter Routinen in fertig validierte Module,
die sich leicht wieder verwenden lassen.
Dies spart Zeit und verringert die Wahr-
scheinlichkeit ~ von  Programmierfehlern.

Fazit

Die Zusammenarbeit zwischen Ferrum Con-
serventechnik und Rockwell Automation ist
bisher nur positiv verlaufen. Nun will sich
Ferrum mit dem Pilotprojekt einer neuen Do-
senverschlieBmaschine mit der integrierten
Sicherheits- und Standardsteuerung Allen-
Bradley Compact GuardLogix von Rockwell
Automation im amerikanischen Markt weiter
etablieren — dies kann dann laut Ferrum fur
beide Parteien nur positiv sein und weitere
Frichte tragen.

Rockwell Automation GmbH
KotzinastraBe 9, A-4030 Linz

Tel. +43 732-38909-0
www.rockwellautomation.at
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. Besuchen Sie uns auf der SPS
Ha-VIS Fast Track Switch j Halle 10, Stand 140

T
People | Power | Partnership

Die Performance fiir Gewinner

www.HARTING-FTS.com

Die Herausforderungen der modernen Automatisierung in Bezug auf Performance, i s

Determinismus, Flexibilitdt und Verfiigbarkeit steigen stetig. HARTING bietet die |' H“'L\_ _*; -

Losungen: [ . '

Smart Network Infrastructure ’_,

Der Fast Track Switch identifiziert und beschleunigt die zeitkritischen, hochprioren }

Daten und bietet damit die Schliisseltechnologie fiir diese Herausforderung.

HARTING Ges.m.b.H. X Pushing Performance
DeutschstraBe 19 | 1230 Wien | Tel +43(0)1 616 21 21 -0 | Fax +43(0)1 616 21 21 - 21 | at@HARTING.com | www.HARTING.com ,ﬂ
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In Food & Beverage-Produktionsprozessen ist Qualitit das oberste Gebot. Jedes Produktionsteam dieser Branche muss
ganz Klar sicherstellen, dass jeder Schritt des gesamten Herstellungsprozesses perfekt ausgefiinrt wird. Dieser Beitrag
zeigt auf, dass Automatisierungsteams ohne Softwareprogrammierkenntnisse ein Uberwachungs- und Steuerungssystem
fr grundlegende Produktionsprozesse einfach und schnell einflihren und erweitern kdnnen.

Milch, Saft oder Bier — was haben diese Pro-
dukte in ihrem Herstellungsprozess gemein?
Ein entscheidender und oft eingesetzter Vor-
gang ist die Pasteurisierung des Produkts.
Ein in groBen Produktionsanlagen oft ver-
wendeter Pasteurisierungsmaschinentyp ist
die Kurzzeit-erhitzungsanlage. Sie zeichnet
sich durch die Pasteurisierung von flissigen
Lebensmitteln oder Getranken aus, die in
einem kontrollierten, durchgehenden Ablauf
vor sich geht, meist wéhrend des Rohrtrans-
ports zum nachsten Verarbeitungsschritt.

Welche Anforderungen an das
Uberwachungssystem gibt es?

Eine ordnungsgeméaBe Pasteurisierung ist
entscheidend fur die Qualitdt des Endpro-
dukts. Die Uberwachungssysteme sind ein
Werkzeug fur die Echtzeit-Kontrolle, das es
dem Produktionsteam ermdglicht, schnell zu
reagieren, wenn ein Eingriff in den Prozess
notig ist. Dies ist in dieser Branche beson-

ders wichtig, wo verspatete Reaktionen zum
Verlust einer betrachtlichen Produktmenge
fUhren.

