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SIEMENS

Totally Integrated Automation

Mit SIMATIC HMI, dem fuhrenden Bedien- und
Beobachtungssystem, haben Sie Ihre Automatisierung
immer unter Kontrolle.

Mit SIMATIC® HMI kénnen Sie Ihre Automatisierung mit Diese Offenheit, Flexibilitdt und Interoperabilitat
maximaler Transparenz bedienen und beobachten. Jedes nennen wir Totally Integrated Automation (TIA). TIA ldsst
Produkt und jedes System wurde auf Ihre Anforderungen sich exakt lhren Anforderungen anpassen, macht Ablaufe
und die komplexen Prozesse lhrer Automatisierung hin in der Fertigung, in Maschinen und Prozessen effizienter
entwickelt. SIMATIC HMI ist mit {iber 100.000 Automati- und verbessert so lhre Wettbewerbsfdhigkeit.

sierungsprodukten von Siemens kompatibel.

siemens.de/tia



EDITORIAL

lhre ,,konigliche Disziplin* gibt sich die Ehre

Wieder einmal ist es spat nachts und mein Bauchgefiihl
sagt mir ,mach jetzt Schluss und geh ins Bett" — aber

ich, ich bin ein widerspenstiger Geist und Ube mich in der
hohen Kunst der mir selbst auferlegten Disziplin, vielleicht
noch bei einem Glaserl ein bisserl zu recherchieren und ev.
im Internet zu kiénen ...

... zugegeben, diese Art von Disziplin sollte nicht unbedingt
zu einer Konigsdisziplin erkoren werden. Um eine ganz
andere Auffassung von Disziplin geht es, wenn es sich z. B.
um sportliche Disziplinen handelt. Wie etwa, wer ist derzeit
die Konigin des Alpinen Skisports? (Anm.: Ist das nicht
neuerdings Lindsey Vonn?) Oder, who is the sexiest man,

Luzia Haunschmidt sorry, woman? (Anm.: Ich weiB es leider wirklich nicht!)
Leitung AUTOMATION
luzia.haunschmidt@
x-technik.com

Apropos sexy, eine hoch dekorierte technische Disziplin
stellt auch die Automation als solche dar. Heif3t es
doch so schon, ,Die Automation ist die Konigsdisziplin
des Maschinen- und Anlagenbaus”. Und als kéniglich in ihrer Entwicklung kann man
die Disziplin Automation furwahr bezeichnen. Hat sie sich doch seit ihrer Entstehung in
rasantem Tempo unentbehrlich fUr die industrialisierte Welt gemacht.

Nun, wie alle Jahre gibt sich die Kénigsdisziplin des Maschinen- und Anlagenbaus wieder
die Ehre und préasentiert sich in all ihnrer Macht und Herrlichkeit vom 22. bis 24. November
im deutschen Stadtchen Nurnberg auf der Messe SPS/IPC/DRIVES. Dies ist der Ort, an
dem gezeigt wird welche Trends in naher Zukunft in der Produktion zum Tragen kommen,
wie dadurch wirtschaftliche Wandlungen vollzogen werden und welche Auswirkungen die
Gesellschaft folglich erfahrt.

Ein Haupttrend, der sich auf der Messe sicherlich stark hervorheben wird, ist der der
steigenden Integrationsfahigkeit von Funktionen in sdmtlichen Disziplinen der Automation,
etwa wie wir sie seitens der Sicherheitstechnik kennen, die bereits in vielen Antrieben und
Steuerungen fixer Bestandteil ist. Vorab ,Safety” geht allerdings die ZustandsUberwachung
von Maschinen und Anlagen — und auch hier tut sich einiges bezUtglich Funktionsintegration.
Condition Monitoring ist das Zauberwort, welches sich fur vorausschauende Wartung auf
Basis von Daten aus permanenter ZustandsUberwachung verantwortlich fuhlt. Und wenn
wir Uber den Tellerrand noch ein wenig weiter hinaus schauen, sollten bald Produkte tber
alle Engineering-Disziplinen voll-virtuell von der Idee zum Produkt reifen. Das klingt schon
eher ein wenig nach Science-Fiction — aber, so ganz utopisch ist dieser Gedanke bald nicht
mehr.

ZukUnftige Trends faszinieren auch das x-technik-Redaktionsteam und so haben wir

uns unserer Konigsdisziplin, namlich der der Recherche, besonnen und starteten mit

der Juni-Ausgabe d. J. die Serie ,Funktionsintegration®, die samtliche Kategorien der
Automatisierung in dieser Hinsicht beleuchtet. Mit dieser Ausgabe geht die vierteilige
Serie in die letzte Runde und setzt das Augenmerk dazu auf den Part der Software-Ebene
— zugegeben, eine weitlaufige und umfangreich agierende automatisierende Kategorie,
allerdings auch eine sehr spannende ...

... und Details dazu werden Sie, geschétzte Leserinnen und Leser, im Blattinneren finden,
mit der Coverstory auf Seite 8 geht es los.

Ubrigens, das hétte ich beinahe — so gar nicht diszipliniert — vergessen, einen
Vorgeschmack auf das konigliche Stelldichein der Automatisierer, der Messe SPS/IPC/
DRIVES, kénnen Sie ab Seite 83 in diesem Magazin erhalten ...

... zu dem ich lhnen nun konigliches Lesevergntgen winschel!

lhre,

I/
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Pneumatik? Elektrik!

Ob pneumatische, servo-
pneumatische, elektrische
Achsen — oder kombiniert:
Festo steht fiir duBerst
wirtschaftliche Lésungen.
Services inklusive.

lhre Aufgabe entscheidet!

www.festo.at
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BRANCHE AKTUELL

Fanuc biindelt Aktivitaten

Noch schlagkréftiger zu werden, ist das Ziel
der neuen Struktur von Fanuc in Europa. Un-
ter dem Dach der neuen Gesellschaft Fanuc
Luxembourg Corporation — FLC - werden
die bisherigen Aktivititen als europaweite
Unternehmensbereiche gefiihrt. Préasident
der FLC mit Sitz in Echternach/Luxemburg
ist Olaf Gehrels, bisheriger Europaprasident
der Fanuc Robotics.

Damit sind alle europdischen Fanuc-Aktivita-
ten in einer Gesellschaft zusammengefasst —
ROBOTICS (Industrieroboter), FA (Fabrikauto-
mation, CNC & Antriebe) sowie ROBOMACHI-

Unsere Wachstumsziele brauchen eine
klare Struktur. Wir mussen regional sehr mobil
bleiben, europaweit aber als ein starkes
Unternehmen auftreten kdnnen.

Olaf Gehrels, Europapréasident bei Fanuc,
sieht das Unternehmen jetzt straffer aufgestellt.

maschinen und Drahterodiermaschinen). Die
regionalen Strukturen der einzelnen Unterneh-
men wie z. B. FANUC ROBOTICS Deutsch-
land GmbH, FANUC FA Deutschland GmbH,
FANUC ROBOMACHINE EUROPE GmbH,

ist, werden sie durch Teambildung auf europé-
ischer Ebene unterstlitzt — wie zuletzt schon
im Bereich Automotive sowie bei der Betreu-
ung von Uberregional agierenden Kunden.

NE (Frasmaschinen, elektrische SpritzgieB-  bleiben unverandert erhalten. Wo es sinnvoll www.fanucrobotics.at

Entscheidender Schritt
zur “e-centric Company”

Dritter Energiezufiihrungs-Wettbewerb

igus gibt den Startschuss fiir die dritte Auflage des Wettbe-
werbs ,vector award“. Gesucht werden auch diesmal mutige

Anwendungen in der Energiezufiihrung, die mit vielseitigen Die neue
Energieketten und Leitungen umgesetzt wurden. Teilnah- Website stellt
meschluss ist der 28. Februar 2012 — der Preis wird auf dem sicher, dass
igus-Stand wahrend der Hannover-Messe (23. - 27. April 2012) Sgenléusn ?Jir;r
verliehen. eine professio-
nelle Online-
Funktionalitat
verfligen

kdnnen, unab-
héngig davon,
e ks ' . wo sie arbeiten
und welchen
Browser sie
nutzen.

RS Components stellt seine neu gestaltete Website vor, die
eine deutliche Anreicherung der Online-Funktionalitat fiir die
Kunden bietet. Neue, intelligente Suchfunktionen und die
besondere Browser-Funktionalitdt erméglichen einen schnel-
leren und einfacheren Zugriff auf Gber 550.000 Produkte. Die
neue Website ist ein weiterer Schritt innerhalb des Plans, den
Umsatz durch e-Commerce im Unternehmen auf Uber eine
Mrd. EUR zu steigern.

Harald Nehring, Prokurist Energiefiihrungssysteme bei igus,
hat gemeinsam mit namhaften Partnern den weltweiten
Wettbewerb ,vector award” eingelautet.

Funktionalitédt und Benutzerschnittstelle wurden auf Basis einer auf-
wendigen Marktuntersuchung entwickelt. Dabei stellten sich zwei
Bedurfnisse als die wichtigsten fir RS-Kunden heraus: Produkte
muss man einfach finden und auswahlen kdnnen — und flr die Pro-
dukte sollen mehr Informationen und technische Daten, sowie An-
gaben Uber passendes Zubehdr zur Verfliigung stehen.

Der Energiezufihrungs-Wettbewerb ist mit Preisgeldern bis zu EUR
5.000,- dotiert. Schirmherr des ,vector award” ist die Robotation
Academy der Hannover Messe. Bei der zweiten Auflage des ,,vector
award* vor zwei Jahren haben Uber 110 Einsender teilgenommen —
von China, Indien, Korea und Singapur Uber die USA, Kanada und
Brasilien bis quer durch Europa. Gewonnen hat eine Applikation des
Energieversorgers CEZ Group aus Tschechien. Im Braunkohlekraft-
werk von Tusimice realisierte die CEZ Group mit 615 m den bislang
langsten Verfahrweg der Welt mit einer Kunststoff-Energiekette.

Diese beiden Bedurfnisse wurden zu Leitkriterien bei der Gestal-
tung der neuen, fur 18 Lander in Europa lokalisierten Website — zu
finden unter

www.igus.at

www.vector-award.de www.rs-components.at



Lenzes Online-Adventskalender

Unter www.lenze.com/Adventskalender
gibt es ab dem 1. Dezember 2011 richtig
was zu gewinnen: Hier jongliert und trans-
portiert eine abgedrehte Weihnachtsma-
schine 24 Weihnachtskugeln.

2011 zeigt Lenze unter dem Motto ,Motion
Centric Automation* sein Angebot fur die
Realisierung von Maschinen, die viel Bewe-
gung umsetzen mussen. Hinter den Weih-
nachtsbaumkugeln, die die Funktion der
traditionellen Turchen Ubernehmen, verber-
gen sich eine Fille von technischen Hinter-
grundinformationen, Anwendungsbeispiele
und Chancen auf Geschenke. 1.111 Tages-
gewinne werden vom 1. bis 24. Dezember
europaweit verlost. Hauptgewinn sind sechs
Kindle 3 G Wireless Reader.

Der Online-Adventskalender zeigt, an wel-
chen Stellen entlang der Wertschopfungs-
kette Antriebs- und Automatisierungslésun-
gen von Lenze Einsparpotenziale erdffnen.
Was ist alles mdglich auf der Grundlage

eines durchgéngigen Produktportfolios, das
von der Steuerung und Visualisierung Uber
elektrische Antriebe bis hin zur Elektrome-
chanik reicht? Einen kleinen Vorgeschmack
gibt es virtuell — die abgedrehte Weihnachts-

BRANCHE AKTUELL

maschine animiert ihrerseits typische Appli-
kationen aus den Bereichen Foérdertechnik
und Robotik & Handling.

M www.lenze.at

& Leuze electronic

the sensor people

eigentlich gleich zwei Sensoren in einem Gehause. Durch den neu entwickelten, ortssensitiven Sensor liefern die Gerate je nach Variante
zwei voneinander unabhangige Schaltsignale und erlauben somit, auch komplexe Aufgabenstellungen wie z.B. 2-Punkt-Regelungen mit nur
einem Sensor zu realisieren. SCHMACHTL — Weil Systemwissen entscheidet.

1YY

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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Funktionsarchitektur mit Klasse

Die Komplexitat im Maschinen- und Anlagenbau zeigt keine abnehmende Tendenz, ebenso wenig der Preisdruck.
Zugleich kaufen die Kunden die Katze nicht gern im Sack, sondern verlangen mit dem Angebot den Nachweis,
das zu bekommen, was sie bestellen werden. Diesen Spagat kann nur schlagen, wer sich von traditionellen,
sequenziellen Methoden in der Softwareentwicklung verabschiedet und statt wild drauflos zu programmieren
Funktionsarchitektur betreibt. Das braucht eine durchgangige Entwicklungsumgebung, die diese Vorgehensweisen
uber alle Unterdisziplinen hinweg konsequent unterstiitzt. Wie LASAL von Sigmatek.

Autor: Ing. Peter Kemptner / x-technik

8 AUTOMATION 7/November 201 1



SERIE FUNKTIONSINTEGRATION TEIL 4 | COVERSTORY

Objektorientiertes
Programmieren er-

leichtert das Handling
komplexer Program-
me, da diese in hand-
habbare Teilkonstruk-
| te gegliedert werden.
| ) - Die sogenannten

Schnittstellen zu |

anderen Objekten = * Parametrierung ¢

,Das Rollenbild des Automatisierungs-Soft-
wareentwicklers hat sich gewandelt”, sagt
Franz Aschl, Innovationsmanagement bei
Sigmatek. ,Waren sie friiher mit der Uber-
setzung von Ablauf-Anforderungen in Pro-
grammierungen beschaftigt, ermdglichen
ihnen heute objektorientierte Programmie-
rung (OOP) und integrierte Entwicklungsum-
gebungen mit hoher Usability wie LASAL,
als Funktionsarchitekten die Entstehung
mechatronischer Produkte bestimmend zu
gestalten.”

Um diese Aussage in seiner gesamten
Tragweite zu verstehen, ist vielleicht ein
geschichtlicher Ruckblick hilfreich: Der Ma-
schinenbau hat eine Jahrtausende lange
Geschichte. Schon im klassischen Altertum
wurden recht komplexe Maschinen herge-
stellt. Ob Flaschenzlige und Rollenbatterien
zur Erleichterung von Transportaufgaben,
Sprengmechanismen zur Gewinnung von
Baustoffen oder Katapulte als Waffensys-
teme. Sie alle hatten eine Gemeinsamkeit:
Diese Vorrichtungen zur Kraftliibertragung
waren rein mechanisch aufgebaut und erfull-
ten eine exakt umrissene Funktion.

Von reiner Funktion zur Automation

Zu Automaten werden Maschinen durch
die zusétzliche Dimension des zeitlichen
Ablaufs. Dessen Steuerung beschaftigt die
Ingenieure ebenfalls schon sehr lang. Vie-
le Technologien wurden dazu angewendet,
doch erst die Elektronik machte die Steu-
erung auch komplexerer Ablaufe nach lo-
gischen Mustern moglich. Den Durchbruch
brachte die speicherprogrammierbare Steu-
erung, die deshalb auch mehrere Jahrzehnte
lang in der Industrieautomatisierung den Ton
angab.

Erstmals 1968 bei GM erdacht, sollten SPS
schnell und kostengtinstig zu entwickeln, die

Klassen werden durch
individuelle Parame-
trierung zu Objekten,
die als Programmbau-
steine eigenstandig
sind und beliebig
zusammengestellt
werden kdnnen.

Programmierung leicht zu modifizieren sein.
Im Vergleich zur zuvor eingesetzten Technik
mit Relais oder hart verdrahteter Logik war
sie das auch. Was sich nicht &nderte, war
die Denkweise der Automatisierer. Sie orien-
tierte sich an der Logik-Verschaltung bei der
Programmierung mittels Kontaktplan (KOP)
oder an der sequenziellen Arbeitsweise der
Steuerrechner bei Programmierung per An-
weisungsliste (AWL). Auch die Verwendung
von Hochsprachen wie C anderte nichts an
dieser eindimensional ablauforientierten Me-
thodik. Diese ist eigentlich unnaturlich, weil
sie kein direktes Abbild der Funktion der
Maschine oder des Maschinenteils darstellt.
Sie macht eine Ubersetzung erforderlich zwi-
schen der Logik der mechanischen Zusam-
menhange und der Logik der Befehlsabar-
beitung in der Steuerungselektronik.

Immer leistungsfahigere Hardware und im-
mer umfangreichere Funktionalitatsanforde-
rungen an den Maschinenbau flhren dazu,
dass solche Programme immer gréBer wer-
den. Selbst bei diszipliniert strukturiertem
Aufbau ist es wegen ihrer inneren Verwo-
benheit sehr schwierig, sie nachtraglich zu
andern oder fUr eine partielle Wiederverwen-
dung zu teilen.

Mit Objekten zuriick zur Funktion

Bereits vor etwa 20 Jahren erfolgte daher in
manchen Branchen der Softwareentwick-
lung eine Abkehr von strikt sequenzieller
Programmierung. Sie wurde ersetzt durch
den  objektorientierten Ansatz, bei dem
jede einzelne Funktion in einem als Klasse
bezeichneten handlichen Block gekapselt
ist, sodass eine ungewollte Beeinflussung
von auBen ausgeschlossen werden kann.
In ihrem Inneren enthalten diese Klassen
die bekannte Programmierung per Structu-
red Text (ST), Anweisungsliste (AWL),



Kontaktplan (KOP) nach IEC 61131-3 oder
in ANSI-C.

Mit Parametern und Schnittstellen versehen,
bezeichnet man diese Programmbaustei-
ne als Objekte. Sie lassen sich beliebig zu
ganzen Programmen zusammenstellen. Der
Vorteil dieser Entwicklungsmethode ist ihre
durchgangige Modularitat von der unters-
ten Ebene der einzelnen Funktion bis hinauf
zum Gesamtprojekt, die durch hierarchi-
sche Gruppierung und Verbindung von Pro-
grammobjekten wie in einem Baukastensys-
tem entsteht. Das sorgt fir Ubersichtlichkeit
und zwingt zu strukturierter Software-Ent-
wicklung. Der geflirchtete ,Spaghetti-Code”
kann gar nicht entstehen. Und Funktionen
kénnen einzeln oder als Gruppen entwickelt,
getestet, hinzugefugt, ausgetauscht oder bei
Nicht-Verwendung einer Option ausgeblen-
det werden.

Durchgéngig entwickeln:
vom Konzept zum Detail

,Ein wesentlicher Vorteil der objektorientier-
ten Programmierung ist, dass sie zu wohl-
Uberlegter Formulierung der Definitionen
zwingt“, findet DI (FH) Bernd Hildebrandt,
Vertriebsleiter Osterreich bei Sigmatek. ,So
erfolgt zuerst die Festlegung der funktionalen
Architektur. Erst wenn diese das OK erhalten
hat, wird Arbeit in die Detailprogrammierung
gesteckt.” Dass diese einen geringeren Auf-
wand als bei traditioneller Programmierweise
darstellt, liegt nicht nur an den Mdéglichkeiten
zur Wiederverwendung und Eigenschafts-
vererbung der Klassen oder an den um-
fangreichen Bibliotheken mit vorgefertigten
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Klassen in LASAL. Das groBte Potenzial zur
Einsparung von Programmierzeiten liegt da-
rin, dass durch die friihzeitige Uberpriifbar-
keit nur einmal programmiert werden muss.

Diese Moglichkeiten von LASAL versetzen
Projektleiter in die Lage, bereits in der Pro-
jektierungsphase die gesamte Automatisie-
rungslésung quasi wie ein Architektenmodell
im MaBstab 1:1 zu entwerfen, die Machbar-
keit zu Uberprifen und den Entwicklungsauf-
wand abzuschéatzen, auch wenn noch nicht
alle spater bendtigten Programmteile exis-
tieren. So kann die weitere Entwicklung auf

links Im Gegen-
satz zu sequen-
zieller Program-
mierung schafft
objektorientierte
Programmierung
mit LASAL Soft-
ware-Bausteine,
die den Funktio-
nen der Mechanik
entsprechen.

Sie sind die
gemeinsame Ge-
sprachsbasis fiir
Maschinenbauer
und Softwareent-
wickler.

HKiasse

E\Fﬁrﬂurﬁanﬂ-ﬁnhml
~ Farderbard
—
Zylender

rechts Varianten-
programmierung
wird durch Aus-
tausch von Objek-
ten in LASAL zum
Baukastenspiel.

Basis eines funktional abgestimmten Pro-
grammgerUstes erfolgen, das auch bereits
die meisten Schnittstellendefinitionen ent-
halt. ,Der Clou ist, dass Softwareentwickler
und Maschinenbauer wieder in den gleichen
Begriffen denken®, sagt Franz Aschl. ,Sie
finden Uber diesen funktionsorientierten Ent-
wicklungsansatz eine gemeinsame Sprache,
sodass die Missverstandnisse zwischen ih-
nen weniger werden.

,Die objektorientierte Programmierung wur-
de jedoch zu kurz greifen und sich ad ab-
surdum fUhren, bliebe sie auf die Ablaufsteu-

P RCRFTY PR VR Y TR S TR R

Wie die Steuerung und die Antriebstechnik erfolgt auch die Visualisierung in LASAL auf Basis
der Objektorientierung. So kann auch die Ergonomie eines Bildschirminhaltes bereits friih-
zeitig Uberpruft werden, auch wenn manche Objekte noch nicht den endgliltigen Inhalt haben.
Hier das Beispiel eines Service-Menis mit Steuerungskomponenten in Schaltschrankansicht.
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erung begrenzt“, weiB Bernd Hildebrandt.
,Die Integration der Automatisierung ist nur
total, wenn auch die Antriebstechnik, die Vi-
sualisierung, die Sicherheitstechnik und Nu-
merik als Teilfunktionen der Gesamtmaschi-
ne mit derselben einheitlichen Methodik zu
realisieren sind.“ So kann etwa die friihzei-
tige Definition der Benutzeroberflache nicht
nur der Abstimmung der Entwicklungsziele
mit dem Kunden dienen, sondern auch der
Festlegung nachgelagerter Funktionen, die
daher auch keine doppelte Dateneingabe
brauchen.

Zu den Komfortfunktionen von LASAL ge-
hort, dass noch nicht mit Inhalten versehene
Systemteile innerhalb der Baumstruktur aus
vorhandenen und definierten, aber vorerst
leeren Klassen mit LARS, einem Windows-
basierten Simulationstool, simuliert werden
kénnen. So muss mit dem Testen fertig
gestellter Softwarekomponenten nicht auf
das Vorhandensein s&mtlicher Teile gewar-
tet werden, was die Entwicklungszeit weiter
verklrzt.

Wissenserhalt und Komfort

,Heutige HTL- oder FH-Abgéanger sind be-
reits mit objektorientierten Software-Ent-
wicklungsmethoden aufgewachsen®, stellt
Franz Aschl fest. ,Sie sind es gewohnt, mo-
dular und funktionsorientiert zu denken und
ihnre Entwlrfe zu Uberprifen, bevor sie zu
codieren beginnen.“ Sie erinnern sich nicht
an Zeiten, als Programme auf wenigen Ki-
lobytes Platz finden mussten und daher von
selbst entsprechend Uberschaubar waren.
Sie denken in Vielfachen von Megabytes und

haben wenig Respekt vor der Komplexitat,
die zu beherrschen sie als ihre Aufgabe an-
sehen.

Softwareentwickler mussen in begrenzter
Zeit Automatisierungslésungen mit nachvoll-
ziehbar hoher Softwarequalitéat schaffen, die
sich zudem einfach wiederverwenden las-
sen. Dazu brauchen sie eine durchgangige
Entwicklungsumgebung, innerhalb derer sie
Uber séamtliche Projektphasen hinweg die
Funktionalitat ihrer Produkte gestalten kon-
nen. Nicht nur von der Pflichtenhefterstel-
lung Uber die Detailprogrammierung bis zur
Inbetriebnahme, sondern Uber den gesam-
ten Produktlebenszyklus flr Softwarewar-
tung und Erweiterungen.

Gefragt ist ein Engineering Tool mit intuitiver
Bedienung, komfortablen Méglichkeiten zur
Simulation und Visualisierung aller Prozesse,
mit einer vollstdndigen Testumgebung bis
hin zum Debugger und mit zentraler Verwal-
tung von Projekten und Versionen. So kann
die Gesamtaufgabe mit geringem Abstim-
mungsaufwand auf mehrere Schultern ver-
teilt werden. ,Mich wundert wirklich, dass
andere, auch sehr namhafte Automatisie-
rungs-Systemhersteller erst jetzt beginnen
solche Systeme vorzustellen, und das zum
Teil sehr zdgerlich”, sagt Bernd Hildebrandt.
,von Sigmatek gibt es diese Softwareumge-
bung mit Klasse fur alle Projektphasen be-
reits seit zehn Jahren. Sie heiBt LASAL.“

Die Vorteile von LASAL erkannt hat zum
Beispiel VIET ltalia s.r.l., ein Hersteller von
Schleif- und Poliermaschinen flr Holzplat-
ten. ,Die Programmierumgebung LASAL
lasst sich wirklich einfach erlernen. Die Ap-

Die Vorteile der 00OP am Beispiel LASAL

Abbildung von realen
Maschinenkomponenten durch
Softwareobjekte.

Getestete Funktionsbausteine dank
Kapselung — ,use and forget".
Wiederverwendbarkeit der erstellten
Funktionsbausteine und des
Quellcodes.

Klare, grafische sichtbare
Schnittstellen nach auBen.
»Unsauberkeiten“ wie Zugriffe

auf Daten an x Stellen im Projekt
koénnen somit gar nicht erst
entstehen.

Vereinfachte Zusammenarbeit in
Teams.

Durch die grafische Vererbung sind
der Aufwand fir Anderungen und
Erweiterungen an bestehenden
Funktionen minimal.

Durch grafisches Biindeln mehrerer
Funktionsbausteine kann eine
komplexe Funktionsabfolge
geschaffen werden. Beispiel:

Zwei Objekte flr ein Zahnrad

und ein Objekt fir einen Motor
ergeben einen neuen Baustein
,Getriebemotor”.

Durch die Kapselung kénnen die
Bausteine einfach in Bibliotheken
verwaltet werden.

Abgeschlossene Bausteine schaffen
die Maoglichkeit, Projekte vollig
ferngesteuert Uber Scripts (Python)
zu erstellen oder abzuandern.
Einfachere Lesbarkeit und
Uberpriifoarkeit filhrt zu gestiegener
Qualitat des Programmcodes.

plikation wird in funktionale, klar definierte
Blocke unterteilt. Der Anwender wird durch
die grafische Darstellung und Hilfstexte un-
terstitzt. Die grafische Darstellung veran-
schaulicht die Funktionsblocke (realisiert mit
OOP) und die Verbindungen zwischen den
Blocken. Diese Verbindungen funktionieren
nach dem Client-Server-Prinzip, sie sind also
ereignisorientiert. LASAL vereinfacht das
Wiederverwenden des Codes sowie seine
Erweiterung®, fasst Luca Vicentini zusam-
men.

SIGMATEK GmbH & Co KG
SigmatekstraBe 1, A-5112 Lamprechtshausen
Tel. +43 6274-4321-0
www.sigmatek-automation.com

11



SERIE FUNKTIONSINTEGRATION TEIL 4: INDUSTRIELLE SOFTWARE

Serie;

Funktionsintegration
Wie viel Produkt braucht Ihre Produktion? | Teil 4
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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

Industrielle Software

Geht es nach den Visionen der Produkthersteller,
entstehen Produkte bald Uber alle Engineering-
Disziplinen voll-virtuell von der Idee zum Produkt.
Gelingt der Brlickenschlag vom Produkt zur Pro-
duktion und damit die Integration Uber die gesam-
te Produktentstehung?

,Geht nicht, gibt’s nicht” ist eine viel strapazierte
Phrase, die gerade in Bereichen der Technik-
anwendung haufig gebraucht wird. Tats&chlich
scheint speziell auf den Gebieten Elektronik und
Software kaum etwas physikalisch oder technisch
unméglich. Die Grenzen werden eher nach orga-
nisatorischen Trennlinien gesetzt, weill Compu-
tersysteme urspringlich entwickelt wurden, um
Aufgaben innerhalb bestimmter Unternehmens-
bereiche I6sen zu helfen. So arbeitet die Adminis-
tration mit ERP-Systemen, die Konstruktion mit
CAD, der Verkauf mit CRM-Software. Die Liste
koénnte beliebig fortgesetzt werden.

Auch auf der Ebene der Produktion werkt allent-
halben Spezialsoftware, von der CAM-L6sung
mit Maschinenraumsimulation und NC-Program-
mableitung Uber die NC-Programmverwaltung
und -verteilung Uber DNC-Software bis zur Ma-
schinensteuerung, aber auch von der Fertigungs-
planung Uber PPS und der Maschinen- und Be-
triebsdatenerfassung und -auswertung.

Komfort schafft Begehrlichkeit

Auch wenn einzelne Verbesserungsschritte in
bestehenden Ablaufen weiterhin die haufigste ein-
zelne Ursache fur Anfragen bei Softwarelieferan-
ten sind: Die groBen Begehrlichkeiten entstehen
durch den Vergleich mit Bedienkomfort und Kom-
patibilitdtseigenschaften der Softwareprodukte,
die der heutige Durchschnittskonsument im pri-
vaten Bereich oder im Blroumfeld verwendet. Als
eine der wesentlichsten Veréanderungen des ver-
gangenen Jahrzehnts kann Erfahrung mit solchen
Produkten vorausgesetzt werden.

Man muss aber nicht erst zur Unterhaltungssoft-
ware gehen, um Beispiele fUr Ubertragungswiirdi-
ge Vorgange zu finden, die als visiondre Entwick-
lungsziele herhalten kénnen: In den generativen
Fertigungsverfahren des Rapid Prototyping ent-
steht mittels 3D-Druck oder Stereolithografie auf

Knopfdruck aus einem 3D-Modell ein physikali-
sches Abbild. Was liegt also néher als die Vorstel-
lung, dass es eines Tages mdglich sein mUsste,
durch Kiick auf einen ,Produzieren“-Button die
volisténdige Produktionskette fur die Serienferti-
gung in Gang zu setzen, mit automatischer Ab-
leitung aller bendtigten Programme und Datenre-
prasentationen.

Miteinander statt allumfassend

Alle daflr benétigten Programme in einer einzi-
gen Software zusammenzufihren, wirde schon
allein an den unterschiedlichen Tugenden der
jeweiligen Fachabteilungen scheitern, die in der
Grundarchitektur jeder Software abgebildet sind.

Zudem ware jeder Datensatz ein unUberblickbarer
Moloch, da er sémtliche fUr einzelne Betroffene re-
levanten Inhalte immer mitfUihren musste.
Deshalb wird die industrielle SachgUtererzeugung
den Bogen von der Idee zum fertigen Produkt in
der Hand des Kaufers auch weiterhin mit getrenn-
ten, auf ihre Bereiche spezialisierten Softwarepa-
keten spannen. Diese werden mit wachsendem
Performance-Angebot der Hardware umfang-
reicher, komfortabler und unabhangiger von der
Datenherkuntft.

So haben etwa in der CAD-Software historienun-
abhéngige Form-Editierverfahren Einzug gehal-
ten, mit denen Volumskorper ohne mitgelieferte
Hintergrundinformationen einfach editiert werden

kdnnen. In der Softwareerstellung fir die Ma-
schinen- und Anlagenautomatisierung halt nach
langem Zbdgern groBer Teile der Industrie der mo-
dulare Ansatz der objektorientierten Programmie-
rung endgultig Einzug, denn nur mit ihm I&sst sich
die ausufernde Programmflut beherrschen, die
investierte Arbeit mehrfach nutzen. Vereinheitlicht
werden die Entwicklungswege fur die Ablauf- und
Bewegungssteuerung, fur Bedienung und Visua-
lisierung sowie die Numerik. Eine Ebene dartiber
verschwimmen zusehends die Grenzen zwischen
Prozess- und Produktlinien-Leitsystemen.

Wie machtig einzelne Softwareprodukte auch sein
maogen, ihre Kommunikations- und Kooperations-
mdglichkeiten werden die Zukunft entscheidend

pragen. Vom CAE-System zur SPS-Programmie-
rung, vom 3D-Modell zur Simulation der Frasbe-
arbeitung, die zur Erzeugung der Kontur bendtigt
wird, und von dort zur SPS-Programmierung.
Und von dort zum CAE-System, denn vielleicht
entscheidet sich erst auf Basis der Programmie-
rung, wie die Hardware auszusehen hat, auf der
sie laufen wird.

Die 4-teilige Serie ,,Funktionsintegration”
ist auf www.automation.at unter dem
Menupunkt ,Specials” abrufbar.
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durch Neuentwicklung

Innovation hat System beim weltgroBten Stempelhersteller. 1912 gegriindet,
machte er bereits 1947 mit einem aus Trolitul (Kunststoff) gefertigten
Datumsstempel von sich reden. So bedeutend war die Neuerung, dass sie zur
Namensgebung des heutigen Trodat-Konzerns flihrte. Innovativ agiert Trodat
allerdings nicht nur nach auBen hin — um die weltweite Flihrungsposition zu
halten, werden auch interne Ablaufe — vom Biiro (iber den Entwicklungsbereich
bis hin zur Produktion und Auslieferung — stets am neuesten Stand gehalten.
So wird beispielweise bei der neuen Produktgeneration durch Konstruktion und
Herstellung von Produkt und Produktionsmitteln mit NX und Teamcenter von
Siemens PLM Software bis zu 49 % CO, -Reduktion erzielt.

Den enormen, anhaltenden Markterfolg ver-
dankt das in Wels beheimatete Unternehmen
dem 1976 erstmals vorgestellten Printy. Dabei
handelt es sich um eine Familie selbstfarbender
Stempel. Durch ein geschlossenes Kunststoff-
gehduse und den zurlickgezogenen Stempel
kann man sich damit nicht mehr schmutzig
machen. Zudem kann der besonders klein ge-
baute Printy auch leicht mitgenommen werden.
Bereits in dritter Generation hergestellt und in
ca. 350 verschiedenen Ausfihrungen pro Gro-
Be bis hin zu mehrfarbigen Varianten erhaltlich,
war Printy ein ausgereiftes Produkt und ein
weltweiter Erfolg.

Die umweltbewusste Konzernleitung ent-
schloss sich zur Entwicklung einer vierten
Generation. ,Ziel war die Stérkung der Nach-
haltigkeit durch Verkleinerung des ©okologi-
schen FuBabdrucks mittels CO, -Minimierung®,
sagt Roman Sklarski, bei Trodat neben seiner
Hauptaufgabe Maschinenkonstruktion auch fur
die CAx-Systembetreuung verantwortlich. ,Mit
einer Einsparung von bis zu 49 %*) CO, bereits
bei der Herstellung und der Kompensation der
unvermeidbaren CO, Emission durch Investiti-

onen in vom WWF® empfohlene Klimaschutz-
projekte ist Printy 4.0 der erste klimaneutrale
Stempel der Welt."

Erreicht wird diese Vertraglichkeit in erster Linie
durch konstruktive MaBnahmen beim Produkt
selbst durch Reduktion des Materialeinsatzes
und durch Verwendung von Recyclingkunst-
stoff. Das spart neben den Rohstoffen und
Energie in der Herstellung auch Gewicht und
damit Transportaufwand. Der Ersatz von Ver-
bundmaterialien durch rein mechanische Ver-
bindungen erleichtert die Wiederverwertung
nach Ende der Nutzungsdauer.

Einer der Erfolgsfaktoren von Trodat ist die Fa-
higkeit, Ideen sehr schnell umzusetzen, sowohl
in Form von Neuerungen am Produkt als auch
in Form der zu dessen Herstellung erforderli-
chen Methoden und Anlagen. So begann das
Umsetzungsprojekt zur Entwicklung des Printy
4 im September 2009. ,Zu diesem Zeitpunkt
war das Design bereits abgeschlossen®, erin-
nert sich Roman Sklarski. ,Die technischen Fra-
gen waren jedoch noch langst nicht geklart.”
Die Markteinfihrung begann schrittweise 2010.

Trodat profitiert von der Durchgangigkeit der
Produktentwicklungslosung NX, da es innerhalb
nur eines Werkzeugkastens die Schaffung des
Produktes mit allen Teilen gestattet, aber auch
inklusive der Werkzeugkonstruktion und -fertigung
und der Planung der Assembling-Anlagen.

Roman Sklarski, zustandig fiir Maschinenkonstruktion
und CAD-Support bei der Trodat GmbH.

Das machte allein fUr das erste Modell Konst-
ruktion und Herstellung von ca. 60 Werkzeugen
erforderlich.

Zur Stéarkung dieser fur den Erhalt der flhren-
den Marktposition wichtigen Eigenschaften
stellte Trodat bereits im Jahr 2000 die CAD/
CAM-Umgebung auf NX und Teamcenter um.
Neben der Unterstltzung flexibler Konstruk-
tions- und Anderungsprozesse durch Parame-
trisierung und der vielen Freiheitsgrade in der
Formgebung war flr die Auswahl aus Soft-
wareprodukten von zehn Anbietern vor allem
die Durchgéngigkeit Uber den Entwicklungspro-
zess hinaus ein ausschlaggebendes Kriterium.

Volle Durchgéngigkeit gefordert

LWir konstruieren nicht nur unsere Produk-
te, sondern auch die Spritzgusswerkzeuge,

Ressourcenschonung durch Reduktion
der AuBenabmessungen um bis zu 30 %.



Produktionsanlagen und Vorrichtungen fur
unsere Standorte in Osterreich und in Chi-
na“, erlautert Roman Sklarski. ,Da ist es von
Vorteil, die gesamte Kette abbilden und auch
simulieren zu kdnnen, und das mit standort-
Ubergreifender Zusammenarbeit Uber die Da-
tenverwaltung.

Zehn Jahre nach der Ersteinflihrung dieser
Softwareausstattung verwenden die 28 Kons-
trukteure die Version NX 7.5 mit Synchronous
Technology inklusive NX CAM fUr die 5-Achs-
Bearbeitung. Sehr intensiv genutzt werden
dabei die Moglichkeiten zur Gestaltung von
Freiformflachen und von der Maschinenbau-
sparte auch das Blechmodul. Bei der glo-
balen Zusammenarbeit, vor allem mit China,
sorgt die Datenverwaltung mit Teamcenter 8.

,Dass NX fur die Konstruktion unserer kom-
plexen Teile und des gesamten Stempels die
richtige Wahl war, zeigt die Bewahrung Uber
diese lange Zeit", ist Helmut Lindner Uber-
zeugt. Er ist bei Trodat als Leiter Produkti-
onstechnik auch fur den Werkzeugbau ver-
antwortlich. ,Sowohl NX als auch Teamcenter
haben in diesen zehn Jahren stets die aktu-
ellen Entwicklungen in der Konstruktion vor-
weggenommen, sodass wir auch methodisch
immer den gewohnten Schritt vor unseren
Mitbewerbern bleiben konnten.*

Herausforderung Miniaturisierung

Stempel bleiben Ublicherweise viele Jahre
lang im Einsatz. Eine der wichtigsten Her-
ausforderungen beim Versuch, in erster Li-

Printy-Stempel bestehen aus etwa 15 einzelnen
Kunststoffteilen, zu deren Herstellung in hoher
Stuckzahl komplexe Werkzeuge erforderlich sind.

nie durch Reduktion der Wandstarken eine
Materialeinsparung zu erzielen, ist daher die
Aufrechterhaltung der Stabilitdt und der Le-
bensdauer. Ebenso wichtig ist aber auch, das
Modell méglichst einfach zu halten, denn die-
ses wird von unterschiedlichen Kollegen wei-
ter verwendet, in erster Linie vom Werkzeug-
Konstrukteur. Der beginnt nach der Abnahme
der mittels Rapid Prototyping angefertigten
Muster, das Werkzeug ebenfalls in NX zu kon-
struieren. Meist braucht es bis zur Finalisie-
rung zwei lterationen, die auch die Fertigung
eines Probewerkzeuges umfassen.

Im Interesse einer moglichst kurzen Zykluszeit
bei der Teileherstellung fihren die Techniker
bei Trodat auf Basis der Konstruktionsdaten
umfangreiche Simulationen durch. Diese um-
fassen sowohl Festigkeitssimulationen der
Teile selbst per Finite Elemente Analyse als
auch die Kiihimechanismen im Werkzeug.

Geplante Prazision

Die Durchgéangigkeit der Produktentstehung
reicht jedoch bei Trodat Uber die Verwendung
der Produkt-Geometriedaten fir die Kons-
truktion der Werkzeuge hinaus. Aus deren
Geometriedaten entsteht mittels NX CAM
die Programmierung der 5-Achs-Frasbear-
beitungszentren, auf denen die komplexen
Formen hergestellt werden. Sie befinden sich
als vollstandige Computermodelle im System,
sodass die Programme vollstandig auBer-
halb der eigentlichen Maschinen in Software
erstellt, simuliert und schrittweise opti- =

*) Bei den Ausfuihrungen Eco schwarz und Eco grau. Andere Farben geringerer Anteil.
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miert werden kénnen, ehe der erste Span ab-
gehoben wird.

So wird auch an der Schnittstelle zwischen
Konstruktion und Fertigung der Spritzgussfor-
men nichts dem Zufall Uberlassen. ,Viele un-
serer Werkzeuge werden an externen Stand-
orten erzeugt, auch in China“, erlautert Helmut
Lindner. ,Da ist es gut, Uber Teamcenter fer-
tige Konstruktionen Ubergeben zu kdnnen,
die zuvor im Computermodell bereits simuliert
werden konnten.” Das erspart nicht nur Ma-
schinen-Stillstandszeiten, sondern verhindert
Fehler, die ohne solche Methoden oft erst im
Herstellungsprozess auffallen. Angesichts des
hohen Wertes der fur Millionen Schuss aus-
gelegten Werkzeuge leistet sich Trodat keine
teuren Experimente, sondern stellt mit NX si-
cher, dass auf Anhieb die bendtigte Prazision
gefertigt wird.

Fertigungsanlage als Produktbestandteil

Jeder Printy-Stempel wird aus etwa 15 komple-
xen Kunststoffteilen zusammengesetzt. Zwar
sind die Werkzeuge fur diese entscheidend an
Qualitat und Erfolg des Endproduktes beteiligt,
allerdings nicht allein. Ebenso wichtig ist die
Montage. Wie die Konstruktion der Spritzguss-

Trodat GmbH

Linzer StraBe 156, A-4600 Wels
Tel. +43 7242-239-0
www.trodat.net

formen war daher auch die Planung der neuen
Produktionslinien fur den Zusammenbau ein in-
tegraler Teil des Produktentwicklungsprojektes.

Als Trodat begann, NX auch fir den Anlagen-
bau einzusetzen, war in diesem Bereich noch
die Konstruktion in 2D udblich, somit war Tro-
dat auf diesem Gebiet ein Vorreiter der 3D-
Technik. Schon damals brachte der Einsatz der
PLM-Software den Vorteil der besseren Uber-
prufbarkeit und der Kollisionsvermeidung. ,Im
Gegensatz zu damals profitieren Konstrukteure
wie Ausfihrende von der Verwendung eines
einzigen Werkzeuges fur jede konstruktionsna-
he Aufgabe ohne umzudenken®, hebt Roman
Sklarski die dadurch verbesserte Kommuni-
kation zwischen Technikern mit unterschiedli-

chen Spezialisierungen und Tatigkeitsschwer-
punkten hervor. Uber die zwischenzeitlich
angewachsene Funktionalitat der Systeme von
Siemens PLM Software sagt er: ,Synchronous
Technology im Konstruktionssystem und die
gemeinsame Datenverwaltung in Teamcenter
erleichtern wesentlich die parallele Entwicklung
von Produkt, Spritzgusswerkzeugen und Mon-
tageanlagen.”

Offenheit
beschleunigt Generationswechsel

Eine komplette Produktfamilie inklusive aller
bendtigten Werkzeuge und Produktionsan-
lagen innerhalb von nur eineinhalb Jahren zu
ersetzen, erfordert die Parallelisierung vieler




>> Zahlreiche Schieber
und eine ausgekltgelte
KUhlung charakterisieren
die komplexen Spritzguss-
Werkzeuge. <<
Produktionstechnik-Leiter Helmut Lindner

1 Die Programmierung der 5-Achs-
Werkzeugmaschinen erfolgt mit NX CAM.

2 Die Konstruktion der zahlreichen
Spritzgusswerkzeuge erfolgt auf Basis der Produkt-
Geometriedaten ebenfalls in NX.

3 Die Fertigung der Werkzeugteile wird zuerst am
Modell simuliert, ehe die Daten per Teamcenter an die
meist abgesetzte Fertigung gehen.

Arbeiten und ist daher eine Aufgabe, die nicht im Haus allein
geldst werden kann. Dazu unterhalt Trodat gute Beziehungen
zu zahlreichen externen Konstrukteuren und Werkzeugbauern.
Hier kdnnen NX und Teamcenter die Vorzlge ihrer Offenheit und
Fahigkeit zum Datenaustausch Uber viele unterschiedliche For-
mate ausspielen. Auch bewahrt sich hier die Mdglichkeit, in NX
auf Basis reiner Geometriedaten ohne Qualitatsverlust auch in
Fremdsystemen konstruierte Teile zu Ubernehmen und konstruk-
tiv weiter zu bearbeiten.