Die Umsetzung der ISO 9000-, HACCP- oder
ISO 22000-Qualitatsstandards in der Food
& Beverage-Industrie erfordert eine strenge
Uberwachung sowie die Dokumentation der
Pasteurisierungsparameter. Fir das War-
tungspersonal bietet das Uberwachungssys-
tem wertvolle Informationen, um Eingriffe wie
eine Belagentfernung und eine Aufristung
bei Warmetauschern zu planen. Dieser Pra-
ventivansatz unterstitzt Bemihungen zur
Optimierung des Energieverbrauchs, kann
ungeplante Anlagenstillstandzeiten reduzie-
ren und hilft dabei, die Overall Equipment
Effectiveness so hoch wie mdglich zu halten.
Im folgenden Bericht werden die Funktiona-
litaten eines Uberwachungssystems, das mit
zenon arbeitet, sowie den dadurch entste-
henden Nutzen fiur den Herstellungsbetrieb
genauer unter die Lupe genommen.
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Beispiel eines Pasteurisierungsvisualisie-
rungsbildschirms, der mit zenon Deve-
Volurne Lisar.

lopment Environment angelegt wurde.

X-technik

Sechs Schritte zur Parametrisierung
eines Uberwachungssystems

1. Herstellung der Verbindung

Angenommen, die Automatisierung einer
Kurzzeiterhitzungsanlage besteht aus min-
destens einer SPS und einem HMI-System.
Die Verflugbarkeit einer Kommunikations-
schnittstelle zu anderen Systemen ist des-
halb die Grundvoraussetzung. Mit mehr als
300 Kommunikationsprotokollen gewahrleis-
tet zenon eine reibungslose Verbindung mit
der Automatisierungshardware von fast allen
Kurzzeiterhitzungsanlagen.

Die Schllsselinformationen, die in Echtzeit
erfasst werden mussen, sind: Der aktuelle
Geréatestatus wie z. B.: Angehalten; Pasteu-
risierung im Gang; Reinigung im Gang; die
Temperatur in verschiedenen Abschnitten
der Anlage und der Flissigkeitsdurchfluss.

Um diese im zenon Development System
(Editor) erfassen zu kdnnen, gibt es beim Be-
ginn eines neuen Projekts nur einige Schritte,
die ausgefuhrt werden mussen und keinerlei
Programmieraufwand erfordern:

a) Wahlen und konfigurieren Sie den ent-
sprechenden Kommunikationstreiber (z. B.
Siemens S7 oder Modbus TCP, usw.)

b) Legen Sie variable Tags fUr jede Informa-
tion, die bendtigt wird, an. Hierzu gehort die
Adressenkonfiguration in der SPS oder das
direkte Importieren der SPS-Variablenliste.

Eine wichtige Zusatzfunktion in den Kommu-
nikationstreibern von zenon ist die Uberwa-
chung der Kommunikationsqualitat, um die
Genauigkeit der Informationen, die der Be-
nutzer abruft, sicherzustellen.

2. Berechnung der
Leistungsindikatoren

Auf der Grundlage von automatisch einge-

holten Informationen und anderen manuell
eingegebenen Anlagenparametern kénnen

AUTOMATI \|



verschiedene Leistungsindikatoren in Echt-
zeit berechnet werden: Die Pasteurisie-
rungseinheiten (PU), die Regenerierungseffi-
zienz (R), der Mindest-, Durchschnitts- und
Héchstwert der gemessenen Temperatur so-
wie der Flussigkeitsdurchfluss innerhalb des
aktuellen Pasteurisierungszyklus.

Diese Berechnungen werden im zenon De-
velopment Environment in zwei einfachen
Schritten umgesetzt:

a) Definition der variablen Tags, die Informa-
tionen enthalten, wie z. B. Anlagenkonstan-
ten oder Indikatorwerte.

b) Nutzung des zenon Mathematical Driver,
Beschreibung der Berechnungsformeln.

Arbeitet man mit anderen Leistungsindikato-
ren oder benutzt man einige sehr spezielle
Formeln, so hat man mit zenon die Defini-
tionsfreiheit, wie das System die Daten in
Echtzeit verarbeiten soll.

3. Visualisierung des Prozesses

In den vorangegangenen zwei Schritten wur-
den dem Uberwachungssystem die richtigen
Informationen zur Verfligung gestellt. Nun
sollen diese dem Produktionsteam zugang-
lich gemacht werden. Das zenon Develop-
ment Environment konzentriert sich hierfar
nun auf die Umsetzung der Benutzerschnitt-
stelle und der bendétigten Grafik:

a) Legen Sie einen Navigationsbildschirm mit
Buttons an, die dem Benutzer bei der Na-
vigation zwischen den verschiedenen Bild-
schirmen der Anwendung helfen, wie z. B.