»+Am meisten profitiert Trodat jedoch von der Durchgéngigkeit der
Produktentwicklungsldsung NX*, sagt Roman Sklarski. ,Inner-
halb nur eines Werkzeugkastens gestattet es die Schaffung des
Produktes mit allen Teilen, aber auch inklusive der Werkzeug-
konstruktion und -fertigung und der Planung der Assembling-
Anlagen.”

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

4 Beim Assembling der Printy 4.0 wurde ein
Automatisierungsgrad erreicht wie nie zuvor in der
hundertjéhrigen Trodat-Firmengeschichte.

5 Ebenfalls mit NX konstruiert werden bei Trodat
die Anlagen fiir den Zusammenbau der Stempel,
die ebenso wie die Spritzgusswerkzeuge als
Produktbestandteil gelten.
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Flexibilitat schaffen,
Zeit sparen und Kosten reduzieren

In einem Umfeld des standig zunehmenden Wettbewerbsdrucks miissen Unternehmen einen nachhaltigen Vorteil durch
das Erreichen operativer Exzellenz schaffen; eine Reise, die bei Daten filr Prozesstransparenz beginnt. Die groBe Menge
an Information wéchst stetig, und es ist daher fiir Unternehmen von groBter Wichtigkeit, ihre Fertigungsprozesse zu
verstehen und zu steuern, indem sie essenzielle Daten effizient sammeln und deren Wert maximieren. In diesem Bericht
werden die Vorteile eines anlagenweiten Historian gegentiber Relationale Datenbanken (RDB) fiir die Datensammliung
und Zeitreihendaten-Optimierung zur Schaffung tatséchlicher Prozesstransparenz erortert.

Daten effizient zu sammeln ist eine wesentliche
Komponente, um die betriebliche Transparenz zu
erhdhen. RDBs bieten keine eingebauten Mog-
lichkeiten der Datensammlung; daher mussen
eigens Codes geschrieben werden, um Daten-
sédtze einzufigen und zu aktualisieren. Das ist
suboptimal, weil Entwicklungskosten und stetige
Verbesserungen bei einem Custom-System sehr
teuer und zeitaufwendig werden kénnen. AuBer-
dem ist die Qualitét der Entwicklung auf die Erfah-
rung und Expertise des eigenen Unternehmens
beschrankt, anstatt sich das kollektive Wissen
und die Technologie anderer industrieller Player
zunutze zu machen.

Anlagenweite Historians hingegen besitzen ein-
gebaute Mdéglichkeiten zur Datensammlung und
kénnen Daten von mehreren Sensoren und Sys-
temen erfassen. Der GE Proficy Historian etwa
kann mit erstaunlicher Geschwindigkeit grof3e
Mengen an Echtzeitinformationen sammeln. Er
ist ideal zum Sammeln von Daten von Sensoren
und anderen Echtzeitsystemen, da er Fertigungs-
standards wie Object Linking and Embedding for
Process Control (OPC) benutzt. Dies bietet eine

einheitliche Methode, um auf Daten quer Uber ver-
schiedene Gerate zuzugreifen und vereinfacht so
die Kommunikation.

Schnellere Geschwindigkeit

Da die Fertigung in Echtzeit ablauft, garantiert
hohe Geschwindigkeit eine optimale Analyse
und Entscheidungsfindung. Die mittelmaBige
Geschwindigkeitsleistung von RDBs ist zur Unter-
stUtzung simpler Betreiberanfragen geeignet, wie
etwa die Betrachtung jungerer Trendwerte.

Im Vergleich dazu bietet ein anlagenweiter Histo-
rian viel schnellere Lese-/Schreibzugriffe und tat-
séchliche Echtzeitdaten mit einer Auflésung ,bis
zur Millisekunde®.

Hoéhere Datenkompression

Effiziente Datenspeicherung und -kompression
erlaubt hohe Leistung und minimiert die notwen-
dige Wartung. Bei einer RDB kann schon die War-
tung alleine ein Vollzeitjob sein, da man aufgrund
fehlender Kompression standig Archive und Spei-
cherplatz verwalten muss.

Die leistungsstarken Kompressionsalgorithmen
anlagenweiter Historians — wie etwa GE Proficy
Historian — hingegen erlauben es, Daten von Jah-
ren einfach und sicher online zu speichern, was
die Leistung erhoht, die Wartung reduziert und
Kosten senkt.

Stabile Redundanz fiir hohe Verfiigbarkeit

Fertigungsdaten mussen extrem zuverléssig und
verfugbar sein, um Genauigkeit und Qualitat von
Verbesserungen zu gewahrleisten.

RDBs kdnnen eine hohe Datenverfligbarkeit bei
Speicherung mittels Clustering bieten, haben aber
Schwachpunkte im Bereich der Datensammiung
und NetzwerkverfUgbarkeit. Je nachdem, wie
die Datensammlungsfunktion entwickelt wurde,
kénnen sich RDBs einigen Problemen bei der
Datenverfugbarkeit gegentiber sehen. Wenn die
Erfassungs- Funktion am Server liegt, kann es
Schwachpunkte beim Netzwerk geben, das sie
mit der Datenquelle verbindet; wenn die Erfas-
sungs-Funktion so geschrieben ist, dass sie bei
der Datenquelle liegt, konnen bei jenem Compu-
ter Schwachstellen existieren.
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Speichereffizienzvergleich einer RDB mit Proficy Historian
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40
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Tatsdchliche Bytes pro Sample

RDB

Proficy Historian
(keine Kompression)

1.5
=

Proficy Historian
(1% Kompression)

Diese Daten stellen einen spezifischen Test von 400.000 Samples dar, die in eine
Standard-RDB sowie den Proficy Historian geschrieben werden. Ergebnisse variieren

je nach verwendeter Rohdatenmenge sowie RDB-Schema. Ohne jede Kompression
bietet ein anlagenweiter Historian wie etwa der GE Proficy Historian eine viel héhere
Speicherplatz-Effizienz als eine RDB. Bei Verwendung einer 1 %-Totzonen-Kompression
liefert er sogar héhere Effizienz und damit héhere Leistung sowie verringerte Wartung.

Die Historian-Technologie deckt alle drei dieser
Bereiche ab — mit Clustering bei der Datenspei-
cherung ahnlich einer RDB, aber auch einer weite-
ren Redundanz-Ebene der Erfassungs-Funktion.
Bei unternehmenskritischen Datenerfassungs-
Punkten kénnen die Datensammler selbst auf
redundante Weise konfiguriert werden. Einige
Historians, wie der GE Proficy Historian, kdnnen
Netzwerk- und Serverunterbrechungen mit einer
~Store and Forward“-Fahigkeit begegnen, die im
Falle einer Unterbrechung Daten beim Daten-
sammler puffert. Die Verbindung wird automatisch
wiederhergestellt und die Puffer nachgefihrt, so-
bald der Server wieder online ist — somit ist ein
Datenverlust ausgeschlossen.

Erhohte Datensicherheit

Netzwerke und Datenbanken sind standig Angrif-
fen von Hackern und Viren ausgesetzt, von denen
viele auf bekannte RDBs abzielen. SQL-Injec-
tion- (oder SQL-Insertion) Angriffe sind bei RDBs
gangig, wahrend einige anlagenweite Historians
immun sind, weil sie das Einflgen, Aktualisieren
oder Loschen von Daten durch Standardschnitt-
stellen nicht erlauben.

SicherheitsmaBnahmen bei Historians kénnen
bei der Funktionsgruppe oder auf der Tag- Ebene
implementiert werden, was bei einer RDB extrem
schwierig ware. Dartiber hinaus verfolgen Histori-
ans standardmaBig jede Veranderung, wie Nutz-
erzugriff, Konfigurationsanderungen, Sicherheits-
verletzungen und Systemwarnungen; sie legen
sogar eine Kopie von Tag-Werten an, falls diese
geandert werden.

Letztlich sind manche Historians dafiir ausgelegt,
strenge regulative Anforderungen wie den 21 CFR
Part 11 der FDA zu erflllen, indem sie elektroni-
sche Signaturen bieten, ein Feature, dass RDBs
nicht besitzen.

Rascherer Time-to-Value

Schnellere Ergebnisse sind essenziell, um fUr ei-
nen Wettbewerbsvorteil Effizienz zu erlangen. Eine
RDB zu implementieren ist zeit- und kosteninten-
siv, da Tabellen zu erstellen und zu verwalten sind,
um die Lésung zu installieren. AuBBerdem muissen
Anderungen vom [T-Team genehmigt werden.

Wird ein anlagenweiter Historian — wie z. B. Proficy
Historian — installiert, reduziert sich die Implemen-
tierungszeit um 50 %, indem Standardschnitt-
stellen verwendet werden. Weiters mussen keine
Datenmodelle, Trigger, gespeicherte Prozeduren
oder Ansichten erstellt oder verwaltet werden —
was eine rasche Installation und Konfiguration
ohne spezialisierte Services wie Custom Coding
oder Scripting zur Folge hat.

Zusétzlich haben Historians vorgefertigte Schnitt-
stellen zur Automationsebene; damit wird eine
einzige Umgebung geboten, in der man Tags nur
ein Mal konfigurieren muss und Prozessdaten
nahtlos an einer sicheren, zentralen Stelle gespei-
chert werden.

Prozesse quer durch den
ganzen Betrieb optimieren

Anlagenweite Historians kombinieren Automa-
tionsinseln, ohne die Datenaufldsung zu kom-

promittieren und bieten so einen prézisen Blick
in die Fertigungsablaufe. Sie fungieren als Ver-
bindung zwischen dem Anlagenbetrieb und den
Geschaftssystemen und bieten so betrieblichen
Uberblick in Echtzeit. Die Integration mit OLE-
Datenbank-Applikationen etwa geht einfach von-
statten; Daten, Warnungen und Ereignisse sowie
System- und administrative Informationen kénnen
mit Standard-SQL-Befehlen abgefragt werden.

Zusatzlich koénnen frihere Fertigungsablaufe
verglichen werden, die Daten unmittelbar vor ei-
nem Stillstandsereignis analysiert werden und
ideale Fertigungsablaufe mit gegenwartigen
verglichen werden. Mit den angehauften Daten
kénnen Trends einfach erkannt, Grundursachen
aufgedeckt und Strategien zur Verbesserung
implementiert werden. AuBerdem ist es einfach,
Berichte zu erstellen, und Informationen k&nnen
quer Uber das gesamte Unternehmen mittels
Standard-Webbrowser-Tools verteilt werden.

Den Wert anlagenweiter
Historians und RDBs richtig nutzen

Anlagenweite Historians bieten einen eindeutigen
Wertbeitrag, wenn es um die Erfassung, Speiche-
rung und das Abrufen groBer Mengen von Zeitrei-
hendaten geht. RDBs allerdings haben ihren Platz
bei Industrieanwendungen und sind wertvoll, um
Verhéltnisse zwischen kontextualisierten Daten
aufzuzeigen, die von anlagenweiten Historians
gesammelt werden, um standige Optimierung,
betriebliche Exzellenz und eine gesicherte Wert-
schopfungskette voranzutreiben.

Anlagenweite Historians sind wie ,,Black-Box-Re-
korder* fur die Anlage, die alle Rohdaten erfassen
und daflir die erste Kontextebene ,Zeit* bieten;
dies kann dann von weiteren Produktionsma-
nagementlésungen genutzt werden. Sie kénnen
die Daten verwenden, um die ndchste Kontext-
ebene fur Lésungen zu schaffen, die Bereiche wie
Stillstande, OEE, Qualitat und Genealogie anspre-
chen. Diese Lésungen erstellen Modelle, die die
Historian-Daten weiter interpretieren, so zusatzli-
chen Kontext schaffen und die Daten fur Verbes-
serungen quer durch das Unternehmen in einer
RDB-Anwendung speichern.

Und das Wichtigste: Man kann nicht vorherse-
hen, welche Daten man bendtigen wird, um dem
nachsten Problem zu begegnen und Historian-
Technologie bietet die Flexibilitat, um alle Daten
zu erfassen.

T&G - Taschek & Gruber
Automatische Datenverarbeitung GmbH
PallstraBe 2, A-7503 GroBpetersdorf
Tel. +43 3362-21012

www.tug.at
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Aus der Industrieanlage
In die Fertigungshalle

In vielen Teilen der Sachgiitererzeugung ist die Anlageniberwachung und -steuerung mittels Prozessleitsystemen seit
Langem Standard. Die Verbindung in sich hochgradig automatisierter Maschinen und ihrer Arbeitsumgebung in der
Fabrikhalle zu einer gesamtheitlich automatisierbaren Produktionsanlage hat die gleichen Erfordernisse. Mit APROL hat B&R
gin Prozessleitsystem, das in mehr als einer Weise zur Maschinenautomatisierung kompatibel ist und sich daher fiir Aufgaben
von der Betriebsdatenerfassung bis zur optionalen Gesamtanlagensteuerung eignet und in der Praxis bewahrt.

Autor: Martin Reichinger / B&R

Der Automatisierungsdruck auf Produkther-
steller halt weiterhin an. Das hat drei Grinde:
Erstens besteht die Gewinnchance gegenlber
dem Mitbewerb darin, gleich viel Funktionalitat
oder Inhalt zu geringeren Kosten herstellen zu
kénnen oder mehr Funktionalitdt zu maximal
gleichen Kosten. Das ist nur durch einen weite-
ren Ausbau der Automatisierung zu erreichen.
Zweitens steigt mit dem Automatisierungsgrad
die Wiederholgenauigkeit von Produktionspro-
zessen (und mit ihr die Prozesssicherheit) und

damit letztendlich die durchschnittliche Verarbei-
tungsqualitét des Endproduktes. Drittens ist nur
durch standiges, aktives Nachregeln unter Ein-
beziehung zahlreicher — auch peripherer — Ein-
flussgréBen, also wiederum nur mit einem hohen
Automatisierungsgrad der Gesamtanlage, eine
relevante Verbesserung der Energiebilanz der
hergestellten Produkte méglich, ohne den Vorteil
durch zusatzliche Prozesskosten wieder zu ver-
spielen. An der einzelnen Fertigungs- bzw. Pro-
duktionsmaschine ist der Automatisierungsgrad
mittlerweile sehr hoch geworden und weiter im
Steigen begriffen. Dazu tragt bei, dass industri-
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elle Steuerungssysteme laufend leistungsfahiger
und méchtiger werden, auf schnelle Ethernet
basierte Feldbusse zurlickgreifen kdnnen und
um eigenintelligente Antriebs- und integrierte Si-
cherheitstechnik ergénzt werden kdnnen. Auch
im unmittelbaren Umfeld der Maschinen findet
funktionale Integration statt, die in einer Erho-
hung des Automatisierungsgrades muindet. So
werden immer haufiger Handhabungsgeréte
automatisierungstechnisch eng an die Haupt-
maschine angekoppelt, oder mehrere Maschi-
nen und Vorrichtungen zu Gruppen mit groBerer
Gesamtfunktionalitdt zusammengefasst.

Von der Maschine zur Fabrikhalle

Der logische nachste Schritt ist die Zusam-
menfassung der gesamten Produktionskette in
einer durchgangigen Automatisierungsldsung.
Eine solche musste s&dmtliche Einzelmaschinen
ebenso umfassen wie die Intralogistik Systeme
davor, danach und dazwischen — also alles, was
innerhalb des gesamten Herstellungsprozesses
an einer gegebenen Produktionsstatte mit dem
Material geschieht. Vorgegeben ist eine solche
Integration durch Systeme zur Planung und Si-
mulation von Produktionsprozessen und -ein-
richtungen. Diese werden immer populérer, weil
die Produkthersteller erkennen, dass sie durch
Berucksichtigung produktionstechnischer Ge-
gebenheiten bereits in der Produktentwicklung
sehr viel an Effizienz gewinnen kénnen. Auch
gelingen mit solchen Methoden Produktivitats-
gewinne durch bewusste Gestaltung der Pro-
duktionsprozesse.

Diese Gesamtautomatisierungsaufgabe bendtigt
ein System, das in der Lage ist, sie wahrzuneh-
men und zugleich offen bleibt fur laufende Ver-
anderungen sowie fur die Einbeziehung auBerer
EinflussgréBen wie der Energie- oder Gebaude-
technik. Es muss die Steuerungen der einzelnen
Maschinen zu einem Verbund zusammenfassen,
ohne deren Autonomie zu beeintréchtigen — und
es muss in der Lage sein, Aktorik und Senso-

X-technik AUTOMATION 7/November 201 1



links Von jedem beliebigen Office PC kann
mit APROL PDA (Process Data Aquisition)
ein Zugriff auf Anlagenbilder, Chargenreports
etc. erfolgen. Maschinensteuerungen sowie
zusatzliche Sensoren und Aktoren der Ma-
schinenhalle kénnen eingebunden werden.

rechts Da Prozessleitsysteme immer auch
als Informationsquellen dienen, ist die
Prozessdatenerfassung mit Verkniipfung
historischer Daten, aktueller Trends und
diskreter Ereignisse als Funktion in APROL
bereits im Standard enthalten.

rik auch direkt anzusteuern bzw. abzufragen, um
auch zwischen individuell gesteuerten Einheiten
keine Prozesslicken entstehen zu lassen.

Die in der Fertigungstechnik verbreiteten SCA-
DA-Systeme sind, auch wenn sie vom einzelnen
Steuerungssystem der jeweiligen Maschine unab-
h&ngig sind, fur solche Zwecke nicht ausreichend.
Meist mangelt es ihnen an der Leistungsfahigkeit,
die von derart weit reichenden Steuerungs- und
Uberwachungsaufgaben verlangt wird. In jedem
Fall aber fehlen marktUblichen Systemen die Fle-
xibilitat, die Einfachheit der Programmgestaltung,
die Kompatibilitdt zu beliebigen Subsystemen und
die Moglichkeit zum direkten Ansprechen von
Hardware.

Leitsysteme aus Prozesstechnik

Allerdings gibt es die bendtigten Systeme flr
die produktionsseitige Meta Ebene der Auto-
matisierung bereits. Sie sind dort im Einsatz, wo
keine Maschinen und Vorrichtungen die Arbeit
verrichten, sondern Reaktoren, Ofen und An-
lagen — also in Verfahrenstechnik, Metallurgie,
Chemie und Pharmazie. Meist vollautomatisch
werden die Produkte in diesen Branchen unter
Uberwachung und Steuerung durch Prozessleit-
systeme hergestellt. Funktionsumfang und Reife
solcher Systeme sind groB, sie bewahren sich
seit vielen Jahren in der Prozesstechnik hervor-
ragend und sind dort nicht wegzudenken. =
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Angesichts der heute im Normalfall bestehen-
den Netzwerkverkabelung auch in Maschi-
nenhallen besteht kein Grund, sie nicht fur die
Gesamtautomatisierungsaufgabe in der ma-
schinellen Sachgtitererzeugung heranzuziehen.
B&R bietet mit dem Prozessleitsystem APROL
ein Produkt an, das Ubergeordnete Steuerungs-
und Visualisierungsaufgaben erflllen  kann.
Urspringlich als SCADA-System konzipiert,
entwickelte es sich in den letzten Jahren zum
vollwertigen Prozessleitsystem, mit dem Kunden
von der Feldebene bis zur Management Informa-
tionsebene die volle Durchgéngigkeit erreichen.
Dementsprechend liegt auch der hauptséchliche
Einsatzbereich in der Prozessautomation mit
Anwendungen von Technikumsanlagen in der
Pharmaindustrie bis zu groBen Anlagen in der
Stahlindustrie.

Transparenz in der Maschinenhalle

Aus Sicht dieses Systems besteht kein wesent-
licher Unterschied zwischen einer verfahrens-
technischen und einer fertigungstechnischen
Anwendung. Einzig die Art der Verarbeitung
und Aufbereitung der Historien Datensatze, die
in Batch Protokolle einflieBen missen, ist unter-
schiedlich. Da Prozessleitsysteme immer auch
als Informationsquellen dienen, ist die Prozess-
datenerfassung mit VerknUpfung historischer
Daten, aktueller Trends und diskreter Ereignisse
eine Funktion, die im Standard bereits enthalten
ist. Das geht bis zur Aufzeichnung von Benut-
zereingriffen (Audit Trails), sodass damit auch
den zunehmend strengeren Nachweispflichten
fUr die einzelne Charge, ohne zuséatzlichen Auf-
wand, nachgekommen werden kann. Dartber
hinaus ist eine grafische Oberflache zur Prozess-
visualisierung und Prozessfuhrung Standard. Der
Datenaustausch mit  Produktionsanlagenpla-
nungs- und -simulationssystemen sowie zu PPS
Systemen kann analog zu Rezepturen in der Ver-
fahrenstechnik Uber eine Datenbankschnittstelle,
Webschnittstelle oder OPC erfolgen.

Verbindung zweier Welten

Die Steuerungen der erfassten Produktionsma-
schinen kénnen direkt angekoppelt werden. Das
ist fur alle Fabrikate Uber géngige Feldbus Tech-
nologien moglich. Im Fall von B&R Steuerungen
kann die Integration noch um einige Schritte tie-
fer gehen, denn das Prozessleitsystem APROL
beinhaltet fur die Programmierung und Konfi-
guration von Hardware und Feldbus auch die
fir die Maschinenautomatisierung entwickelte
Entwicklungs- und Runtime Softwareumgebung
Automation Studio. Den Anwendern steht daher
Automation Studio auch innerhalb des Prozess-
leitsystems APROL zur Verflgung. Zusammen
mit den Systemfunktionalitaten von APROL fUr
die Prozessdatenerfassung entsteht damit eine

durchgangige Plattform fur ein effizientes Mo-
nitoring von Maschinen und deren Infrastruktur.

Interessant ist vor allem auch die Moglichkeit,
Betriebsdatenerfassung und  Ubergeordnete
Steuerung ohne groBen Aufwand auf die Ge-
samtanlage auszudehnen — also auch Einrich-
tungen zwischen den einzelnen Maschinen
einzubinden, die nicht Uber eigene Steuerungen
verfligen, bis hinunter auf die Ebene einzelner
Antriebe, Sensoren und Aktoren. Diesem Zweck
dient der aus der Maschinenautomatisierung be-
kannte X20 Controller, der dezentrale Ein- und
Ausgangsmodule sowie Antriebe Uber Ethernet
basierte  POWERLINK Verbindungen abfragt
bzw. steuert. So kann die Uberwachung und
Steuerung des Produktionsprozesses durch-
gangig gestaltet werden. Dadurch kann aber
beispielsweise auch die Gebaudetechnik einge-
bunden werden, etwa um mittels Beeinflussung
von Luftung, Kihlung oder Beschattung opti-
male Bedingungen aufrecht zu erhalten und den
Energieverbrauch zu senken.