AUTOMATION FUR DIE NAHRUNGSMITTELINDUSTRIE

Prozessvisualisierung, manuelle Parameter-
konfiguration, Trendkurven, Alarmmanage-
ment, usw.

b) Legen Sie einen Bildschirm zur Visualisie-
rung des Prozesses an.

c) Legen Sie grafische Elemente auf dem
Bildschirm an, die die Echtzeitinformationen
anzeigen:

— Ein Schema des Pasteurisierungs-prozes-
ses, das die Hauptbestandteile sowie den
Weg, den das Produkt innerhalb der Anlage
zurlicklegt — in Form eines Rohrs — deutlich
anzeigt.

— Numerische und/oder Balkendiagramme,
die die aktuellen Werte der Pasteurisierungs-
parameter und Indikatoren in Echtzeit anzei-
gen.

d) Fugen Sie Funktionen hinzu, die den ak-
tuellen Status der Kurzzeiterhitzungsanlage
anzeigen, z. B. durch Farbdefinitionen. Sie
mussen nur die Parameter der Variablen, die
mit dem Pasteurisierungsstatus verknUpft
sind, und ihre grafischen Elemente im zenon
Development Environment festlegen, um z.
B. ein Rohr wahrend der Pasteurisierung in
gelb, wahrend der Reinigung in violett oder
wahrend eines Stopps in grau anzuzeigen.

4. Anzeige von Echtzeit-Trendkurven

Die Trendentwicklung - z. B. innerhalb
der letzten 15 Minuten — liefert erganzen-
de Informationen in Bezug auf die Prozes-
squalitat. Wie stabil ist zum Beispiel der
,Pasteurisierungseinheiten“-Indikator? Eine
hohe Fluktuation deutet auf eine Fehlfunkti-
on in der automatischen Regulierung auf der
Pasteurisierungsebene hin, z. B. aufgrund

Available drivers
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Die groBe Menge an ausgekliigelten
Kommunikationstreibern in zenon bietet
eine reibungslose Anschlussfahigkeit an

beinahe jede Produktionsanlage.

von Ablagerungen. Ein schnelleres Eingrei-
fen kann einen Verlust der Kontrolle Giber den
gesamten Prozess vermeiden.

Im zenon Development Environment wird
dies durch wenige Schritte ermdglicht:

a) Richten Sie einen Bildschirm fur Echtzeit-
Trendkurven ein und fligen Sie die vorkonfi-
gurierten grafischen Elemente hinzu.

b) Wahlen Sie in der Umschaltfunktion

Innovation@work

Mehr: kabelschlepp.de/innovation

Mehr Infos auf Ihrem Smartphone!

Innovation in Motion

V TSLBAKI

KABELSCHLEPP Osterreich: Robert Ganglberger, Traun - HolzbauernstraBe 20 - A-4050 Traun - Fon: +43 (0)7229 74330 - E-mail: ganglberger.r@aon.at

WWW.automation.at

(QR READER App ist als

kostenloser Download erhaltlich)

A member of the TSUBAKI GROUP
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des Bildschirms die variablen Tags aus, die
als Kurven angezeigt werden sollen.

c) Weisen Sie jeder Kurve Farben und An-
zeigemalBstabe zu. Die Statusinformationen
kénnen auch sehr klar als Gantt-Diagramm
dargestellt werden.

Setzt ein Benutzer diese Schritte zur Para-
metrisierung eines bestehenden Standard-
moduls um, stehen ihm unmittelbar Zusatz-
funktionalitdten von zenon zur Verfigung:
Zoomen, Scannen, Usw.

Wird eine Trendkurvenanalyse Uber eine
langere Archivierzeit bendtigt, muss eine
zusétzliche Konfiguration des Archivmoduls
durchgefuhrt werden. Hierbei handelt es
sich um einen einfachen Vorgang, bei dem
nur eingestellt wird, welche variablen Tags
archiviert werden sollen.