Robustheit & Sicherheit

Durch die gemeinsame Nutzung der verschie-
denen B&R Systemplattformen handelt es sich
bei den Ein- und Ausgangsmodulen um millio-
nenfach verbaute und erprobte Komponenten,
die sowohl als hutschienenmontable, besonders
kompakte und installationsfreundlich modular
aufgebaute Komponenten verflgbar sind als
auch in Ausflhrungen der Schutzklasse IP67
zur schaltschrank-losen, dezentralen Montage
vor Ort. Mit der X20 Baureihe bauform- und
buskompatibel sind auch die Komponenten von
openSAFETY. Deren sicherheitsgerichtete Steu-
erung SafeLOGIC arbeitet Uber den Systembus
mit SafelO Modulen und sicherheitsgerichteten
Antriecben mit SafeMC zusammen. Innerhalb
einer APROL Umgebung, mit der sie auch In-
formationen austauschen kann, erlaubt sie den
Aufbau von Sicherheitsschaltungen, die mehr
einschlieBen als nur eine einzelne Maschine.

Gekennzeichnet ist APROL durch einen gerin-
gen Installationsaufwand und niedrigen Hard-
warekosten. Das System ist auf einer Rechne-
rausstattung von einem PC aufwérts, lauffahig.
Dieser kann an beliebiger Stelle im Betrieb zum
Einsatz kommen. Auch die Anbindung zahl-
reicher BUrocomputer als Operator Clients ist
durch die Verwendung von Linux als Betriebs-
system mit seinem Multi User Zugriff einfach
mdglich. Zugleich bietet APROL die Mdglich-
keit, redundante Systeme aufzubauen. Diese
Mbglichkeit wird gerade in Anwendungen der
Fertigungsautomatisierung meist genutzt, denn
die mit dem Prozessleitsystem erzielte Produk-
tivitdtssteigerung ware bei einem Systemausfall
nicht zu halten.

Der Autor: Martin Reichinger (48),
Business Manager bei B&R in Eggelsberg
(Osterreich) ist verantwortlich fiir die
Business Unit Process Automation.

Erfolge in Industrieanwendungen

Bereits heute nutzen zahlreiche Anwender die
Moglichkeit, mit dem Prozessleitsystem APROL
von B&R ihre Produktionsmittel in beliebiger hier-
archischer Gliederung zentral zu Uberwach- und
steuerbaren Gesamtanlagen zusammenzufas-
sen. So hat beispielsweise ein bekannter Land-
maschinenhersteller seine Lackieranlage mit
mehr als 7.000 Ein- und Ausgangen an APROL
Controllern vernetzt. Er betrachtet das lediglich
als Beginn der weiteren Ausstattung der gesam-
ten Fertigung. Ebenso flhrte ein Hersteller von
Installationsmaterial aus Kunststoffspritzguss in
klrzester Zeit APROL in der Maschinenhalle ein,
um auf eine Verscharfung der Nachweispflichten
seitens der Kunden ad&quat zu reagieren, ohne
dadurch einen betrieblichen Mehraufwand zu
verursachen. Heute kann der Hersteller nicht nur
Batch Protokolle liefern, sondern zu jeder Zeit
an jeder Stelle der Produktionskette in beliebiger
Tiefe den Fertigungsprozess Uberwachen und
optimieren.

Mit seinem breiten Spektrum an Funktionalita-
ten, die bis zur integrierten Anlagensimulation
mit MATLAB/Simulink reichen, vereint APROL
alle Ebenen der Automatisierung zu einem ho-
mogenen Gesamtsystem. Mit der Mdglichkeit
der direkten Integration externer Systeme und
Signalquellen erméglicht es den gesamtheitli-
chen Ansatz und damit den zuverldssigen und
effizienten Betrieb der Anlage Uber den gesam-
ten Lebenszyklus.

Bernecker + Rainer
Industrie-Elektronik Ges.m.b.H.
B&R StraBe 1, A-5142 Eggelsberg
Tel. +43 7748-6586-0
www.br-automation.com
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Die der Auswertung zugrunde
liegenden Daten kdnnen aus un-
terschiedlichen Quellen stammen.

Auf der SPS/IPC/DRIVES in Nirnberg prasentiert COPA-DATA erstmals die Reporting-Software zenon Analyzer. Die
webbasierende Softwarelésung fiir die dynamische Auswertung online abgefragter Produktionsdaten verbindet
relevante Informationen aus unterschiedlichen Bereichen des Fertigungsprozesses zu grafisch aufbereiteten,
tbersichtlichen Berichten als Entscheidungshilfe fiir Produktions- und Werksleiter oder die Unternehmensftihrung.
Was die vom COPA-DATA Hauptprodukt zenon unabhdangige Software kann und wie sie sich in die Produktpalette
des-Salzburger SCADA/HMI Spezialisten einfligt, wollte Ing. Peter Kemptner flir x-technik von COPA-DATA Central

Eastern Europe / Middle East Geschaftsfiihrer Alexander Punzenberger wissen.

AN

In der Administration bereits weitgehend Ublich, halten
mit dem zenon Analyzer von COPA-DATA einfach inter-
pretierbare, grafische Auswertungen als Entscheidungs-
grundlage auch in das produktionsnahe Umfeld Einzug.

Seit ein paar Jahren kursiert in der IT flr die admi-
nistrativen Seiten der Unternehmensfihrung ein
neuer Begriff: Er heift Business Intelligence, ab-
geklrzt Bl, und bezeichnet Softwarewerkzeuge,
mit denen Daten aus unterschiedlichsten Syste-
men zusammengeflihrt werden, um miteinander
in-aussagefahigere Berichte zu munden als das
mit Daten aus nur einem System moglich ware.

Auch in der industriellen Produktion herrscht heu-
te kein Mangel an Daten mehr. Betriebsdaten
werden schon aus Grlinden der Nachvollziehbar-
keit im Reklamations- oder Fehlerfall auf unter-
schiedlichen Ebenen erfasst und gespeichert, von
der Einzelmaschine bis zu gesamten Fertigungs-
straBen. Allerdings: Uber die Auswertungen inner-
halb der einzelnen Systeme hinaus gestaltet sich
die Zusammenfuhrung dieser Informationsquellen
oft miihsam, aus der Datenflut sinnvolle Informati-
onen zu ziehen erfordert Expertenwissen.

X-technik AUTOMATION 7/November 201 1



INTERVIEW

>> Der zenon Analyzer bringt

neue Mdglichkeiten, durch
systemubergreifende Datenauswertung
die Entscheidungsqualitat in
Produktionsbetrieben zu erhdhen. <<
Alexander Punzenberger, Geschéftsfiihrer von Copa-Date CEE

Ing. Peter Kemptner / x-technik im
Gesprach mit Alexander Punzenberger,
Geschéftsfiihrer der COPA-DATA
Central Eastern Europe / Middle East

Der Anspruch der Reporting-
Software zenon Analyzer ist,

in Produktionsprozessen alle
vorhandenen Daten auf einfache
Weise nutzbar zu machen. Wie kam
es zur Entwicklung eines solchen
von anderen COPA-DATA Produkten
unabhéngigen Tools?

Unser Hauptprodukt zenon als prozess-
nahe Software, die sich durch ihre gro-
Be Offenheit mit Gber 300 verschiedenen
Fremdprotokollen leicht in existierende
Infrastrukturen einbetten lasst, wird nicht
nur zur Lésung von HMI-Anforderungen
im Maschinenbau eingesetzt, sondern in
vielen Féllen auch zum Aufbau von Leit-
systemldsungen fur gesamte Produktions-
anlagen. Im Laufe der Jahre entstanden
mit diesen auch Anforderungen fur werks-
Ubergreifende  Planungswerkzeuge.  So
entstanden Module wie der IMM (Industrial
Maintenance Manager) oder der Produc-
tion and Facility Scheduler zur Verwaltung
von Schichten, Ressourcen und Produkti-
onsplanen Uber mehrere Produktionslinien
hinweg. Bereits vor einigen Jahren stellten
die fiihrenden Képfe bei COPA-DATA Uber-
legungen an, die durch eine Vielzah!l unter=
schiedlicher Softwareprodukte heterogene
Datenlandschaft bei-produktionsrelevanten
Informationen zu harmonisieren, um Daten
aus unterschiedlichen Quellen gemeinsam
nutzbar zu machen. Wir wissen, dass sich
die unterschiedlichen Zwecken dienenden
Softwaresysteme nicht vereinheitlichen las-
sen. Grundsatzlich wéren jedoch viele sinn-
volle Daten bereits vorhanden. Nur eben
verstreut und leider oft in einer uniber-
schaubaren Dichte.

WWW.automation.at

Welche Daten sind das und was
waren die Herausforderungen?

Produktionsrelevante Daten fallen in den
unterschiedlichsten Quellen an, von der
Auftragsverwaltung und Materialwirtschaft
im ERP-System Uber die Betriebsdatener-
fassung oder die Benutzeridentifikation an
der Maschine bis zu bestimmten GréBen,
die von der Maschinensteuerung oder vom
Leitsystem mitgeflhrt und Uberwacht wer-
den.

Diese Daten im Nachhinein zusammenzu-
fihren, um auf dieser Basis Auswertungen
fahren zu koénnen, stellt keine groBe Her-
ausforderung dar. Dazu braucht es aber
auch keine eigene Losung von COPA-
DATA. Produktionsprozesse erfolgen heute
meist ,Just in Time" und sind daher hoch
dynamische Vorgange, bei denen viele Da-
ten standigen Veranderungen unterworfen
sind. Nur wenn diese-auchtatséchlich-on=
line in" die Berechnung-einflieBen; kann-ein
gewerkUbergreifendes Reporting-Tool zur
Erhdhung der Reaktionsfahigkeit und zur
Absicherung spontaner Entscheidungen im
Produktentstehungsprozess beitragen.

Wie kann zenon Analyzer
diesem Anspruch gerecht werden?

zenon Analyzer nutzt die bewahrte Daten-
bank -SQL Server 2008 von Microsoft zur
Konzentration-und-Vorverarbeitung-der-Da=
ten. Damit ist die Unabhangigkeit von den
erzeugenden Systemen gewahrt und-eine
unerwunschte Beeinflussung ausgeschlos-
sen. Zugleich ist-dadurch die-gemeinsame
Verwendung-sowohl| aktueller-als-atch his-
torischer-Daten-in-unterschiedlichen=Kom=
binationen moglich.

Das eigentliche Programm ist nicht an eine
bestimmte Maschine gebunden, sondern
bedient sich einer web-basierten Ar- =
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Panasonic
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Sicherheit geht vor.

Sie mdchten Sicherheit, Flexibilitat UND
Wirtschaftlichkeit in Ihrer Fertigung? Dann
machen Sie sich noch heute mit dem Sicher-
heitskonzept von Panasonic vertraut.

Unsere Automatisierungslésungen umfassen:

D Sicherheitslichtvorhdange und Laserscanner,
die Ihr Personal in Produktionsanlagen
zuverléssig schitzen, und zwar nach
internationalen Sicherheitsstandards

FP-Safe Sicherheitsmodul zur einfachen,
flexiblen und wirtschaftlichen Realisierung
von Sicherheitsfunktionen

Hochdynamische Servoantriebe der
MINAS A5 Serie mit besonders kurzen
Reaktionszeiten und normgerechter
Sicherheitsfunktion STO

Sie mochten mehr wissen?

Hotline 02236 26846

Panasonic Electric Works
Austria GmbH

Tel.: +43 (0) 2236 26846 ¢ Fax: +43 (0) 2236 46133
info.pewat@eu.panasonic.com
www.panasonic-electric-works.at

SPS/IPC DRIVES/
Elektrische
n nutomatisierung

Besuchen Sie uns in Niirnberg:

Halle 4A / Stand 511

www.panasonic-electric-works.at
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chitektur. Damit ist es gleichermaBen mdg-
lich, das Produkt als Stand-alone-L&sung
oder eingebettet in eine zenon-Lésung ein-
zusetzen. Die Nutzung des Analyzers kann
auf beliebigen Computerarbeitsplatzen erfol-
gen, sowohl in der Blroumgebung vor Ort
als auch von abgesetzten Standorten aus.
Die Nutzung tber mobile Endgerate wie dem
iPad ist ebenso denkbar wie die Portierung
auf ein PC-basiertes Steuerungssystem mit
entsprechender Visualisierung direkt an einer
Maschine.

11082001 88:57 - 11052001 88:57 Fiar

[ Fl-" L
QIO

Mit vorgefertigten Reports, grafischen
Berichterstellungswerkzeugen und
zahlreichen Assistenten ist die Erstellung
optisch ansprechender, Ubersichtlicher
Reports wie dieses Ergebnistberblicks
eine beherrschbare Ubung.

Was unterscheidet zenon Analyzer von
ahnlichen Systemen anderer Hersteller?

Zun&chst ist zenon Analyzer das einzige mir
bekannte System, mit dem aktuelle Daten
ohne Herkunftsbeschrankung zeitnah ausge-
wertet werden koénnen. Dann ist der Effekt,
der mit solchen Auswertungen erzielt werden
kann, eine Funktion der Geschwindigkeit, mit
der diese zur Verfugung stehen. zenon Analy-
zer bietet die Méglichkeit, vordefinierte wie in-
dividuell zusammengestellte Berichte spontan
oder zu festgelegten Zeitpunkten, aber auch
in Abhangigkeit von Ereignissen zu erstellen.

Durch den datenbankbasierten Aufbau mit
der MitfUhrung historischer Daten ist eine
solche Auswertung keine starre Liste und/
oder Grafik, sondern ein machtiges Datenge-
bilde, an das sofort oder auch nachtréglich
Filter angelegt werden kénnen, um den Blick
zu schérfen, das jedoch auch das vertiefen-
de Hinterfragen einzelner Ergebnisse mittels
Drill-down unterstitzt.

Fur viele Kunden ist die Berechnung be-
stimmter Kennzahlen durch Verknlpfung
unterschiedlicher Datenquellen aus dem ge-
samten Unternehmen die Hauptfunktion von
zenon Analyzer.

Wer hilft interessierten
Produktionsbetrieben, die richtigen
Informationsquellen zu identifizieren
und anzuzapfen sowie die Reporting-
Losung einzufiihren?

In gréBeren Unternehmen gibt es nicht sel-
ten eigene Abteilungen flr Betreuung und
Ausbau der technischen, also auch der pro-

duktionsrelevanten IT. Wo das nicht der Fall
ist, werden diese Tatigkeiten meist an Syste-
mintegratoren und &hnlich gelagerte externe
Dienstleister vergeben. COPA-DATA leistet
Consulting- und Aufklarungsarbeit. In der Tat
ist die Intelligenz nicht in irgendeinem Sttick
Software, sondern in der Entscheidung, wel-
che Daten auf welche Weise welchen ande-
ren Informationen gegenuber gestellt werden.
Der Umgang mit den Konnektoren von zenon
Analyzer zu den externen Datenquellen ist
eine Funktion der daraus folgenden Definition.

Fir die grafische Aufbereitung der analysier-
ten Daten steht den Systemeinrichtern ein
Designer als Werkzeug zur Verflgung. Die-
ser wurde von COPA-DATA auf Basis der im
SQL-Server enthaltenen Werkzeuge flir die-
sen Zweck angepasst. Vor allem enthalt die
Software nicht nur eine umfangreiche Aus-
wahl vorgefertigter Reports fUr unterschied-
liche Branchen, sondern auch zahlreiche
Assistenten, um mit grafischen-Werkzeugen
automatisiert und rasch neue Auswertungen
zu erstellen.

Verantwortliche —in-—Produktionsunternehmen
haben ein wachsendes-Problem:-Sie-ertrinken
in—einer Flut-von-Daten,-wo-sie dringend-in-
formationen-brauchen.-Die-holt-ihnen der.ze-
non Analyzer aus dem vorhandenen Schwall
und bietet ihnen damit die Moglichkeit, ihre
Entscheidungen auf eine valide Grundlage zu
stellen. Unabhéngig davon, welche Systeme
sie einsetzen.

COPA-DATA GmbH
KarolingerstraBe 7b, A-5020 Salzburg
Tel. +43 662-431002-250
www.copadata.at
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Beim Spiilen richtig qut fiihlen

Das Unternehmen Hobart, Hersteller fir gewerbliche Spiiltechnik, hat seine Korbdurchlauf- und Bandanlagen modernisiert.
Mit einer modularen Steuerungslosung hat es nicht nur die Grenzen einer wirtschaftlichen und ékologischen Spiiltechnik stark
erweitert, sondern zugleich auch die eigenen Abldufe in Entwicklung, Produktion und Service optimiert.

Wer Bestnoten in der Kategorie ,,Sptiltechnik” be-
kommt, muss schon etwas zu bieten haben. In
der Tat investiert die Fa. Hobart mit weltweit Gber
300 Forschungs- und Entwicklungsingenieuren
und entsprechenden Marketingteams viel in die
Verbesserungen ihrer Anlagen. Die im badischen
Offenburg gelegene Deutschland-Zentrale hat
unlangst eine Neuentwicklung im Bereich der
Korbdurchlaufmaschinen und anschlieBend bei
den Bandmaschinen vorgestellt, die inresgleichen
sucht.

Vor dem Hintergrund des allgemeinen Trends zu
,Green Technology” spart beispielsweise die Pre-
max CP rund 50 % Wasser, 40 % Energie und
bis zu 80 % Chemie. Dieser Quantensprung ist
u. a. deshalb moglich geworden, weil das Unter-
nehmen bei der Steuerung der Maschinen voll-
kommen neue Wege gegangen ist: von der selbst
entwickelten Maschinensteuerung zur Standard-
steuerung Simatic S7-1200 von Siemens. Bei-
spielsweise passt auch die Bandanlage Premax
FTP mit ihrer neuen Spulinteligenz Sensotronic
ihre Verbrauche automatisch an die tatséchliche
Auslastung an und senkt so die Betriebskosten
gegenUber herkdmmlichen Spllsystemen um bis
zu 30 %. Den groBen Vorteil der neuen Siemens-
Steuerung erklért Thomas Plewnia, Entwickler in
der Elektrotechnik-Abteilung bei Hobart: ,Diese
neue L&sung ermdglicht uns bei deutlich erhodh-
tem Leistungsumfang die Standardisierung der
gesamten Steuerungstechnik unserer Maschinen
und Anlagen.”

Einfacher Umgang mit der Steuerung

Im Detail bedeutet das, dass der Schaltschrank-
aufbau, die Programmgestaltung und das Zeich-

Die Spiilanlagen-Serie Premax von Hobart hat in puncto
Spulkomfort sowie Energie- und Umweltbewusstsein einiges zu

nen der Schaltplane teilautomatisiert ablaufen.
LFUr die S7-1200 haben wir in den Programmen
entsprechende Makros entwickelt, die einen
Mitarbeiter in unserer Konstruktionsabteilung
komplett entlasten®, erklart Thomas Plewnia. Ein
weiterer Vortell, der sich aus der automatisierten,
standardisierten Erstellung der Steuerungstech-
nik ergibt, ist die Erhdhung der Datenkonsistenz
— und damit der Arbeitsqualitét. Wéahrend friher
viel Aufwand getrieben werden musste, um Revi-
sionssténde in jeder Steuerung aktuell zu halten,
basiert die Programmierung des Micro-Controller
Simatic S7-1200 auf einem einzigen Standard,
der alle Modifikationen beinhaltet. Was das flr
die taglich Praxis bedeutet, erlautert Mario Som-
mer, Market Manager bei Hobart: ,Mit nur einem
Grundprogramm decken wir alle Maschinentypen
ab.“ Oder anders ausgedriickt: Das Programm
flr jede Hobart-Maschine der neuen Generati-

bieten und bestétigt damit den Trend zu ,,Green Technology*“.

on kann von einem Daten-Stick aus aufgespielt
werden und die Maschine 1&uft. Allein durch diese
Verénderung kann im Servicebereich effizienter
gearbeitet und Manpower richtig eingesetzt wer-
den.

Modular erweiterbar
mit {iberraschend kurzen Zykluszeiten

Neben dem hervorragenden Preis-Leistungsver-
héltnis schétzen die Hobart-Fachleute vor allem
die Modularitét der S7-1200 sowie deren einfache
Programmierung. FUr die Bandspulanlagen wird
beispielsweise die CPU 1214C eingesetzt. Mit
dieser CPU erreicht das Steuerungsprogramm
nach den Erfahrungen beim Maschinenherstel-
ler eine Zykluszeit von 35 bis 40 ms, obwohl die
Speicherauslastung dort nahe an die Hundertpro-
zentmarke reicht. Die Steuerung selbst I&sst sich

Die in den Premax-Anlagen eingesetzte, kompak-
te Steuerung Simatic S7-1200 von Siemens

mit integrierter Profinet-Schnittstelle gilt als
wirtschaftliche Lésung fiir einfache bis mitt-

lere Steuerungsaufgaben. Uber Profinet Iasst

sich die S7-1200 einfach mit dem zugehdrigen
Touchpanel verbinden. Fremdgeréate wie z. B. ein
firmenspezifischer Datenlogger (im Bild Gber dem
Touchpanel vorbereitet) lassen sich aufgrund der
offenen Protokolle ebenfalls sehr leicht einbinden.
Bis zu acht Zusatzmodule lassen sich an die
Steuerung anreihen. Dabei missen die Gerate
nicht einmal in der gleichen Zeile liegen, sondern
kénnen Uber vorkonfektionierte Leitungen sogar
untereinander oder anders angeordnet sein.

X-technik  AUTOMATION 7/November 2011
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Wir haben eine Vielzahl an
prozesstechnischen Innovationen, die
wir mit der Siemens-Steuerung nun
auch wirklich umsetzen konnen.

Thomas Plewnia (links) aus der Entwicklungsabteilung bei
Hobart und Hobart Market Manager Mario Sommer (rechts)
freuen sich iiber die neue Steuerungslésung.

rechts (Steuerungsmodule) und links (Kommuni-
kationsmodule) mit bis zu acht Erg&dnzungsmo-
dulen erweitern, was flr komplexe Spulmaschi-
nen der jingsten Generation auch notwendig
ist. Solche Zusatzmodule mussen aber nicht in
Reihe gesteckt werden, sondern koénnen Uber
vorkonfektionierte Leitungsverbindungen auf un-
terschiedlichen Zeilen im Schaltschrank verteilt
sein. Im Zuge der Standardisierung hat man sich
bei Hobart auf eine Variante festgelegt, die in al-
len Premax-Maschinen eingesetzt sind. Das spart
Aufwand bei Planung, Handling, Verdrahtung/In-
betriebnahme und Service. An die CPU werden
rechts zwei Temperaturmodule angereiht. Diese
analogen Karten besitzen vier Eingange und zwei
Ausgénge. Daran anschlieBend kommen zwei
digitale Module mit 16 Eingdngen und 16 Aus-
gangen. Dann noch ein Modul mit 16 Ausgangen
sowie ein Switch SCM 1277 von Siemens flr
Industrial Ethernet mit vier Ports. Zu guter Letzt
wird die kompakte Steuerungseinheit noch mit ein
bzw. zwei sogenannten NTC-Modulen zur Tem-
peraturerfassung erganzt, die bis zu acht entspre-
chende Widerstande erfassen kdnnen.

NTC-Temperaturmodule
zeigen Customizing-Maglichkeiten

Dabei handelt es sich um spezielle Entwicklungen
auf Basis der S7-1200-Technologie, die Hobart
und Siemens in Kooperation entwickelt haben.
Mario Sommer erklart: ,Als Entwicklungspartner
dieser neuen Steuerung waren wir sehr intensiv
in den Gesamtprozess eingebunden, woraus
dieses spezielle Modul eigens fur unsere Belange
entstanden ist.“ Dieses sichert die Wettbewerbs-
fahigkeit des Spulanlagenherstellers. Statt der
PTC- bzw. PT100-Sensoren nutzt Hobart seit
Jahrzehnten die NTC-Varianten zur Temperaturer-
fassung.

Rund 20.000 kleinere Spulmaschinen verlassen
jahrlich das Werk mit diesen NTC. Aufgrund des
damit erreichten MengengerUsts ist auch der Ein-
bau in die gréBeren Anlagen, von denen rund 450
pro Jahr das Werk verlassen, sehr wirtschaftlich.
LHéatten wir aufgrund der neuen Steuerung auf
PTC oder PT100 wechseln missen, wére das
kostenseitig erheblich starker ins Gewicht gefal-
len®, ergénzt Thomas Plewnia. Die Modularitét
der Siemens-Steuerung war ausschlaggebend
fir den groBen Innovationsschritt zur intelligen-

ten Spultechnik, weil nun Uberaus einfach viele
Sensorwerte erfasst und so Bearbeitungsschritte
flexibel an den tatsachlichen Zustand des Spil-
guts angepasst werden kénnen. Die Maschinen
erkennen z. B. unbestlckte Bereiche und die
Steuerung schaltet dort die Wasserzufuhr ab. Die
intelligente Spultechnik optimiert auch selbstandig
Prozessparameter wie Temperatur, Wasserver-
brauch, Chemieeinsatz und Energie in Abhangig-
keit vom Spulgut. Rund 100 Patente flieBen in die
Entwicklung der Premax-Anlagen ein.

Offene Protokolle
fiir einfache Einbindung anderer Geréte

Zur Dokumentation aller Vorgénge setzt der Spil-
technikhersteller seit Langem seine Dokutronic
ein. Dieser Datenlogger lieB sich in den neuen
Anlagen Uber den Switch SCM 1277 und Indus-
trial Ethernet einfach einbinden. Den Grund dafiir
erklart Thomas Plewnia: ,Weil die Siemens-Steu-
erung mit offenen Protokollen arbeitet, lieBen sich
die Skripte einfach an die S7-1200 anpassen.”
Eine solche Durchgangigkeit von Systemldsun-
gen hat Siemens bei den eigenen Geraten unter
dem Schlagwort , Totally Integrated Automation*”
(TIA) formuliert. Das Beispiel zeigt jedoch, dass
nicht nur die eigenen Systemkomponenten her-
vorragend aufeinander abgestimmt sind, sondern
ebenso dass sich auch kundenspezifische Ent-
wicklungen einfach in das Gesamtsystem einbin-
den lassen.

Ein Vortell ist, dass fur den Datenlogger keine ei-
gene Software geschrieben werden muss. Das
Gerat sammelt die Daten und schickt sie nach
einer entsprechenden Aufbereitung per E-Mail
an den Kuchenleiter. Dieser erkennt daran so-
fort, ob alles tadellos l8uft, oder ob an irgendeiner
Stelle Handlungsbedarf besteht. Daraus kann er
beispielsweise eine stetige Spul-Organisations-
Optimierung ableiten. NatUrlich kommt er so auch
seiner Dokumentationspflicht Uber die Ablaufe in
der Spuilkiiche nach.

Individuelle Anpassung der Visualisierung

Ein Highlight der neuen Steuerungstechnik ist
auch die Visualisierung Uber die Touchpanels von
Siemens. Diese werden Uber Profinet an die Steu-
erung angebunden. Die Oberflache wird dabei
Uber die Software WinCC flexible programmiert.
Mario Sommer berichtet: ,Im Vergleich zu unse-

Ein groBer Vorteil des neuen Steuerungskon-
zeptes auf Basis von S7-1200 und Touchpanel
ist die HMI-Software WinCC flexible. Damit
lassen sich Symbole, Texte, Sprachen, etc. ein-
fach und flexibel an die Kundenwiinsche bzw.
besondere Marktsegmente anpassen.

ren friheren Moglichkeiten, als wir dem Bediener
nur zweizeiige Textnachrichten zur Verflgung
stellen konnten, sind wir nun hochflexibel in der
Gestaltung.” So lassen sich z. B. eigene Symbole
fUr unterschiedliche Zielméarkte kreieren und An-
weisungen bzw. Hinweise in unterschiedlichen
Sprachen formulieren; das nutzt Hobart heute
schon mit zwolf Sprachen und will sukzessive
weitere hinzufligen. Heute gibt es fur den Anwen-
der die Moglichkeit von Fehleranalysen, Paramet-
rierungen und eine sehr einfache Programmwahl.
Durch die mentgefihrte Struktur auf Basis von
WinCC flexible ist der Umgang spurbar bediener-
freundlicher geworden.

Thomas Plewnia ergénzt: ,Auch fur unser Ser-
viceteam weltweit vereinfacht sich die Arbeit
durch diese neue Art der Ubersichtlichkeit.”

HOBART GmbH
Robert-Bosch-Str. 17, D-77656 Offenburg
Tel. +49 781-600-0
www.hobart.de

Siemens AG Osterreich
Divisionen Industry Automation
und Drive Technologies
SiemensstraBe 92, A-1210 Wien

Tel. +43 51707-22099
www.siemens.com
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Erweiterung des Engineering-Horizonts

Die offene EPLAN-Plattform als
gemeinsame Datenbasis fur die
Hauptprodukte EPLAN Electric P8,

EPLAN Fluid, EPLAN PPE und EPLAN

Pro Panel sowie fiir MCAD-Produkte

ist mittlerweile etabliert. Sie bietet den
Nahrboden, auf dem laufend neue
Funktionalitdtserweiterungen sprieen.

lhre Gemeinsamkeit ist der Anspruch, den
Engineering-Workflow weiter zu verbessern
-und die Durchgangigkeit in immer neue
Bereiche voranzutreiben.

Als legitimer Nachfolger
von EPLAN Cabinet
bietet EPLAN Pro

Panel die Mdglichkeit,
Schaltschréanke und
Montageplatten mit ihren
Belegungen in 2D und 3D
zu konstruieren.



Die industrielle Automatisierung, vor allem aber
die Planer und Entwickler von Maschinen und
Anlagen, profitieren von dem Schwung, den die
Hersteller der Softwaresysteme Uber die Krise
gerettet haben. Viele in Zeiten der Hochkonjunk-
tur von 2005 bis 2008 begonnene Entwicklun-
gen hatten die Steigerung der Effizienz im Res-
sourceneinsatz zum Ziel, sowohl in Bezug auf
Rohstoffe und Energie als auch was die sinnvolle
Blindelung von Know-how und Arbeitskraft be-
trifft. Einige kurzsichtig denkende Unternehmen
stampften solche Programme in der Absatzflau-
te ein, weitsichtigere Unternehmen wie EPLAN
setzten ihre diesbeziglichen Entwicklungsan-

Ing. Peter Kemptner / x-technik
im Gesprach mit Ing. Martin Berger,
Geschéftsfiihrer von EPLAN Osterreich.

Auf der SMART Automation 2011 war
EPLAN mit eigenem Messestand in
ansehnlicher GrdBe vertreten. Welche
Neuheiten wurden im Zuge der Messe
vorgestellt?

Auch vier Jahre nach ihrer ersten Vorstellung
ist die EPLAN-Plattform mit dem Engineering
Center laufend um neue Funktionalitéten er-
ganzt und in ihrem Funktionsumfang erweitert
worden. Dabei dienen sowohl von uns selbst
erkannte Marktanforderungen als auch an uns
herangetragene Kundenwtinsche als Zielvorga-
be fur unsere Entwickler und stehen auf der Lis-
te der zu realisierenden Funktionen ganz oben.
Auch jedes einzelne der auf dieser Plattform
aufsetzenden EPLAN-Produkte wurde um neue
Funktionalitaten erweitert.

Das gilt fur EPLAN Electric P8 ebenso wie fur
EPLAN Fluid, EPLAN PPE und den EPLAN Ca-
binet Nachfolger EPLAN Pro Panel. Well es in
Fortsetzung des Plattformgedankens einen wei-
teren groBen Schritt zur Férderung des durch-
gangigen Engineerings bringt, stand EPLAN Pro
Panel Professional als grundlegend neues Pro-
dukt besonders im Fokus der Aufmerksamkeit.

Was genau darf man sich
unter EPLAN Pro Panel vorstellen?

Als legitimer Nachfolger von EPLAN Cabinet
bietet EPLAN Pro Panel die Moglichkeit, Schalt-

WWW.automation.at

strengungen auch wahrend dieser Zeit fort. So
kommen deren Ergebnisse jetzt nach und nach
auf den Markt, wo sie auf fruchtbaren Boden
fallen. Diesen Herbst scheint eine groBere Welle
solcher Neuheiten fUr den Markt freigegeben zu
werden. Das zeigt auch eine Umschau auf den
Fachmessen. Dort wurden die Auftritte der Aus-
steller erstmals seit Jahren wieder gréBer und
alle sprechen von gutem bis sehr gutem Be-
such. Ing. Peter Kemptner fragte flr x-technik
bei EPLAN-Geschéftsflhrer Ing. Martin Berger
nach, welche aktuellen Entwicklungen auf der
Basis von EPLAN Engineering Center vorgestellt
wurden.

Das EPLAN Engineering Center kann
als Generator fUr Schaltplane oder als
durchgangige Automatisierungslosung
im disziplinUbergreifenden Engineering
die Arbeitsschritte im Unternehmen
automatisieren und reduzieren helfen.
Ing. Martin Berger, Geschéftsfiihrer von EPLAN Osterreich

schréanke und Montageplatten mit ihren Bele-
gungen in 2D und 3D zu konstruieren. Fur die
Bestlickung und die Herstellung der notigen
Verbindungen bedient sich das System dabei
an den Schaltplanen aus EPLAN Electric P8 und
EPLAN Fluid. Die Besonderheit an EPLAN Pro
Panel und zugleich der Grund, warum dieses
Produkt neu entwickelt wurde, ist die Fahigkeit,
den Entwurfsprozess umzukehren, indem zu-
nachst die Schaltschrankaufbauten konstruiert
werden und daraus der Schaltplan abgeleitet
wird. So kénnen beispielsweise frihzeitig — noch
vor der Investition der Detailarbeit — der Platzbe-
darf und die Kosten der bendtigten Komponen-
ten ermittelt werden. Die Professional-Version
von EPLAN Pro Panel erméglicht die Berechnung
und Bereitstellung samtlicher fir die NC-Bear-
beitung im Schaltschrank und fr die Drahtkon-
fektionierung bendtigter Daten in den passen-
den Formaten fir die Fertigungsmaschinen.

Die Vielfalt der Einbaugerate zur
Verwendung in Schaltschréanken ist riesig.
Der virtuelle Schaltschrankaufbau mittels
eines Konstruktionssystems wie EPLAN
Pro Panel macht exakte Softwaremodelle
mit vielen Detailinformationen fiir
zahllose Geréte von diversen Herstellern
erforderlich. Wie werden Anwender dieser
EPLAN-Software bei der Erstellung dieser
Daten unterstiitzt?

Das von lhnen angesprochene Thema ist in
diesem Zusammenhang mindestens ebenso
wichtig wie die Software selbst. Natirlich gibt
es in EPLAN Pro Panel die Méglichkeit, mittels
einfach handzuhabender grafischer Werk-

31

MICRO-EPSI

SEILZUG-
SENSOREN

fiir Weg, Lange und Position
= Einfach, prézise und genau

= \lerschiedene Modelle mit Messbereichen
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= Fiir schwierige industrielle Umgebung

= \erschiedene Ausgange:
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= Einfache Montage und Bedienung
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zeuge die notwendigen Auspragungen selbst zu
zeichnen. Alle nicht-grafischen, relevanten Bau-
teilinformationen werden dabei durch Attributie-
rung hinzugeftigt.

Daneben bietet EPLAN jedoch selbstverstand-
lich auch ein Tool an, das diese Informationen in
einem sehr hohen Realisierungsgrad von vorn
herein zur Verflgung stellt. Das EPLAN Data Por-
tal bietet EPLAN-Anwendern beispielsweise die
Moglichkeit, von den Herstellern zur Verflgung
gestelite Informationen liferantenbezogen auszu-
wahlen und wahlweise in die EPLAN Artikeldaten-
bank oder direkt in die Grafik zu tbernehmen. Die
bereitgesteliten Datensétze enthalten in der Regel
neben den allgemeinen Bauteilinformationen auch
bereits relevante Bestellinformationen und alle fur
eine professionelle Planung erforderlichen tech-
nischen Daten. Die Datenbereitstellung Uber das
Data Portal nimmt den Anwendern den GroBteil
der Definitionsarbeit ab und unterstitzt sie so
ganz wesentlich in ihrer taglichen Arbeit.

Das klingt sehr nach Optimierung der
taglichen Prozesse im Unternehmen,
gerade in Zeiten einer schwankenden
Konjunktur ein wesentliches und in der
Industrie viel diskutiertes Thema. Was sind
weitere Beitrdge von EPLAN zu diesem
Themenkreis?

Es gibt kaum ein Kundenprojekt, bei dem dieses
Thema nicht an prominenter Stelle auftritt. Ich
freue mich Uber diese Frage, denn die gesamte
Geschichte von EPLAN und all seiner Produkte ist
gepragt vom Vorhaben, die Arbeit von Entwick-
lern, Planern und Konstrukteuren von Maschinen
und Anlagen effizienter und leichter nachvollzieh-
bar zu gestalten und damit die Wiederverwend-
barkeit ebenso zu férdern wie die Mdglichkeiten
der Zusammenarbeit und Aufteilung der Arbeits-
last auf mehrere Schultern.

Gerade die EPLAN-Plattformtechnologie bietet
hier optimale Mdglichkeiten, den Workflow im
Engineering und dartber hinaus zu optimieren.
Die durchgéngige Datenkommunikation innerhalb
der Plattform erleichtert es Anwendern aus allen

EPLAN Fluid
besticht auch

in der neuen
Version 2.1 mit
Uber 1.000 inte-
grierten Makros
fir Hydraulik
und Schmie-
rung, erweiter-
ten Symbol-
bibliotheken,
vielfaltigen
Auswertungen,
der PDF/A-
Ausgabe und
individuellem
Revisionsma-
nagement.

Branchen, ihre Automatisierung flexibel voran-
treiben. Je nach Verwendungsgrad der Software
kann das bei der einfachen Verwaltung und Orga-
nisation der Stammdaten wie Formulare, Symbo-
le, Makros, Artikel usw. beginnen. Es kann jedoch
auch bis zum disziplinUbergreifenden Engineering
mit einer direkten Verbindung in die Fertigung
und Instandhaltung reichen. Mechatronik ist fUr
EPLAN kein leeres Marketing-Schlagwort, son-
dern eine Denkweise und Entwicklungsmethode,
die in der EPLAN Plattform vollstandig implemen-
tiert ist und sofort eingesetzt werden kann.

Mechatronische Anwendungen sind
sicherlich keine alleinige Doméne von
CAE-Produkten. Wie geht EPLAN mit der
Notwendigkeit zur Zusammenarbeit auch
mit CAD-Systemen um?

Genau diese Mdglichkeiten der disziplintibergrei-
fenden Zusammenarbeit waren das Motiv, das zur
Entwicklung der EPLAN Plattform flUhrte. Sie hat
die Moglichkeit, als gemeinsame Plattform auch
maschinenbauliche CAD-Systeme aufzunehmen
und kann dadurch das mechatronische Enginee-
ring Wirklichkeit werden lassen. Bereits integriert
sind die mechanischen CAD-Systeme der Fa. Au-
todesk. Ein starker Trend ist der zur Verbesserung
der unternehmensweiten Wissensbasis — und
damit verbunden eine steigende Hinwendung zu
PDM-Systemen. Auch hier wurde die Integration
der relevanten EPLAN-Produkte in entsprechen-
de Systeme begonnen und mit Autodesk Vault
auch bereits abgeschlossen. Da in Vault Projekt-
daten zentral verwaltet, freigegeben oder einer
Revision unterworfen werden konnen, stehen
samtliche Projektinformationen ebenso wie die
volisténdige Dokumentation der Schaltplane im
gesamten Unternehmen zur Verfligung.

Die EPLAN-Plattform ist jedoch keineswegs auf
die Produkte eines Herstellers beschrankt, son-
dern neben den Produkten von Autodesk auch
fur Lésungen anderer flihrender Software- und
Komponentenhersteller offen. So wurden im Zuge
verschiedener Kundenprojekte beispielsweise be-
reits andere Softwareprodukte flr umfassendes

Projektmanagement mit der EPLAN Plattform
verbunden.

Inwiefern ist die EPLAN-Plattform auch
fiir Systeme aufnahmeféhig, die nicht
der Produktentstehung dienen, etwa
Steuerungssysteme oder kaufménnische
Software?

Gerade auf diesem Gebiet werden unsere Stér-
ken zu Vorteilen fir unsere Kunden. Im Engi-
neering-Prozess spielen die unterschiedlichsten
Softwareprodukte anderer Anbieter wesentliche
Rollen. Sie alle kénnen die EPLAN-Plattform nut-
zen, viele tun das auch bereits. So gibt es etwa
eine zertifizierte SAP-Schnittstelle zur integrierten
Artikelverwaltung und -bearbeitung. Aber auch
Automatisierungshard- und -software kann bi-
direktional angebunden werden. Eine integrierte
Lésung dazu mit B&R wurde den Besuchern des
letzten EPLAN Usermeetings im September als
eine Art ,Sneak Preview" vor der offiziellen Vorstel-
lung auf der SPS/IPC/Drives gezeigt. Bei dieser
Implementierung kénnen SPS-Daten wahlweise
in B&R-Entwicklungsumgebung oder in EPLAN
verwendet und bei Bedarf vom anderen System
sofort abgeholt werden. Das vermeidet Daten-
redundanzen und reduziert wesentlich mehrfach
ausgeflhrte Arbeitsschritte mit ihrem Zeitbedarf
und ihren Fehlerquellen.

Automatisierung wird ja gerade von
CAE-Systemen auch in der eigentlichen
Entwicklungsarbeit erwartet. Wie weit
unterstiitzt die EPLAN Plattform Kunden
bei der automatisierten Erstellung der
Schaltplandokumentation und verwandter
Dokumente?

Zur Beantwortung dieser wichtigen und auch sehr
aktuellen Frage braucht es eine differenzierte Be-
trachtung einerseits der Forderung nach automa-
tisierter Dokumentenerstellung in den einzelnen
Branchenldsungen und andererseits des durch-
gangigen Workflows im Unternehmen. Immerhin
sprechen wir von disziplintibergreifendem Engi-
neering.

Auf unterschiedliche Weise ist das EPLAN Engi-
neering Center fur beide Falle die passende Ant-
wort. Ob als Generator fUr die Schaltplane oder
als durchgéngige Automatisierungslésung im
disziplintbergreifenden Engineering kann es die
Arbeitsschritte im Unternehmen automatisieren
und dadurch auch reduzieren helfen. Da das Sys-
tem nach einer Einflhrungsphase direkt vom zu-
standigen Anwender weiter betreut werden kann,
bleibt dabei das Wissen im Unternehmen.

EPLAN Software & Service GmbH

Franz Kollmann StraBe 2/6, A-3300 Amstetten
Tel. +43 7472-28000-0

www.eplan.at
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STICHWORT: PLM

Transparenz

Anhaltender Unternehmenserfolg bei der Einfiihrung neuer,
innovativer Produkte ist nicht zuletzt eine Frage der Unter-
nehmenskultur. Harte Grenzen und Informationshirden zwi-
schen den einzelnen Fachabteilungen behindern auch die
ersprieBliche Zusammenarbeit am gemeinsamen Ziel, dem
konkurrenzféhigen Produkt.

Customer
service

Products
{innovate,
design,
develop,
transition)

developrment

SOuUrce,
make,
deliver)

Wertschdpfung und Konkurrenzfahigkeit durch zielsichere
Einflihrung neuer, innovativer Produkte zu optimieren,
bedarf der Einbindung aller Beteiligten. PLM-Systeme wie
Teamcenter von Siemens PLM Software ermdéglichen das
mit Transparenz und Sicherheit. (Quelle: Deloitte Research,
Mastering Complexity in Global Manufacturing)

Nur wenn sich Transparenz durch das gesamte Unternehmen
zieht, kdnnen Produktentwickler, Produktionsverantwortliche,
Einkaufer und Logistiker, der Vertrieb und externe Partner ihre
Kréfte bindeln und den Erfolg beschleunigen. Sie kénnen kon-
struktiv und produktiv arbeiten, ohne ihre Zeit in zahllosen Mee-
tings zu verbringen. Das erfordert eine zentrale Wissensbasis fuir
alle Unternehmensbereiche. Diese sollen mit ihren gewohnten
Werkzeugen auf Informationen in Form von Daten und Prozessen
zugreifen kdnnen und damit den Gesamtprozess sowohl paralle-
lisieren als auch interaktiv gestalten.

Dabei hilft PLM als unternehmerische Methode, dabei helfen vor
allem PLM-Systeme wie Teamcenter von Siemens PLM Soft-
ware. Es stelltim Unternehmen und zwischen Partnern die nétige
Transparenz her. Zugleich sorgt es durch ein Regelwerk auf Basis
von Rollen fir den Schutz der Informationen vor unberechtigter
Verbreitung und unsachgemaBer Verwendung. Auch kann es flr
die kostengunstige Durchsetzung von Methoden zur Konformi-
tétserlangung sorgen.