5. Alarm- und Ereignismanagement

Eine wesentliche Funktionalitdt eines je-
den Prozessuberwachungssystems ist der
Alarmmechanismus. Im Falle einer Kurzzei-
terhitzungsanlage muss ein Alarm normaler-
weise plotzlich ausgeldst werden konnen,

Alarmmanagement in zenon: Der
Benutzer hat stets Zugang zur Alarm-
liste und kann mit ihr arbeiten (bestéa-
tigen, l6schen, usw.). Der Standard-
Alarmmechanismus in zenon stellt
dem Benutzer andere ausgekligelte
Funktionen ohne zusétzlichen Ein-
richtungsaufwand zur Verfugung.

% Trendkurven in der zenon Visualisierung.

sobald die PU-Messungen auBerhalb des
definierten Hochst- und Mindestwertes lie-
gen. Aber wie wird ein solcher Alarm im ze-
non Development Environment umgesetzt?

a) Zur Einstellung von Prozessparametern
oder -indikatoren, wie z. B. Pasteurisie-
rungseinheiten und Temperaturwerten, kon-
figurieren Sie dynamische Grenzen, deren
Werte durch den Rezeptmechanismus in ze-
non zur Verfigung gestellt werden.

b) Erlauben Sie dem Benutzer, diese Grenz-

werte in einem Runtime-Konfigurationsbild-
schirm zu verwalten.

c) Legen Sie fest, dass jede Veranderung
des Pasteurisierungsstatus automatisch die
minimal und maximal zuldssigen Werte an
den entsprechenden Status anpassen. Be-
findet sich die Kurzzeiterhitzungsanlage zum
Beispiel im Reinigungsmodus, ist es nicht
mehr relevant, ob der PU-Wert innerhalb der
fUr den Pasteurisierungsmodus vorgegebe-
nen Grenzen liegt.

d) Richten Sie einen Bildschirm fir das
Alarmmanagement ein und figen Sie die
vorkonfigurierten grafischen Elemente ein-
fach per Drag & Drop hinzu.

e) Nehmen Sie die Feineinstellungen des
Alarmmanagements vor, indem Sie die
Alarmgruppierung und -filterung an die An-
forderungen des Benutzers anpassen.

In zenon gibt es einen &hnlichen Mechanis-
mus zur Darstellung von chronologischen
Ereignislisten. Dadurch kann der Benutzer
wichtige Ereignisse wahrend des Pasteuri-
sierungsvorgangs, wie z. B. eine Verande-
rung des Pasteurisierungsstatus, jede ma-
nuelle Verdnderung der Anlagenparameter,
Start und Anhalten des Uberwachungssys-
tems, usw., aufzeichnen.

6. Erweiterung der Anwendung

Im dynamischen Umfeld der Food & Beve-
rage-Produktion ist das hier beschriebene
System wahrscheinlich einer fortlaufenden
Prozessentwicklung unterworfen. Wie kann
aber dieses Uberwachungssystem nun flr
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die Kurzzeiterhitzungsanlage erweitert wer-
den?

a) SchlieBen Sie weitere Kurzzeiterhitzungs-
anlagen an das System an. Wiederholen Sie
Schritt 1 fur jede Kurzzeiterhitzungsanlage,
die angeschlossen werden soll. Verwenden
Sie dann erneut die Funktionalitat, die Sie
fur die erste Kurzzeiterhitzungsanlage einge-
richtet haben.

b) Erstellen Sie Pasteurisierungsberichte: Mit
dem zenon Archivserver ist es einfach, die
Archivierung aller wichtigen Informationen
zu konfigurieren, einschlieBlich Beginn und
Ende der Pasteurisierung, Menge des pas-
teurisierten Produkts, Mindest- und Hochst-
werte der Parameter und Indikatoren, Anzahl
der Alarme, usw. Nutzen Sie dann das Re-
port Generator-Modul von zenon, um dem
Benutzer diese Informationen als Tabelle und
mit einem Zeitfiltermechanismus zuganglich
zu machen.

c) Geben Sie weiteren Mitarbeitern des Pro-
duktionsteams Zugang zum Uberwachungs-
system: Mit der Netzwerktechnologie von
zenon kdnnen Sie mit nur einigen Mausklicks
Clientstationen konfigurieren, die mit der ur-
sprunglichen Serverstation verbunden sind;