Dabei héalt es Schulungs- und Eingewohnungsbedarf niedrig,
denn es kann in MS-Office-Umgebungen ebenso integriert wer-
den wie in ERP-Umgebungen wie SAP. Entwicklungspersonal
wird mit direkter Einleitung der PLM-Information in ihre Autoren-
systeme bedient, etwa mit High Definition 3D in NX.

PLM ist keine Software, sondern eine Denkweise. Mit heutigen
Software-Tools wird es einem Unternehmen und seinen Mitar-
beitern jedoch leicht gemacht, diese anzunehmen und damit zu
gewinnen.

www.siemens.com/plm
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Kiippersbusch lost Flascheninspektion mit Leuze electronic Smart Kamera: . : '

Flachmanner im Durchlicht

Bevor Getranke zur Auslieferung gelangen, gibt es einiges zu kontrollieren — schlieBlich
muss die Qualitét in jeder Hinsicht stimmen. Dazu gehdren beispielsweise Kontrollen der
Etiketten, des Fiillstands und der Verschliisse. Mehr oder weniger transparente Flaschen
und Fllissigkeiten, hohe Durchlaufgeschwindigkeiten und eine raue, meist auch feuchte

34

Industrieumgebung stellen anspruchsvolle Rahmenbedingungen an die Sensorik sogenannter
Flaschen-Inspektionsanlagen — z. B. in der Kornbrennerei Wilhelm Biichter. Smart Kameras
LSIS 412i von Leuze electronic (OV: Schmachtl) sind mit inrer BLOB-Analyse pradestiniert,

mehrere Merkmale in Sekundenbruchteilen zu priifen.

Die Kuppersbusch GmbH in Velbert ist ein Un-
ternehmen, das seit 1972 Fullmaschinen fur
flissige bis pastdse Produkte, VerschlieB- und
Etikettiermaschinen sowie Endkontrollsysteme
entwickelt und baut. ,Automatisierte Mess-
und Priufsysteme wie z. B. Flascheninspekto-
ren fUr den Bereich der Qualitatssicherung run-
den unser Maschinen- und Anlagenprogramm

ab“, erzahlt Geschéftsflihrer Jochen Klppers-
busch. Wie die meisten von ihm konzipierten
Anlagen werden auch diese den jeweiligen
Kundenanforderungen angepasst.

Die hierfur verwendeten Anlagenelemen-
te sind jedoch bewéhrte Module. ,Dennoch
entwickeln wir immer neue ldeen, um die

Qualitdt und Leistungsfahigkeit unserer An-
lagen zu verbessern®“, erganzt er. Mit dieser
Zielsetzung wurde auch ein Inspektor flr die
Endkontrolle von 0,2-Liter-Taschenflaschen
mit Spirituosen - sogenannte Flachman-
ner — entwickelt. Die Kernkomponente dabei
ist ein Kamera-Kontrollsystem auf Basis der
Smart Kamera LSIS 412i von Leuze electro-
nic, die mehrere Merkmale gleichzeitig pruft.

4Klare“ in transparenten Flaschen

Der neue Flascheninspektor ist fir eine Ka-
pazitdt von 10.000 Flaschen pro Stunde, also

X-technik  AUTOMATION 7/November 2011



Biichter Kornbrand - Tradition seit 1880

BILDVERARBEITUNG

Die praktischen ,Flachmanner” (Taschenflaschen) sind schon seit den frihen Jahren
der Wilhelm Buchter Kornbrennerei in Castrop-Rauxel Erfolgstrager — und echt westfa-
lischer Korn ist nach wie vor eine Traditionsmarke unter Blichters Edelspirituosen. Seit
1964 flieBen diese mit standiger Qualitatskontrolle aus vollautomatischen Abfillanla-
gen. Zur europaweit vertriebenen Produktpalette gehdren inzwischen auch alkoholfreie
Getrénke sowie das Buchter Alt- und Bchter Pils-Bier.

www.buechter-kornbrand.de

knapp drei Flaschen in der Sekunde, aus-
gelegt. In dieser kurzen Zeit ist zu kontrol-
lieren, ob Etiketten vorhanden sind, die Full-
menge stimmt und ob die Flaschen richtig
verschlossen sind. ,Vor allem die klaren
Flussigkeiten in transparenten Flaschen
stellen besondere Anforderungen®, erklart
Klaus Voigt, der bei Kippersbusch fur Ent-
wicklung, Konstruktion und Inbetriebnah-
me verantwortlich ist.

Insgesamt reicht das Spektrum der im
Wechsel zu kontrollierenden Produkte von
ganz klaren, durchsichtigen, Uber diffus
braunlichen bis zu fast undurchsichtigen
Spirituosen. Flr diese Anforderungen ist
die Smart Kamera LSIS 412 die ideale Lo-
sung — besonders wegen der integrierten
BLOB-Analyse mit pixelgenauer Auswer-
tung, sagt Voigt: ,Ich wisste nicht, wie man
es besser [6sen kdnnte.*

WwWwWWwW.automation.at

Alles in einem kompakten Gehduse

Mit innovativer und leistungsstarker Ka-
meratechnologie ermdglichen LSIS 412i
Smart Kameras eine schnelle, einfache
Qualitatssicherung und Identifikation. Sie
bieten alle notwendigen Komponenten, von
der Beleuchtung Uber die Bildverarbeitung,
Bild- und Programmspeicher bis zu Display
und Ergebnisanzeige sowie Schnittstellen
in einem Gehause mit kompakter Bauform.
Damit sind sie leicht auch unter engen
Platzverhaltnissen in Maschinenkonzepte
zu integrieren. Dank industrietauglicher,
robuster Ausflihrung ist die LSIS Baureihe
auch fur die raue und meist feuchte Um-
gebung in der Getrankeproduktion bestens
geeignet. Zu den markanten Features ge-
héren die motorische Fokusverstellung, die
einen flexiblen Einsatz erlaubt, und die von
Leuze electronic entwickelte, homo- =

oben Die
»Klaren“ im
Flachmann
stellen hohe
Anforderungen
bei der Fla-
scheninspek-
tion. Etiketten,
Fallstand und
Verschluss
werden mit
Smart Kame-
ras LSIS 412i
von Leuze
electronic
kontrolliert.

links Die
Smart Kamera
LSIS 412i

von Leuze
electronic ist
préadestiniert
flr die Kont-
rollaufgaben
im Flachmann-
Inspektor von
Kippersbusch.
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Kurzer

durch EPLAN Electric P8

Lange Durchlaufzeiten im Projekt — konnen
Sie sich das noch leisten? Machen Sie kurzen
Prozess. Forcieren Sie Ihr Tempo im CAE.
Erleben Sie durchgéngiges Engineering in
Rekordzeit. Standardisiert & flexibel — fiir

alle, die lieber schneller zum Ziel kommen.

H
22

www.eplan.at
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gene Beleuchtung. Dank der motorischen Fo-
kusverstellungen kdnnen auch Applikationen
mit variierenden Kameraabstanden, wie etwa
bei unterschiedlichen FlaschengréBen, geldst
werden. Die entsprechende Fokuseinstellung
erfolgt automatisch Uber die Programmaus-
wahl und muss bei einem Sortenwechsel nicht
manuell durchgeflhrt werden. AuBerdem ist
so die optimale Einstellung reproduzierbar ge-
wahrleistet. Ebenfalls qualitatsrelevant ist die
integrierte Beleuchtung. Anstatt wie tblich nur
LEDs zu verwenden, hat Leuze electronic da-

Im kompakten Gehause der LSIS 400i Smart
Kamera sind alle notwendigen Komponenten
integriert — von der Beleuchtung Uber die
Bildverarbeitung, den Bild- und Programm-
speicher, die Display- und Ergebnisanzeige
bis hin zu den Schnittstellen.

flr zusatzlich eine spezielle Optik entwickelt.
Sie liefert ein rechteckiges, intensiv und gleich-
maBig ausgeleuchtetes Bildfeld, das in einer
Entfernung von 50 bis 250 mm zum Prufobjekt
besonders homogen ist. Flr Kontrollaufgaben
im Durchlicht-Verfahren, die im Fall der Flach-
mann-Inspektion notwendig ist, lasst sich die
integrierte Beleuchtung ausschalten und durch
eine externe Lichtquelle ersetzen. ,Damit er-
kennen wir auch bei klaren Flissigkeiten in
transparenten Flaschen die Fullstdnde”, erklart
Voigt. Der Fllstand ist als dunkle Linie sicht-
bar, die Uber die Bewertungskriterien der in-
telligenten BLOB-Analyse von Leuze electronic
sicher erkennbar ist.

Leuze electronic BLOB —
einfach und zuverldssig

Die ,Binary Large Object” Analyse der bei Klp-
persbusch verwendeten Geratevariante LSIS
412i tragt entscheidend dazu bei, dass die
gestellten Kontrollaufgaben prozesssicher rea-
lisiert werden konnen. Ein sogenanntes BLOB
kennzeichnet einen zusammenhangenden
Bereich von Bildpunkten (Pixel), deren Lichtin-
tensitdt zwischen definierten Grenzwerten
liegt. Durch Einstellung von BLOB-Merkmalen
lassen sich einzelne Objekte oder Objektgrup-
pen anhand ihrer geometrischen Merkmale
sicher erkennen und unterscheiden — auch
dann noch, wenn andere Verfahren bereits
fehlerhafte Ergebnisse liefern. Die an Klppers-
busch gestellten Aufgaben, beispielsweise die
Erkennung der Etiketten, der Verschlisse so-
wie der dunklen Fullstandslinie, sind typische
Aufgaben der BLOB-Analyse. Zur Bewertung
von Objekten stehen verschiedenste Kriterien
wie Flache, Umfang, Formfaktor sowie Héhe
bzw. Breite, Lange, Winkel und Mittelpunkt
zur Verflgung. Eine Flache ist beispielsweise
die Summierung der in einem BLOB einge-

Im
Durchlicht-
Verfahren
wird der
Fullstand
als dunkle
Linie sicht-
bar — her-
vorgerufen
durch die
Lichtbre-
chung an
der FlUssig-
keitsober-
flache.

Anwender

Die Kippersbusch GmbH in Velbert ist
auf Konstruktion, Fertigung, Vertrieb und
Service von Fullmaschinen, VerschlieB3-
maschinen und Etikettiermaschinen incl.
Endkontrollsystemen spezialisiert.

www.kueppersbusch-velbert.de

schlossenen Pixel, gegebenenfalls sogar ein-
schlieBlich moéglicher Freiflachen innerhalb des
BLOBs. Ein Umfang wird Uber die Lénge der
auBeren Konturlinie eines BLOBs in Pixel defi-
niert. Die leistungsféahige BLOB-Analyse bietet
die Mdglichkeit, diverse Erkennungsmerkmale
zusammenzufassen und mit einer Einstellung
alle Flissigkeits- und Flaschenvarianten ab-
zudecken. ,Die Erkennung funktioniert so gut,
dass selbst bei schwappender Flissigkeit der
Flllstand prozesssicher erfasst wird®, erganzt
Voigt.

Schnell implementiert

Neben der Funktionssicherheit der LSIS 412i
freut sich Voigt auch Uber die einfache Para-
metrierung, die er direkt Uber den Webbrow-
ser erledigt hat. Dank der einzigartigen Para-
metrieroberflache webConfig ist die Installation
einer speziellen Software auf einem separaten
Rechner nicht notwendig. Der Zugang zum
Gerét erfolgt schnell und einfach via Ethernet.

Kontakt AUT:

Schmachtl GmbH
Elektrotechnik-Maschinenbau
PummererstraBe 36, A-4020 Linz
Tel. +43 732-7646-0
www.schmachtl.at

X-technik  AUTOMATION 7/November 2011



»WIR SIND SICHER*

W ,In derVerpackungsindustrie
steht integrierte Sicherheitstechnik
an oberster Stelle. Insbesondere
wenn es um die Antriebstechnik

geht. openSAFETY erfillt alle
Anforderungen von OCME.*

Ing. Antonio Mosca

Electrical Department Manager,
OCME S.R.L.

SPS/IPC/DRIVES/
22.-24. Nov. 2011
Halle 6, Stand 114

Der weltweite Standard fiir integrierte Sicherheitstechnik
spart aufwendige Parallelverkabelung, ermdglicht eine
schnellere Inbetriebnahme und héchste Taktzahl durch
effiziente Kommunikation. openSAFETY bietet maximale
Produktivitat bei zertifizierter Sicherheit. Garantiert kom-
patibel zu Ihrer Industrial Ethernet Losung.

www.open-safety.org

open 1 Wi

SAFETY



BILDVERARBEITUNG

Smart-Camera-Familie erweitert

National Instruments hat die Produktfamilie NI Smart Camera um sieben neue Modelle erweitert. Die verschiedenen
Varianten beinhalten Optionen flr Farbbilderfassung und hohe Aufldsungen. Die neuen Smart Cameras NI 177x verfiigen
{iber einen 1,6 GHz Intel® Atom™ Prozessor fir eine héhere Verarbeitungsleistung und Gehduse nach Schutzart IP67. Des
Weiteren besitzen die Kameras ein Echtzeitbetriebssystem — flir Zuverldssigkeit und Determinismus im Fertigungsbereich.

Die neuen Smart Cameras NI 177x bieten
dank Intel Atom Prozessor die vierfache Ver-
arbeitungsleistung im Vergleich zu anderen
NI Smart Cameras. Sie ermdglichen durch
farbige und monochrome Bildsensoren mit
VGA-, 1,3-MP- und 2-MP-Auflésung sowie
monochromer 5-MP-Aufldsung neue Anwen-
dungen. Durch diese neuen Sensoroptionen
eignen sich die Kameras z. B. fir Metrologie
und die Erkennung kleiner Mangel, die eine
Bilderfassung mit héherer Auflésung erfordern.
AuBerdem sind sie fur die Farbbildverarbeitung
wie die LED-Validierung elektronischer Geréte
einsetzbar.

Schutzart IP67

Die robusten Bauteile, wie mechanisches
Gehause, M12-Anschllisse und Linsenab-
deckung, sind wichtige Bestandteile, um die
Schutzart IP67 fUr die Smart Cameras NI 177x
zu gewahrleisten. Dadurch sind sie staub- und
wassergeschutzt und eignen sich fur Umge-
bungen, in denen spezielle Reinigungsverfah-
ren angewendet werden. Die neuen Kameras
sind die ersten Produkte von National Instru-
ments nach Schutzart IP67.

Je vier Digitalein- und -ausgangsleitungen so-
wie Unterstltzung etlicher, in der Industrie ge-
nutzter Kommunikationsprotokolle — darunter
RS232 (seriell, Modbus seriell) und Ethernet
(TCP/IP, Ethernet/IPModbus TCP) — gehdren
zum Funktionsumfang der Kameras. Mithilfe
der von diesen Netzwerken erzeugten Signale
lassen sich Beleuchtung dynamisch steuern,
die Synchronisation mit einem Férderband re-
alisieren, Mechanismen fUr die Teilesortierung
steuern oder intelligente Kameras mit spei-
cherprogrammierbaren Steuerungen kombi-
nieren. Die Kameras verflgen auch Uber einen
VGA-Anschluss zur direkten Uberwachung
von Prufbildern.

,National Instruments erweitert seine Produkt-
familie der NI Smart Cameras um neue, leis-
tungsstarke Kameras in einem robusten Form-
faktor”, berichtet Eric Starkloff, Vice President
of Product Marketing bei National Instruments.
,Was diese NI Smart Cameras neben der be-
sonderen Hardwareleistung auszeichnet, ist

HATHHIAL
PR TREUSATRT Y

Die neuen Smart Cameras NI 177x bieten Farb- und hochauflésende Optionen, Schutzart
IP67 flr robuste Anwendungen und mehr Leistung durch Intel® Atom™ Prozessor.

unsere Software. Unsere Bildverarbeitungs-
software kann mit jeglicher Hardware im Pro-
duktionsbereich eingesetzt werden. Dieser An-
satz hilft unseren Kunden dabei, mit nur einer
Plattform Wartungs- und Entwicklungskosten
zu reduzieren.”

Mit umfangreicher Ausstattung versehen

Im Lieferumfang der Smart Cameras NI 177x
ist die Software NI Vision Builder for Automa-
ted Inspection (Al) 2011 enthalten — eine me-
nlgesteuerte, interaktive Umgebung flr die
Konfiguration, Leistungsbewertung und den
Einsatz von Bildverarbeitungssystemen. Die
Software lasst sich vielseitig einsetzen — so
zur Konfiguration der Kamera, Parametrierung
von Triggerung und Beleuchtung, Erfassung
von Bildern, Erstellung benutzerdefinierter
Oberflachen, Durchfihrung von Bildverarbei-
tungsschritten und zum Kommunizieren von
Resultaten Uber I/0O oder industrielle Kommu-
nikationsnetzwerke.

Die Kameras kénnen aber auch mit der gra-
fischen Programmierumgebung NI LabVIEW

und dem NI Vision Development Module pro-
grammiert werden, was eine erweiterte An-
passung und Integration mit Hardware von
National Instruments ermdglicht. Zu den Funk-
tionen, die seit den Versionen 2011 des Vision
Builder Al und des NI Vision Development Mo-
dule verfugbar sind, z&hlen neue Kalibrierwerk-
zeuge mit verbesserter Genauigkeit und der
Fahigkeit, einzelne Parameter der Kameraka-
librierung zur leichteren Wiederverwendung zu
speichern, robustere Decodierung von Data-
Matrix-Code, morphologische Rekonstruktion,
ein Index zur Strukturahnlichkeit (SSIM) fur die
Bildqualitdt und eine neue Distanz-Algorith-
musfunktion fur die Messtechnik.

Das Video zum Bericht

www.automation.at/
video/52476

National Instruments GmbH
PlainbachstraBe 12, A-5101 Salzburg-Bergheim
Tel. +43 662-457990-0

www.hi.com
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Neue Serie DATA VS2

Datalogic Automation (OV: CIV) hat seine Visi-
on-Systeme erweitert — mit der neuen Vision-
Sensor-Serie DATA VS2.

Die DATA VS2 Vision-Sensor-Serie weist alle
Eigenschaften auf, die sich in maschinellen
Bildverarbeitungsanwendungen aufgrund ihrer
Vielseitigkeit und ihres intuitiven Versténdnisses
als optimale Losung erweisen. In der Vision-
Sensor-Serie DATA VS2 ist die Optik, die rote
LED Beleuchtung und die Elektronik in einem sehr
kompakten Gehéuse eingebaut. Der Sensor wird
Uber die Ethernet-Schnittstelle Uber den PC kon-
figuriert. Die Konfigurationssoftware wurde entwi-
ckelt, um den Kunden Schritt fir Schritt durch den
gesamten Setup-Prozess der Prifaufgaben zu

flhren. DATA VS2 ist in drei Versionen verflgbar
— je nach installierter Control-Tools: Objekterken-
nung (OBJ), Identifikation (ID) oder fortschrittliche
Objekterkennung (AOR). Uberdies stehen viele
verschiedene Kontrolitypologien zur Verfligung:
Helligkeit, Zahlung, Bildkontrolle, Konturkontrolle,
360° Bildkontrolle, Barcode und Datamatrix Leser
sowie OCV-Funktionalitéten.

B www.civ.at

Das Video zum Bericht

www.automation.at/
video/52475

BILDVERARBEITUNG

Datalogic Automation hat mit der neuen
Vision-Sensor-Serie DATA VS2 seine
Vision-Systeme erweitert.

Orca-Serie in neuem Design

autoVimation prasentiert die IP67-Schutz-
gehause der Orca-Serie fiir groBe Kame-
ras in einem neuen, optisch ansprechen-
den Design mit griinen Gehausedeckeln.
Die Gehause eignen sich fiir alle Kameras
mit einem Querschnitt bis 62 x 62 mm -
Speziallésungen sind fiir Ranger-Modelle
von Sick, Sony-Blockkameras sowie die
Runner- und Aviator-Kameras von Basler
erhéltlich.

Ein optionales, neues Feature ist die 3“-Front-
scheibe mit 65 mm lichter Weite, die den
Einsatz von Weitwinkelobjektiven oder gro-
Ben, telezentrischen Objektiven ermdglicht.

Zudem erlaubt es eine Universal-Ringlicht-
halterung, auch gréBere Ringbeleuchtungen
bis 78 mm AuBendurchmesser zu integrie-
ren. Eine Ruckspiegelung wird durch direkte
Montage der Beleuchtung hinter der Front-
scheibe vermieden. FUr klare Sicht - selbst
in staubigen Umgebungen — kann an Orca-
Gehausen mit 2“-Frontscheibe ein Windvor-
hang montiert werden. In allen Orca-Modellen
bindet eine patentierte Heatguide/Quicklock-
Kamerabefestigung die Kamera thermisch an
das AuBengehduse an. Durch dessen passive
Kuhlwirkung wird die Kameratemperatur so
um bis zu 10° C reduziert — zudem eine vibra-
tionsfeste Montage gewaéhrleistet. Die Orca-

Schutzsystem fiir groBe Kameras: Orca-
Gehause in neuer Optik kédnnen nun auch
mit Ringbeleuchtungen bis 78 mm
Durchmesser kombiniert werden.

Schutzgehéuse sind in drei Standardlangen
bis 250 mm erhaltlich.

@ www.autovimation.com

Innovation@work

Mehr Infos auf lhrem Smartphone!

Mehr: kabelschlepp.de/innovation

Innovation in Motion

F TSLUBAKI

(QR READER App ist als

kostenloser Download erhaltlich)

A member of the TSUBAKI GROUP

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

WWWwW.automation.at
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ELEKTRONIK & ELEKTROTECHNIK

Brennstoffzelle sichert partielle Stromversorgung

Es war eine Premiere — Anfang Oktober wurde am Airport Frankfurt erstmals an einem deutschen Flughafen
ein Brennstoffzellensystem zur Absicherung eines Stromnetzes in Betrieb genommen. Betreiber der
umweltfreundlichen Zukunftstechnologie ist die Fraport AG. In einem Pilotprojekt sichert sie mit einem 5-kW-
Brennstoffzellensystem von Rittal die unterbrechungsfreie Stromversorgung rund um einen Parkplatz ab.

Neben zwei gelben Kassenautomaten an ei-
nem Parkplatz am Airport Frankfurt stehen
nun zwei weitere, groBe Outdoor-Gehause.
Auf den ersten Blick ist nicht ersichtlich, dass
sich in diesen Schranken modernste Hightech
verbirgt. Darin geschutzt untergebracht sind
Brennstoffzellensysteme mit einer Leistung
von 5 kW — inkl. Wasserstoffflaschen als Ener-
gietrager — welche Unterbrechungen im Ver-
sorgungsnetz sekundenschnell absichern und
damit die oft schwerwiegenden Folgen von
Stromausféllen vermeiden. Dabei gewahrleis-
tet das Brennstoffzellensystem bei Stromaus-
fall nicht nur einen weiteren, unterbrechungs-
freien Betrieb des Parkscheinautomaten,
sondern sichert auch die Hochverfigbarkeit
des IT- und Stromnetzwerkes fUr das nahege-
legene Gebaude.