AUTOMATION FUR DIE NAHRUNGSMITTELINDUSTRIE

die Anwendung bleibt unveréndert, sodass
die vorher eingestellten Funktionalitaten im
Netzwerk wieder verwendet werden. Das
Benutzermanagement ist konfigurierbar und
der Zugang zur Systemkonfiguration oder zu
Systemfunktionen kann mit einem Passwort
geschutzt werden.

d) Informieren Sie lhre Mitarbeiter per SMS
oder E-Mail: Das Message Control-Modul
von zenon ermoglicht es, Prozess- und Sys-
temereignisse und Parameter an die ent-
sprechenden Mitarbeiter zu kommunizieren.
e) SchlieBen Sie nach einem Austausch eine
neue Kurzzeiterhitzungsanlage an das vor-
handene Uberwachungssystem an. Auch
nach dem Austausch von Anlagen und
Hardware kann vieles aus Ihrer bestehenden
Anwendung Ubernommen werden. Hierflr
muss nur der Kommunikationstreiber aus-
getauscht und die SPS-Adressen der beste-
henden Variablen neu konfiguriert werden.
Sollten Sie weitere Variablen oder neue Leis-
tungsindikatoren bendtigen, kénnen diese
und ihre entsprechenden Funktionalitaten
genau wie zuvor konfiguriert werden.

Der Nutzen der einfachen Parametrisie-
rung von Standardmodulen im zenon De-

velopment Environment macht sich flr
Produktionsunternehmen in vielfaltiger Art
bemerkbar: Einsatzflexibilitdt beim Zusam-
menschlieBen von Anlagen von verschiede-
nen Lieferanten und unterschiedlichen Auto-
matisierungselementen. Geringe Kosten fur
Zusammenschluss und Systeminstandhal-
tung, da keine speziellen Programmierkennt-
nisse erforderlich sind.

Schneller und zuverlassiger Zusammen-
schluss - die Standardmodule sind bereits
getestet und es wird viel weniger Zeit bend-
tigt, einfach die entsprechenden Parameter
einzustellen, als es eine Programmierung auf
diesem hohen Funktionalitadtsniveau erfor-
dern wirde. Die Flexibilitat, die Anwendung
zu aktualisieren, damit sie an jede Verande-
rung des Produktionsumfelds, der Vorschrif-
ten oder Benutzeranforderungen angepasst
werden kann sowie ein hoher Grad der Er-
weiterbarkeit der Anwendung in einem Netz-
werk oder mit neuen Produktionsanlagen.

COPA-DATA GmbH
KarolingerstraBe 7 B, A-5020 Salzburg
Tel. +43 662-4310020
www.copadata.at

maxon EC motor
Birstenlos, dynamisch, klein.
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Auch die Messtechnik setzt auf unsere Antriebssysteme.
Die stecken z.B. in Geraten zur Vermessung von Bauten und
sorgen fiir die prazise Ausrichtung der Laser.

Das maxon-Produktprogramm ist modular aufgebaut und besteht aus:

burstenlosen sowie birstenbehafteten DC-Motoren mit eisenloser
maxon-Wicklung, Planeten-, Stirnrad- und Spezialgetrieben, Istwert-
gebern und Steuerelektronik.

maxon motor ist der weltweit fiihrende Anbieter von hochprazisen

Antrieben und Systemen bis 500 Watt. Verlassen Sie sich auf die Qua-
litat der kundenspezifischen Lésung, die wir mit Ihnen und fir Sie errei-
chen. www.maxonmotor.com

maxon motor
driven by precision
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Bernstein prasentiert das erste Video-Endos-
kop in starrer Ausfihrung mit angekoppel-
tem Bildprozessor. Uber die Durchmesser
1,85 bis 7,2 mm in L&ngen von 80 bis 940
mm lassen sich Uber starre Endoskope mit
fest angekoppelter Kamera Bilder in hochs-
ter Qualitat auf eine Bild-Speichereinheit
transferieren — mittels Wandler direkt auf
TFT- oder Analog-Monitor. Samtliche Verka-
belungen durch ein Netzteil entfallen, da die
Einheit mit 2,5 Stunden Laufzeit akkubetrie-