Elektrochemische Reaktion

Die neue Technologie nutzt die elektrochemi-
sche Reaktion von Wasserstoff und Sauerstoff
und wandelt diese in elektrische Energie um.
,Mit diesem Pilotprojekt, das wir gemeinsam
mit Rittal umgesetzt haben, demonstriert die

Ll

In einem Pilotprojekt sichert die Fraport AG mit einem 5-kW-
Brennstoffzellensystem von Rittal die unterbrechungsfreie
Stromversorgung rund um einen Parkplatz ab.

Fraport AG, dass sie mit der Brennstoffzellen-
Technologie auf eine besonders wirtschaftliche
und umweltfreundliche Zukunftstechnologie
setzt und sie bereits heute im Betrieb hat”,
erklart Marcus Keimling, Projektleiter Brenn-
stoffzelle bei der Fraport AG. Der Flughafenbe-
treiber plant die Brennstoffzellentechnik kiinftig
in noch weiteren Anwendungsbereichen des
Airports einzusetzen.

Uberbriickungszeit
von bis zu zehn Stunden

Dank der neuesten Fortschritte ist die Brenn-
stoffzelle  anderen  Notstrom-Technologien
mittlerweile in fast jedem Punkt Gberlegen. In
Sachen Zuverléssigkeit, Wartungsbedarf und
Energieeffizienz liegt sie klar vorn. Aber auch
bei der Uberbriickungszeit bietet sie Vorteile:
Die meisten, rein batteriebetriebenen Losun-
gen konnen im Vergleich zu Brennstoffzel-
lensystemen einen Stromausfall nur fir we-
nige Minuten Uberbricken. Demgegenuber
sichern die Brennstoffzellen von Rittal mit
insgesamt 200 Litern Wasserstoffvorrat eine
Uberbriickungszeit von bis zu zehn Stunden.

Anwender

Die Fraport AG ist als Eigentimerin und
Betreiberin des Frankfurter Flughafens in-
ternational eines der fihrenden Unterneh-
men im Airport-Business.

www.fraport.de

Je nach Anzahl der Gasflaschen ist die Uber-
brickungszeit beliebig erweiterbar. Ein zusatz-
licher Vorteil der Brennstoffzellentechnologie
von Rittal ist die umweltfreundliche, emissi-
onsfreie Energiewandlung sowie der hohe
Gesamtwirkungsgrad von bis zu 53 Prozent.
Durch die unmittelbare Wandlung von che-
mischer Energie in elektrische Energie ist der
Prozess im Vergleich zu Generatorenlésungen
zudem sehr gerauscharm.

Rittal GmbH

LaxenburgerstraBe 246a, A-1239 Wien
Tel. +43 59940-0

www.rittal.at
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Neuer Standard bei Mikrotastern

Bei Kurzhubtastern mit minimalen Ab-
messungen setzt RAFI mit der Baureihe
MICON 5 nach eigenen Angaben einen
neuen Standard: Die Taster mit einer
Grundflache von nur 5,1 x 6,4 mm und
3,85 mm Héhe bieten durch hochwertige
Goldkontakte hohe Schaltsicherheit bei
minimalem Platzbedarf. Eine ausgezeich-
nete Taktilitdt und ein deutlich vernehm-
barer Tastenklick bei Betatigung erfillen
laut Hersteller hohe Anspriiche an eine
angenehme Bedienbarkeit.

Far unterschiedliche Einsatzfelder, in denen
verschiedene mechanische Betatigungskraf-
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Passend zu MICON 5-Tastern pra-
sentiert RAFI ein groBes Sortiment an
StoBeln und Tastenkappen.

te gewlnscht werden, bietet RAFI MICON
5-Varianten mit 3 N, 4,5 N, 5,5 N und 8 N
an. Fur alle Modelle garantiert RAFI eine sehr
hohe Lebensdauer: Je nach gewahlter Beta-
tigungskraft Uberdauern die Taster zwischen
250.000 und einer Million Schaltspiele. MI-
CON 5 sind mit SMT- und THT-Anschluss-
techniken erhaltlich.

Ein umfangreiches Zubehdrprogramm an
StdBeln und Tastenkappen ermdglicht pas-
sende Losungen fur jede Anwendung. Fur
den Einsatz der Taster unter Dekorfolie ste-
hen runde und quadratische St6Bel in unter-
schiedlichen Abmessungen und Beleuch-
tungsvarianten bereit.

Die runden, opaken StoBel sind mit Durch-
messern von 6 bis 19 mm und L&ngen von
3 bis 10,3 mm verfugbar. Fur Ringausleuch-
tungen bietet RAFI Leuchtfelder in verschie-
denen GroBen. Die quadratischen StoBel
sind mit Blenden in den Farben WeiB, Rot,
Blau, Gelb und Griin mit Kantenlangen von
11, 14,5 oder 18 mm erhéltlich — die Hohe

Der Mikrotaster MICON 5 von RAFI.

betragt 9,7 bzw. 12,5 mm. Zuséatzlich werden
verschiedene Varianten zur Eckausleuchtung
fur die Signalisierung von Schalt- und Ma-
schinenzustanden angeboten. Dazu pas-
sende Leuchtfelder runden das Portfolio ab.
Zudem koénnen alle Tastenkappen der Reihe
RK90 mit MICON 5 verwendet werden. RAFI
bietet die Tastenkappen aus opakem oder
transparentem Kunststoff oder aus farblos
eloxiertem Aluminium mit den MaBen 9 x 9
mm und 14 mm (1-, 1,25-, 1,5-teilig) an.

= www.rafi.de

www.kml-technology.com

LMS E Linearmotorsystem-Serie:
Effizienz bis ins Detail

Economy und High Precision Class
Robust und prazise

Selbsttragende Quertragerprofile
Fur unbearbeitete Maschinenrahmen
Vorschubkrafte von 150 bis 2700 N

®
LINEAR MOTION KM l
TECHNOLOGY GMBH
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Der Transrapid unter den

Folienproduktionsmaschinen

Uber 700 Kluppen ziehen in den LISIM®-Anlagen der Briickner Maschinenbau GmbH & Co. KG Kunststofffolie
durch die Maschine und sorgen flr das simultane Strecken des Materials in Ldngs- und Querrichtung. Die

Kluppen werden wie die Wagons einer Magnetschwebebahn von einem Magnetfeld gezogen. Linearmotoren
mit 728 Wicklungen erzeugen das daftir erforderliche Wanderfeld. Die Ansteuerung tibernehmen seit Kurzem
Antriebsmodule aus der ACOPOS Familie von B&R, die tiber POWERLINK synchronisiert werden.

Mit dem Ubergang zur B&R Technik konnte
der Maschinenbauer aus dem Chiemgau die
Kosten fur die Antriebstechnik reduzieren, die
Zykluszeit merklich verkirzen, die Wartung
der Hard- und Software deutlich vereinfachen
sowie proprietare Umrichter- und Bus-Technik
durch eine Losung von der Stange abldsen.

Mit bis zu 6,6 m/s rasen hunderte Kluppen
auf zwei jeweils in sich ringférmig geschlosse-
nen, gegenlberliegenden Schienenstrangen
durch die linearmotorbetriebene Simultanreck-
anlage, kurz LISIM®-Anlage. Sie greifen die
mithilfe eines Extruders und einer GieBwalze
erzeugte Kunststofffolie links und rechts an
den seitlichen Randern, ziehen sie mit zuneh-
mender Geschwindigkeit durch die Anlage und
strecken so die Folie in Laufrichtung. Da die
Schienen nicht parallel verlaufen, sondern Uber
die Lange der Anlage mit zunehmendem Ab-
stand montiert sind, wird die Folie gleichzeitig
orthogonal zur Laufrichtung absolut kratzer-
frei gestreckt. Wahrend des Streckprozesses
durchlauft die Folie einen Ofen zwecks Tem-
peraturbehandlung, welche die Molekulstruktur
fixiert und die mit der Streckung veranderten
Eigenschaften der Folie — wie Schrumpf und

Uber 700
Kluppen ziehen in

den LISIM-Anlagen Kunst-
stofffolien durch die Maschine und
sorgen fur das simultane Strecken
des Materials in Langs- und Querrichtung.

andere Parameter — dauerhaft festlegt. Nach
Abschluss des Streckprozesses geben die
Kluppen die Folie frei und fahren leer wieder
zum Anfang der Anlage zurtick. Ein Abzugstan-
der transportiert die Folie aus der Anlage, wo
sie nach Beschneidung der Rander abschlie-

Bend aufgewickelt wird. Der Teil der Kluppen,
die angetrieben werden (hunderte weitere, nicht
angetriebene Kluppen dienen der besseren
Querkraftverteilung, umein Durchhangen der Fo-
lie wahrend des Streckprozesses zu vermeiden),
ist als Sekundarteil (Laufer) des Linearmotors
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398 ACOPOS-Module sorgen dank
préziser Synchronisation mit POWER-
LINK fur die Ansteuerung der Kluppen.

Ausgestattet mit modernster
B&R Antriebstechnik zeichnet sich die
Briickner-Maschine durch kirzeste
Zykluszeiten aus.

ausgefuhrt und daher mit einem Magnetbalkon
versehen. Wegen der besseren Kréfteverteilung
ist der Linearmotor aufgeteilt, sodass sich die
Primarteile (Statoren mit den Wicklungen) sym-
metrisch oberhalb und unterhalb der Magnet-
balkone befinden. Die Wicklungen sind entlang
der Schiene in unterschiedlich lange Zonen un-
terteilt, damit sich in jeder Zone maximal eine
angetriebene Kluppe aufhalt.

728 einzeln angesteuerte Wicklungen

Jede der Zonen wird separat von einem Um-
richter angesteuert. Die jungst von Brickner
ausgelieferte LISIM®-Anlage setzt dabei auf
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B&R Antriebstechnik: Den Strom fUr die 728
Zonen der ca. 65 Meter langen Maschine liefern
384 Ein- und Zweiachswechselrichtermodule in
Verbindung mit 14 Leistungsversorgungsmo-
dulen aus der ACOPOS Gerateserie von B&R,
die Uber POWERLINK synchronisiert werden.
Da die elektrische Leistung in langen Zonen
groBer sein muss als in kurzen Zonen, wer-
den Antriebstypen von 2,6 A bis 22 A mit einer
Nennleistung von 5 kW eingesetzt.

,Das Maschinenkonzept auf Basis von Line-
armotoren wurde von uns vor Uber 15 Jahren
erfunden, ist aber weiter brandaktuell und erlebt
gerade durch die rasant steigende Nachfrage
der Verpackungs- und Flachbildschirmindustrie
nach Folien mit speziellen Eigenschaften eine
Renaissance. Die bis dato von uns eingesetzte
Antriebstechnik ist jedoch in die Jahre gekom-
men“, begrindet DI Gunter Oedl, Electrical
Engineering Manager Automation and Develop-
ment bei der Briickner Maschinenbau GmbH &
Co. KG, den Wechsel zu B&R. ,Zudem war sie
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speziell fir uns entwickelt worden und nutzte
einen proprietdren Bus. Eine Neuentwicklung
ware flr uns damit aufwandig und teuer gewe-
sen.”

Durch den Einsatz von ACOPOS Modulen
in Kombination mit POWERLINK konnte das
Maschinenbauunternehmen die proprietéren
Produkte durch kostengtlinstigere Standardl®-
sungen ersetzen, deren Weiterentwicklung von
allen Anwendern gefordert und finanziert wird.

Préazise Synchronisation mit POWERLINK

,Moglich war dies, da POWERLINK die prazise
Synchronisation hunderter Netzwerkknoten er-
laubt und gleichzeitig einen hohen Datendurch-
satz bietet. So ist es uns zum einen gelungen,
die Zykluszeit deutlich abzusenken — sie betragt
jetzt nur noch 400 ps. Zum anderen konnten wir
umfangreiche Softwareteile aus den Antrieben
in eine zentrale Antriebssteuerung verlagern®,
erklart Gunter Oedl. ,Dies vereinfacht
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die Wartung und Pflege der Software sptrbar.”
Die insgesamt 398 ACOPOS Module (Wech-
selrichter und Versorgungsmodule) der Anlage
werden von zwolf Industrierechnern aus der
Serie APC810 synchronisiert, woflr sie mit je
drei POWERLINK Karten ausgestattet sind, die
jeweils bis zu 13 Module ansteuern. Uber eine
weitere POWERLINK Karte kommunizieren die
Industrierechner untereinander bzw. mit einem
Ubergeordneten APC810, auf dem die An-
triebssoftware von Briickner ausgefiihrt wird.
Die Anlagensteuerung, die zum Beispiel fur die
Steuerung des Ofens verantwortlich zeichnet,
ist an diesen Industrierechner von B&R Uber
eine  PROFIBUS Schnittstelle angebunden.
Die kurze Zykluszeit und der minimale Jitter von
POWERLINK erlaubten es Briuickner, die Zonen
sehr eng zu verketten, wie Oedl bestétigt: ,Die
einzelnen Zonen bilden ein sehr homogenes
Feld. Der Fehler liegt weit unter einer Millisekun-
de, die die Anwendung erfordert.”

Vorteilhaft fir den Maschinenbauer ist zudem,
dass POWERLINK kein proprietéares Bussystem
ist, sondern als Open Source zur Verflgung
steht und daher von zahlreichen Herstellern un-
terstiitzt wird. Entsprechend groB ist die Aus-
wahl verflgbarer Lésungen, zu denen professi-
onelle Diagnosetools gehdren.

Mit Energie und
Platz sparsam umgegangen

Uberzeugt hat die Verantwortlichen bei Briick-
ner auch das breite Produktspektrum der
ACOPOS Familie. Angetan waren sie von der
Maoglichkeit, zwei Achsen bzw. Wicklungen mit
einem Wechselrichter ansteuern zu kdnnen,
wie Oedl berichtet. ,Statt mit 728 Umrichter-
modulen sind wir mit nur 398 ausgekommen.

Die Brickner Maschinenbau GmbH &
Co. KG bietet Produktionsanlagen fir die
Herstellung hochwertiger mono- und bi-
axial gestreckter Folien, extrudierter und
geglatteter GieBfolien sowie Spezialfolien.
Der Hauptsitz des rund 1.400 Mitarbeiter
zahlenden Unternehmens ist in Siegsdorf.
Weitere Niederlassungen sind in den USA,
in Kolumbien, Russland, China, Indonesi-
en, Indien und weiteren Landern.

Briickner Technology Holding GmbH
Konigsberger Str. 5-7

D-83313 Siegsdorf

Tel. +49 8662-63-0
www.brueckner.com

Insgesamt sind in den Schaltschréanken der Lisim-Anlage 398 Acopos-Module
untergebracht. Sie werden von zwdlf Industrierechnern aus der Serie AOC810
synchronisiert. Dazu sind sie mit je drei Powerlink-Karten ausgestattet, die jeweils
bis zu 13 Module ansteuern. Uber eine weitere Powerlink-Karte kommunizieren die
Industrierechner untereinander bzw. mit einem tUbergeordneten APC810, auf dem
die Antriebssoftware von Briickner ausgefiihrt wird.

Das hat uns ganz klar Kosten- und Platzvorteile
gebracht.” |hr besonderes Augenmerk legten
die Manager von Briickner dabei auch auf die
Kuhltechnik. ,Bei der Luftkihlung besteht die
Gefahr, dass verstopfte Filter nicht rechtzeitig
getauscht, oder noch schlimmer, entfernt und
nicht mehr ersetzt werden®, warnt der Brickner
Mann. ,Wir haben uns daher eine Cold Plate
Variante gewunscht.

B&R hat sich hier in Vorgesprachen sehr ko-
operativ gezeigt und eine entsprechende L6-
sung entwickelt.“ Auch spéater im Projektablauf
wurde der Servicegedanke von B&R groBge-
schrieben: Das Unternehmen bildete die ge-
samte Antriebstechnik im eigenen Technikum
in Eggelsberg nach und stellte sie fur Entwick-
lungsaktivitdten zur Verfigung. Dies und ein
weiteres Detail der ACOPOS Umrichter hat
die Entscheidung, B&R Antriebstechnik einzu-
setzen, unterstitzt: Die Gerate kommen ohne
Warmeleitpaste aus. ,Der Wechsel eines Um-
richters im Wartungsfall I&sst sich daher in einer
halben Stunde erledigen, statt wie bisher in ei-
ner Stunde*, berichtet Gunter Oed|. Doch damit
nicht genug: Bei Antrieben mit Cold Plate wird
die anfallende Verlustwarme wesentlich effekti-
ver mithilfe von Wasser oder Ol aus dem Schalt-
schrank transportiert. Temperaturspitzen und
groBe Temperaturwechsel kdnnen so vermieden
und damit die Lebensdauer der Elektronik ver-
langert werden. Wird das Kuhlwasser in einen
vorhandenen Kuhlkreislauf eingespeist, wird

zudem gegenulber herkdmmlichen Kihlimetho-
den ein héherer Gesamtwirkungsgrad erreicht.

Sensorlose Regelung
fiir mehr Effizienz und Robustheit

Zusatzliche deutliche Energieeinsparungen wird
die geplante Umstellung von einer gesteuerten
zu einer geregelten Ansteuerung der Wicklun-
gen bringen. Hierzu muss Brlckner auf ein
sensorloses Verfahren zurtickgreifen, da im Be-
reich des Ofens keine Sensoren montiert wer-
den kénnen. ,Dank der sensorlosen Regelung
werden wir die Leistung pro Anlage um 100 bis
150 kW reduzieren kénnen*, konkretisiert Gun-
ter Oedl. Ein weiterer Pluspunkt dieser Ansteu-
erungsart ist die weitaus hohere Dampfung im
Vergleich zum nur schwach gedampften Mag-
netwelle-Masse-System. Damit sind Maschinen
mit sensorloser Regelung wesentlich robuster
gegenlber Stérungen wie Prozessvariationen
oder Folienriss. ,Die Vorzlige der sensorlosen
Regelung liegen klar auf der Hand. Wir begri-
Ben es daher sehr, dass wir entsprechende L6-
sungen zukunftig von B&R beziehen kdnnen*,
schlieBt der Manager von Briickner.

Ethernet POWERLINK
Standardization Group
SchaperstraBe 18, D-10719 Berlin
Tel. +49 30-850885-29
www.ethernet-powerlink.org
www.br-automation.com
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Datenrate von bis zu 450 Megabit/s

Ein Paket abgestimmter, industrietauglicher Komponenten fiir die Drahtloskommunikation nach WLAN-Standard
IEEE 802.11n hat die Siemens-Division Industry Automation entwickelt. Das neue Angebot besteht aus den
Access Points Scalance W786 und W788, dem Client Modul Scalance W748 und dem IWLAN-Controller
Scalance WLC711. Zentraler Vorteil der Komponenten ist die Datenrate von bis zu 450 Megabit/s.

Die hohen Datenraten der neuen IWLAN-Komponenten der Siemens-
Division Industry Automation erlauben es, auch groBe Datenmengen si-
cher und schnell zu Ubertragen. Einsatzbereiche hierfur sind beispielswei-
se Anwendungen mit Video-, Visualisierungs- oder Sprachdaten. Durch
den Einsatz der Mimo (Multiple Input, Multiple Output)-Technologie mit
drei Antennen pro Funkinterface erzielen die Scalance-W-Produkte eine
groBe Reichweite und hohe Robustheit in der Funkkommunikation. Da-
mit eignen sich die Siemens-Komponenten zur Drahtloskommunikation
im Automatisierungsumfeld, aber auch in industrienahen Bereichen wie
Logistik, Flughafen, StraBen- und U-Bahn-Tunnels oder Krananlagen.
Typische Anwendungen fur die drahtlose Datentbertragung per IWLAN
sind die Uberwachung sicherheitskritischer Bereiche zum Schutz von
Personen, oder die Beobachtung von Verfahr- und Lagerprozeduren in
Hochregallagern.

Die Access Points gibt es in drei Auspragungen: Scalance W786 mit
erweitertem Temperaturbereich und extrem widerstandsféhigem Gehéau-
se eignet sich flr den Einsatz im AuBenbereich. Scalance W788 ist in
Schutzart IP65 fur den Innenbereich und in Schutzart IP30 fir den Schalt-
schrank ausgelegt. Mit dem Client Module Scalance W748 werden be-
liebige Ethernet-fahige, stationére oder mobile Gerdte in das Funknetz
eingebunden.

Uberwachung von 32 Access Points und Client Modules

Eine entscheidende Erweiterung der Portfolios stellt der IWLAN-Controller
Scalance WLC711 dar. Der Controller ermdglicht die zentrale Konfigura-
tion und Uberwachung von bis zu 32 Access Points und Client Modules.
Eine Controller-basierte Funknetzldsung reduziert Aufwand und Kosten

Die neuen, industrietauglichen Komponenten fiir die Drahtloskommu-
nikation nach WLAN-Standard |IEEE 802.11n der Siemens-Division
Industry Automation erreichen Datenraten von bis zu 450 Megabit/s.

fur Inbetriebnahme und Betrieb groBerer IWLAN-Installationen. Durch
Parallelbetrieb zweier IWLAN-Controller Scalance WLC711 I&sst sich die
Verflgbarkeit des Kommunikationsnetzes erhdhen. Das Gerat ist in IUf-
terlosem Gehause ausgeflhrt und fir die Hutschienenmontage geeignet.
Ergénzend gibt es die neuen Access Points und das Client Module auch
mit integrierter Controller-Funktionalitét in den Ausflhrungen Scalance
W786C, Scalance W788C und Scalance W748C.

[ www.siemens.com

www.es-geht-auch-einfach.at

Erleben Sie, wie Lenze die Zukunft sieht:
auf der SPS/IPC/DRIVES 2011 in Halle 1,
Stand 360 vom 22. - 24. November in Niirnberg.
Bestellen Sie lhre Gratis-Tickets und verein-
baren Sie gleich ein Beratungsgesprach unter
www.es-geht-auch-einfach.at

Lenze
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Sensoren von gestern fiir Anwendungen von morgen:

LSeilzugsensoren, Wegseilsensoren, Seillangengeber, String Pot” — oder wie die Eidgenossen sagen: ,Schniirligeber”
—sind in der Wegmesstechnik weitverbreitete Sensoren, die vom Aufbau her sehr dem heimischen MaBband &hneln.
Sie sind einfach in der Anwendung und bergen noch so einiges an Potenzial in sich, obwohl sie bereits seit mehr als
60 Jahren auf dem Markt sind. Hier ein Uberblick tber Mérkte und Potenziale von Seilzugsensoren.