Mit der elektrischen Zahnriemenachse EL-
GA-TB-G von Festo kénnen Konstrukteure
auf Eigenkonstruktionen verzichten - das
spart Zeit und Geld. Sollen Lasten extern
zugefuhrt werden oder reicht eine einfache
Gleitfihrung mit steifem Profil aus, ist die EL-
GA-TB-G in ihrem Element. Sie verfugt tber
eine flexible Motoranbindung und ist kompa-
tibel zu allen gangigen Schritt- und Servo-
Motoren. Die Motorlage I&sst sich an vier
Seiten frei wéahlen und jederzeit umbauen.

Das neue Bedien- und Steuerungsgerat AR-
GOS D 3400 von Graf-Syteco ist mit seiner
hohen Schutzart IP65 speziell fir Anwen-
dungen unter rauen Umgebungsbedingun-
gen geeignet. Die kompakten Abmessungen
von 184 x 124 x 72 mm ermdglichen auch
den Einsatz bei beengten Platzverhéltnissen
— z. B. im Bereich mobiler Maschinen. Das
Farbdisplay hat eine Auflésung von 480 x
272 Pixel und ist mit 400 cd/m2 gut ablesbar.
Bedient wird das ARGOS D 3400 mit funf

Mit har-port erweitert Harting sein Produkt-
sortiment um Serviceschnittstellen fur Ether-
net und USB. Schnittstellen von Steuerungen
und Industrie-PCs werden mit har-port von
auBen zuganglich gemacht — das prades-
tiniert die Servicschnittstelle fir den Einsatz
im Schaltschrankbau oder in Bedientermi-
nals. Dank seines kompakten, formschénen
Designs ist har-port aber auch als Kommuni-
kationsschnittstelle in Konferenztischen oder
hochwertigen Arbeitsplatzen ideal. Die Mon-

ben ist. Bildwinkel von 40° bis 70° sind fur
eine Komplettausleuchtung von Bohrléchern
vorhanden. Das starre Video-Endoskop lasst
sich mit dem Handmonitor zur Betrachtung
vor Ort oder fUr die Tisch-Werkbankinspek-
tion ausristen. Fur ausreichend Licht sorgt
ein LED-Maglite-Anschluss oder eine LED-
Hochleistungslichtquelle mit 1.200 Lm/12
MLux.

www.bernstein.at

Die Achse verfugt Uber Vorschubkréafte bis
zu 1.500 N und erreicht Verfahrgeschwindig-
keiten bis zu 5 m/s sowie Beschleunigungen
bis zu 50 m/s?. Das Festo Configuration Tool
FCT sorgt flr eine komfortable und schnelle
Inbetriebnahme — bei der sicheren Auswahl
der passenden Achse hilft die Auslegungs-
software PositioningDrives.

www.festo.at

Tasten sowie einem digitalen Potenziome-
ter mit Druckfunktion. Ein moderner ARM9-
Controller sorgt zusammen mit einem leis-
tungsstarken Grafik-Controller dafir, dass
auch anspruchsvolle Steuerungs- und Visua-
lisierungsaufgaben problemlos realisiert wer-
den koénnen. Bereits die Standard-Version
verflgt Uber eine reichhaltige Schnittstellen-
ausstattung.

www.graf-syteco.de

tage erfolgt mit einer Zentralbefestigungs-
mutter in einem standardisierten, runden 22
mm Ausschnitt, der auch fur alle industriellen
Befehls- und Meldegerate verwendet wird.
Das har-port Produktsortiment umfasst Ser-
viceschnittstellen fur 1/10 Gigabit Ethernet
sowie USB 2.0 und 3.0 Type A und praxis-
gerechtes Zubehor.

www.harting.at
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maxon motor stellt als Ergdnzung seiner
neuen Servocontroller-Familie den benut-
zerfreundlichen ESCON 36/2 DC vor. Als
ultrakompakter, leistungsstarker 4Q-PWM-
Servocontroller zur  Ansteuerung  blrs-
tenbehafteter, permanentmagneterregter
DC-Motoren bis 72 W verflgt er Uber eine
hohe Leistungsdichte und Uber einen extrem
schnellen, digitalen Stromregler, der ein drift-
freies, sehr dynamisches Drehzahlverhalten
erlaubt. Der Controller ist mit umfangreichen

Alle Steuerungsaufgaben konnen jetzt von
einem Standard IPC erledigt werden: Die
Software-SPS PC Worx RT Basic von Phoenix
Contact macht aus einem Industrie-PC eine
vollwertige Steuerung. Programmierung, Visu-
alisierung und Steuerung lassen sich so in ei-
nem Gerat vereinen. Die Programmierung der
Software-SPS erfolgt mittels der Automatisie-
rungssoftware PC Worx in allen funf IEC Spra-
chen. Uber den Industrie-PC Valueline mit Intel
Core 2 Duo Prozessor von Phoenix Contact

Eins - zwei - lduft

Funktionalitdten und Schutzbeschaltungen
ausgestattet und kann in verschiedenen Be-
triebsmodi (Drehzahlregler, Drehzahlsteller,
Stromregler) betrieben werden. Er ist ganz
auf eine einfache Inbetriebnahme und kom-
fortable Bedienung ausgelegt. Die grafische
Benutzeroberflache ,ESCON Studio® ge-
wabhrleistet eine einfache und effiziente Para-
metrierung und Diagnose.

I www.kwapil.com

IPC als Steuerung

kann eine leistungsfahige Steuerung mit Be-
arbeitungszeiten von 0,7 ys fur 1Kbit Anwei-
sungen erreicht werden. Die Prozessorkerne
fir Steuerung und Windows-Welt machen bei
separater Nutzung eine Echtzeit-Steuerung
mdglich. Bestehende Hochsprachenprogram-
me oder andere unter Windows laufende Soft-
ware und Hardware kénnen weiter verwendet
werden.

I www.phoenixcontact.at

SMX-Logiksteuerungen - fiir jede Sicherheitsaufgabe

In einer Vielfalt von Anwendungen stellt die
SMX-Baureihe ihr sicheres Kdnnen unter
Beweis. Die skalierbare, modulare Bauwei-
se, gepaart mit praxisgerechter Umsetzung
der Maschinensicherheit machen sie zur
idealen L&sung fur viele Branchen. Mit der
neuen Blockfunktion stehen nun weitere, ge-
prufte, branchenorientierte Funktionsmodule
zur Verfigung und machen diese Baureihe
noch geeigneter fur Applikationen. Durch
einfache Verkniipfung der Eingangs-, Uber-

wachungs- und Ausgangsfunktionen mit-
tels Logikbausteinen kénnen umfangreiche
Sicherheitsfunktionen aufgebaut werden.
Alle Funktionen sind offen in Bezug auf ver-
wendete Sensoren, Antriebe und Aktuatoren
gestaltet. Die SMX-Baureihe wird Uber Elek-
troantrieb mit Vektor- oder Frequenzregler,
Pneumatik oder Hydraulik angetrieben.

@ www.schmachtl.at
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Jetzt vier Innenh&hen: 42, 52, 62, 73 mm ... aufklappbar ... HT-Variante besténdig gegen Spéne bis 850°C ... getestet: IP40
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. Wonderware ist die weltweit
SPS/IPC DRIVES W fuhrende Echtzeit Operations
Elektrische Management Software,
Automatisierung durch deren Einsatz Sie die

Systeme und Komponenten unkomplizierte Entwicklung

2.~ 2. Nov. 2011 und einfachen Handhabung sicherer und standardisierter
Niirnberg Applikationen erwarten kdnnen sowie vielseitige Moglichkeiten
zur Automatisierungsoptimierung und Kostenreduzierung.

Wonderware ist eine Marke von Invensys Operations
Management. Weitere Informationen finden Sie unter
iom.invensys.at bzw. www.wonderware.at

IinNvensys

Real Collaboration. Real-Time Results.™ .
Operations Management

Avantis Eurotherm Foxboro IMServ InFusion SimSci-Esscor Skelta Triconex Wonderware