Ein hochflexibles Stahlseil wird auf eine Trom-
mel gewickelt, wodurch die lineare Bewegung
in eine rotative umgewandelt wird. Die dafur
notwendige Kraft wird durch eine Feder be-
reitgestellt. Uber einen mit der Trommelach-
se gekoppelten Winkelsensor wird dann die
Drehbewegung in ein Weg-proportionales Aus-
gangssignal gewandelt. Im einfachsten Fall wird
dazu ein Mehrgangpotenziometer verwendet,
das einen weiten Versorgungsspannungsbe-
reich bietet und die Herstellkosten niedrig hélt.
Dieses kann durch Hinzufigen einer Strom-
oder Spannungselektronik leicht zu den immer
noch weit verbreiteten, analogen Ausgangs-
signalen 4...10 mA oder 2...10 V erweitert
werden. Alternativ dazu sind auch fast alle am
Markt verflgbaren Drehgeber und damit die
komplette Palette an Schnittstellen und Bussen
adaptierbar.

Auf den ersten Blick erscheint diese inzwischen
mehr als 60 Jahre alte Technologie etwas ver-
staubt und wenig zeitgeméaB. Bei genauerem
Hinsehen stellt man jedoch fest, dass es eine Rei-
he von Vorteilen gibt, die den Seilzug auch heu-
te noch von anderen Messprinzipien abheben.

Technologie mit besonderen Vorteilen

So bietet der Seilzug ein sehr gutes Verhéltnis
zwischen Messbereich, Genauigkeit und Preis.
Zudem entspricht seine L&nge immer dem Ab-
stand zum Messobjekt, da das Seil bei Anna-

herung wieder eingezogen wird. Der Seilzug
eignet sich somit —im Gegensatz zu vielen an-
deren Systemen — sehr flir Applikationen, in de-
nen teleskopartige Bewegungen auftreten. Des
Weiteren muss die Montage nicht sehr prazise
erfolgen, da ein leichter Schragzug das Messer-
gebnis praktisch nicht beeinflusst. Sofern erfor-
derlich, ist es auBerdem auch mdglich, das Seil
Uber zusétzliche Rollen umzulenken und damit
sozusagen ,um die Ecke" zu messen.

Die Eignung fur unterschiedliche Applikationen
ergibt sich meist durch die Kombination der ein-
zelnen Schlisselmerkmale. Wahrend fur die Er-

fassung der Hohe eines Operationstisches der
Preis und die Teleskopfunktion den Ausschlag
geben, sind bei der Messung der Hubhohe ei-
nes Gabelstaplers der lange Messbereich und
die Moglichkeit, zwei elektrisch redundante Sig-
nale auszugeben, entscheidend.

Ein Einblick in den Aufbau
von Seilzugsensoren: Das
Messseil ist prézise auf
eine Trommel gewickelt.



MESSTECHNIK & SENSORIK

Seilzugsensoren finden bei mobilen Maschinen Anwendung. Hier werden
sie zum Messen der Abstitzbreite verwendet und sind redundant aufgebaut.

In Kommissionierstaplern messen Seilzugsensoren die Hohe der Gabel
und ermdglichen damit indirekt eine schnellere Logistik.

Fiir Anwendungen
mit erhohter Wirtschaftlichkeit

Daneben erdéffnet sich kunftig eine ganze
Reihe von Anwendungen durch die Um-
stellung von schaltenden auf kontinuierlich
messende Systeme. Dabei geht es fast
immer um eine Einsparung von materiel-
len oder zeitlichen Ressourcen und damit
letztendlich um eine Erhdhung der Wirt-
schaftlichkeit der Endprodukte. So kann
z. B. bei einem Gabelstapler mit Uberwa-
chung der Hubhohe die Fahrgeschwin-
digkeit kontinuierlich an die Hhe der Last
angepasst und dadurch die Umschlagleis-
tung erhoht werden.

Im Rahmen des Produktspekirums von
Micro-Epsilon nimmt der Seilzugsen-
sor eine Sonderstellung ein. Es handelt
sich um ein mechaniklastiges Messprin-
zip, bei dem nicht die hochste, tech-

nische Performance im Hinblick auf
Aufldsung oder Geschwindigkeit die tra-
gende Rolle spielt, sondern vielmehr ein
abgerundetes Paket aus technischen
Anforderungen, Langlebigkeit und Preis.
Durch die richtige Kombination der Eigen-
schaften ist es Micro-Epsilon in den letzten
zehn Jahren gelungen, eine sehr starke
Marktposition zu erreichen — und mit einem
Uberproportionalen Wachstum tragt die
Produktgruppe wireSENSOR inzwischen
einen betrachtlichen Teil zum Gesamtum-
satz bei und leistet damit einen wesentli-
chen Beitrag zur Gesamtwertschopfung
bei Micro-Epsilon.

Micro-Epsilon

Messtechnik GmbH & Co KG
Koénigbacher StraBe 15

D-94496 Ortenburg, Tel. +49 8542-168-0
www.micro-epsilon.de

tus:nm®

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 tber 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 1444 0

Software fur die Fertigung
Www.coscom.eu
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Kleine Losung zur voll-
oder halbautomatischen Abfiillung

Das Abfiillen und Zudosieren exakter Mengen kommt in der Industrie sehr haufig
vor. Viele dieser Prozesse sind hochautomatisiert und werden komplett selbststéndig
gefahren. Doch bei kleineren Anlagen oder dem Abfiillen einer kleineren Anzahl von
Gebinden ist der Kostenaufwand flir einen vollautomatischen Prozess zu hoch. Mit
dem neuen Batch Controller RA33 von Endress+Hauser gibt es jetzt die Moglichkeit,
kostenginstig die Abfiillung bzw. Dosage zu automatisieren und zuséatzlich den
Prozess sowie die Mengen zu dokumentieren.

Um die Mengen abzumessen, gibt es drei ver-
schiedene Mboglichkeiten: Beim Standardmo-
dus wird die Abflllung direkt am Gerat oder
Uber einen digitalen Eingang gestartet. Hier
wird die Menge abgeflllt und der Prozess dann
gestoppt.

Der zweite Modus wird beispielsweise benutzt,
wenn die Menge wiederholt in gleichmaBigen
Zeitspannen bendtigt wird. Der Prozess wird
gestartet, die Menge dosiert und der Prozess
dann angehalten. Nach einer fest vorgegebe-
nen Zeit startet der Prozess automatisch wie-
der, so lange bis die Taste ,Stopp“ gedrickt
wird. Der dritte Modus entspricht einer manuel-
len Abflllung mit Mengenregistrierung. Hierbei
wird der Prozess am Geréat gestartet und manu-
ell wieder gestoppt. Die Abfullmenge wird dabei
registriert.

Zeit und Mengen optimieren

Mengenabmessungen sollen genau und schnell
funktionieren — zwei Eigenschaften, die sich wi-
dersprechen. Deswegen unterstitzt der Batch
Controller RA33 eine zweistufige Abflillung, bei
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der die groBe Menge schnell und die letzten 5 -
10 % genau abgefullt werden. Dazu wird fir die
genaue Abflillung eine FlieBbehinderung in die
Rohrleitung eingebracht, so dass das Medium
langsam und genau abgefUllt wird.

Uber ein Ventil — anlog ber 4...20 mA ange-
steuert — gibt es die Moglichkeit der Rampen-
abflllung, wobei das Ventil z. B. sofort ganz
aufgefahren, dann schrittweise zugefahren und
somit eine genaue Abflllung erreicht wird.

Optimierter Einsatz von Ressourcen

Bei der Mengenbestimmung gibt es system-
bedingte Fehler, die so genannten Nachlauf-
mengen. Sie entstehen durch Schaltzeiten von
Ventilen, aber auch durch die Verlegung von
Rohrleitungen.

Man unterscheidet zwei Arten von Nachlauf-
mengen: zum einen die vom System nicht er-
fassten Nachlaufmengen. Diese sind von der
Geometrie der Anlage abhangig und die Men-
ge ist hier immer gleich. Im Batch Controller
kann diese Menge als feste Nachlaufkorrektur

vorgegeben werden. Zum anderen gibt es die
vom System erfassten Nachlaufmengen. Die-
se werden vom Batch Controller anhand des
Mittelwertes aus den letzten drei Messungen
standig optimiert. Das schont Ressourcen, da
genau die vorgegebene Menge abgeflllt wird.
Zusétzlich werden auch Nachlaufmengen, die
sich durch Verschlei3 veréandern, standig richtig
korrigiert.

Intelligentes Fehlerhandling
und Prozessiiberwachung

Tritt wahrend der Abmessung ein Fehler auf, so
kann dieser Uber die Tastatur oder Uber einen
Digitaleingang gestoppt werden — und anschlie-
Bend entschieden werden, ob die Abmessung
fortgesetzt oder verworfen und komplett ge-
stoppt wird.

Bei der Abflullung wird die Abmessung standig
Uberwacht. So erkennt der Batch Controller
RA33, ob das abzufillende Material nach dem
Start flieBt, ob die Leitung verstopft ist oder
ob sich das Ventil nicht gedffnet hat. Dassel-
be gilt am Ende einer Abmessung. Hier erfolgt

I (ma]

[S—— [

Batch Cont-
roller RA33 mit
automatischer
Nachlaufkor-
rektur.

Rampenfor-
mige Abflllung
Uber ein ana-
log angesteu-
ertes Ventil.

= (%]
100

L Schnelle,
automatische
L Dokumentation
= (%] mit der Field

90 100 Data Manager
Software.




Vorrats-

Durchfluss-
messgerdt

Batch Controller

Yentil

[——

X

Batch Controller

Vorrats

tank

Pumpe Durchfiissmessgerd

| =

4 Batch
Controller
mit Durch-
flussmes-
sung und
einstufigem
Abfllpro-
Z€ess.

5 Batch
Controller
mit Durch-
flussmes-
sung und
zweistufi-
gem Abfull-
5 prozess.

die Uberpriifung, ob die Abmessung stoppt
oder das Ventil klemmt. AuBerdem wird Uber-
wacht, ob stéandig Durchfluss vorhanden ist
(Leckagelberwachung) — das minimiert den
Ressourceneinsatz.

Integrierte Rezepturverwaltung
und Masseabfiillung

Werden verschiedene Medien in definierten
Mengen zusammengerthrt oder regelméBig
unterschiedliche PackungsgréBen abgeflllt,
hilft die Rezepturverwaltung. Bis zu 30 vorein-
gestellte Produkte lassen sich mit vordefinierten
Mengen hinterlegen. So muss nur das Produkt
ausgewahlt und auf Start gedrickt werden,
schon wird die richtige Menge abgeflilt.

Bei der Durchflussmessung Uber ein Coriolis-
Durchfluss-Messgerat wird direkt die Masse
erfasst und als Eingangssignal zur Verfligung
gestellt. Bedarf es keiner solch anspruchsvol-
len Messtechnik, kann der Batch Controller
aus dem Volumendurchfluss und der Tempe-
ratur die Masse oder auch das Normvolumen
berechnen. Dazu mussen die produktspezi-
fischen Daten im Batch Controller hinterlegt
werden.

Nachvollziehbarkeit
durch integrierte Datenaufzeichnung

Der Batch Controller misst nicht nur auto-
matisch Mengen ab, sondern dokumentiert

WwWwWWwW.automation.at

manipulationssicher den Prozess. So sind
Batchname, Batchnummer, der Durchfluss als
Kurve, die abgefllite Menge und die vorgege-
bene Menge gespeichert. Wird das Gerat ein-
zeln eingesetzt, kann Uber einen Drucker vor
Ort das Batchprotokoll ausgedruckt werden.
Ansonsten kénnen die Daten Uber Ethernet
mit der FDM-Software auf den PC Ubertra-
gen und dort in einer Datenbank gespeichert
werden. FDM bietet dann vielfache Moglich-
keiten, die Daten darzustellen, automatisch
auszudrucken oder als PDF zu speichern. So
sind die Daten der Abmessungen sicher ge-
speichert und auch sicher nachzuweisen.

Offen fiir andere Systeme

Der Batch Controller verflgt Uber verschiede-
ne Kommunikationsméglichkeiten. Uber den
Modbus TCP und Modbus RTU lasst sich
digital die Steuerung der Abmessungen rea-
lisieren. Zusétzlich kénnen hier Batchname,
Menge oder die Rezeptauswahl Ubertragen
werden. Uber Ethernet lassen sich die histo-
rischen Daten aus dem Gerét zur Field Data
Manager Software Ubertragen — und Uber ei-
nen OPC Server alle wichtigen Daten an das
Leitsystem. Damit ist das System auch fuir zu-
kunftige Entwicklungen offen.

Endress+Hauser GmbH
Lehnergasse 4, A-1230 Wien
Tel. +43 1-88056-0
www.at.endress.com
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Linearwegsensoren
fir Hydraulikzylinder

Eine optimierte Positionserfassung
in Hydraulikzylindern verspricht
Turck mit den neuen magnetostrikti-
ven LTX-Linearwegsensorenin Stab-
bauform. Mithilfe optional verfiug-
barer Schwimmermagnete lassen
sich auch Flllstandabfragen rea-
lisieren — und dank hoher Schock-
und Vibrationsfestigkeit steht dem
Einsatz in Baumaschinen und ande-
ren rauen Einsatzbereichen nichts
entgegen.

Sensoren der LTX-Reihe: entwickelt fir
den Einsatz in Hydraulkzylindern.

Die Serie ergénzt das Portfolio in-
duktiver Ll-Linearwegsensoren um
Losungen fur Applikationen, in de-
nen ein magnetischer Positionsgeber
erforderlich ist. Die LTX-Reihe erfullt
die Schutzart IP68 und ist resistent
gegentber vielen Chemikalien und
Olen. Der aus hochwertigem Edelstahl
gefertigte Stab bietet auch bei aggres-
siven Medien optimalen Schutz.

Die verschleiBfreien LTX-Sensoren
liefern prézise Messsignale mit hoher
Linearitdt und Wiederholgenauigkeit.
Sie sind mit analogem Ausgang (4...20
mA, 0...10 V/DC) oder mit hochauf-
I6sendem, digitalen  SSI-Ausgang
verflgbar. Eine dreifarbige LED am
Sensorausgang zeigt den aktuellen
Geréate- und Signalstatus an. Die ge-
ringe Leistungsaufnahme (1 Watt typ.)
ermoglicht den direkten Anschluss an
Anzeige-, Control- und Interface-Mo-
dule — die leichte Programmierbarkeit
eine bequeme, individuelle Einstellung
des Messbereichs.

= www.turck.at
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DEKRA ist eine der weltweit flinrenden Expertenorganisationen. Das Unternehmen ist heute in

mehr als 50 Landern aktiv. Rund 22.000 Mitarbeiter sorgen nachhaltig fir Sicherheit, Qualitdt und
Umweltschutz. Im Motorsport unterstiitzt sie als ,Offizieller Technischer Partner die DTM* (Deutsche
Tourenwagen-Masters). Ein mobiles KMG von ROMER ist daher an der Rennstrecke immer im Einsatz.

An den Rennwochenenden der DTM kontrol-
liert das DEKRA-Team um Wolfgang Dammert
und Volker Noeske u. a., dass die Abmessun-
gen der Rennwagen sowie das Gewicht von
Fahrzeug und Fahrer dem Reglement ent-
sprechen. Schon wéhrend der Trainingslaufe
werden die DTM-Boliden stichprobenartig zur
Kontrolle in die DEKRA-Box gebeten.

ROMER-Arm: immer dabei, allzeit bereit

Auf einer eigens fir die DTM angefertigten
Kohlefaser-Messplatte, die zu jedem Rennen
mitreist, werden mindestens die drei Erstplat-
zierten von Qualifying und Rennen vom DE-
KRA-Team naher untersucht. Diese Messplatte
dient als Referenzebene fur die Kontrolle der

Abmessungen. DEKRA setzt einen ROMER In-
finite 2.0-Messarm ein, um die Karosseriema-
Be zu erfassen. Dieses portable Koordinaten-
messgerat ist seit der Saison 2010 weltweit bei
jedem DTM-Rennen dabei. ,Das geringe Ge-
wicht des ROMER-Arms macht es uns leicht,
ihn an jede Strecke zu bekommen. Wenn es
dann zur Sache geht, ist er in ein paar Minuten
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THE INNOVATORS

Anwender

Mit technischen Dienstleistungen rund um das Automobil
hat sich der Deutsche Kraftfahrzeug-Uberwachungs-Verein

e.V. — kurz DEKRA - weit Uber die Grenzen Deutschlands
hinaus einen Namen gemacht — auch durch die Teilnahme
an der DTM..

www.dekra.de

einsatzbereit, sagt Volker Noeske. Welche MaBe genau an den - =
Rennwagen kontrolliert werden, schreibt das Technische Reg-
lement der DTM vor. In der DEKRA-Box werden beispielsweise
die Position des Heckflugels, der Winkel des Diffusors oder die

Fahrzeughdhe geprift. Mit dem ROMER Infinite 2.0 untersucht
das DEKRA-Team eine genau definierte Abfolge von bis zu 100
Messpunkten oder vergleicht beliebige Stellen der Rennfahr-

zeug-Karosserie mit den hinterlegten CAD-Daten. | A u ‘ u | k | | | |
M 1Hauv
R2D2 gehort dazu 4 4

Der Einsatz des ROMER-Messarms gehort fest zum Programm
eines DTM-Wochenendes. Die Verantwortlichen der Teams ver-
folgen bei den Messungen sehr gespannt, welche Werte vom
DEKRA-Team mit ,R2D2“ — wie der ROMER-Arm im DTM-Jar-
gon wegen seiner akustischen Rickmeldungen genannt wird —
ermittelt werden.

Volker Noeske resimiert: ,Der ROMER-Arm ist genau das rich-
tige Werkzeug fur uns. Die Messwerte sind sehr zuverlassig und
reproduzierbar, die Bedienung von Arm und Software schnell
zu erlernen. In einem Sport, bei dem es auf Zehntel- und Hun-
dertstelsekunden ankommt, muss man auch sehr genau mes-
sen kdnnen — und da haben wir mit ,R2D2’ einen groBen Schritt
gemacht.”

Hexagon Metrology GmbH » Gesteigerte Prézision und Qualitat durch Synchronitat

Precision Center Wiener Neudorf und Echtzeitféhigkeit
Brown-Boveri-StraBe 8, A-2351 Wiener Neudorf

Tel. +4I31 2236'85007:‘ | » Kostenreduktion durch Skalierbarkeit und freie
wwrhexagonmetreiogy.com Gestaltung - PC-based oder embedded

1 Ruhe vor dem Sturm — Vor- » Investitionssicherheit durch Offenheit und Kompatibilitét
bereitungen in der DEKRA-Box

am Nurburgring. Volker Noeske Wita : i
) und Thomas Datm von He. » Produktivitatssteigerung liber den gesamten

xagon Metrology optimieren Lebenszyklus durch intelligente Service- und
den Messablauf. Diagnosefunktionen

2 In der DEKRA-Box missen :
die DTM-Rennwagen beweisen, » Platzeinsparung durch kompakte Systeme und dezentrale
dass ihre Abmessungen den Strukturen
Regeln entsprechen. Mit dem

ROMER Infinite 2.0 untersucht i
das DEKRA-Team hier das

Radhaus eines Audi A4 DTM.

STAND 206

3 Héhenkontrolle — schnelle —
und ergonomische Untersu-
chung des Daches.

WWWwW.automation.at
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Fiir mehr Komfort und Betriebssicherheit bei Loscheinsatzen
Sensorik an Bord der Feuerwehrfahrzeuge

Die Walser GmbH ist der flihrende Spezialist im Karosserie- und Fahrzeugbau in Vorarlberg, Stiddeutschland, der
Schweiz und in Liechtenstein. lhre Produktpalette umfasst neben dem Klassischen Fahrzeugbau mit Kranaufbauten,
Ladebordwand, Pritschenaufbauten, Wechselaufbauten, Koffer- und Getrankeaufbauten auch den Aufbau von

Feuerwehrfahrzeugen. Beim regionalen Vertreter von Palfinger werden auch die technisch anspruchsvollsten
Kundenwiinsche gerade bei Sonder- und Spezialfahrzeugen realisiert. Die von den Kunden gew(inschten
Spezifikationen flieBen direkt in die individuelle Planung jedes Fahrzeuges mit ein.

Schwerpunkt Feuerwehrtechnik

Walser FWT konstruiert ausgekllgelte Ein-
satzfahrzeuge mit zuverlassiger Feuerwehr-
technologie.

Mit langjahriger Erfahrung schafft Walser in-
dividuelle, sichere und intelligente Losungen
flr Feuerwehren. Vor diesem Hintergrund
hat sich die neue Zusammenarbeit zwischen
Walser, Schneider Electric und Bohler Steu-
erungen entwickelt.

Zeichnet sich durch perfekte Anpassungs-

fahigkeit an alle Umgebungen aus:

= FEin Produkt, das sich automatisch
durch einfachen Tastendruck auf
die Teach-In-Taste mit optimalen
Einstellungswerten konfigurieren
lasst.

= Selbsttatige Anpassung an die
Umgebung, statt blndig oder
nichtbdndig.

= Hochgenaue Positionserfassung mit
Teach-In-Einstellung.

= Flache, kompakte Ausflihrung fur
bessere Maschinenintegration.

Der OsiSense XS ist vielseitig einsatzfahig,
wie in Werkzeugmaschinen, im Material
Handling, in der Montage, Robotik, Verpa-
ckung, Férdertechnik oder in der Lebens-
mittelindustrie.

GroBhéandler Josef Hertnagel (rechts) und Walser-Techniker DI Dietmar Fiel (links) présentieren
das erste mit den Schneider Electric-Sensoren bestlickte Feuerwehrfahrzeug.

Die Firma Bohler Steuerungen ist bereits
seit Jahren regionaler Handelspartner und
Systemintegrator von Schneider Electric in
Vorarlberg. Durch die umsichtige Betreuung
vor Ort konnten bereits nach kurzer Zeit die
Winsche der Konstrukteure bei Walser um-
gesetzt werden.

DI (FH) Dietmar Fiel weiB3 zu berichten, man
habe lange nach einem Sensorik-Stammlie-
feranten gesucht, der das gesamte Portfolio
abdecken kann. Ein weiterer Schwerpunkt
war auch die Verfugbarkeit der im mobilen
Bereich immer wichtigeren E1 Kennzeich-
nung. Das breite Angebot von Schneider

Electric und die Flexibilitdt des Adaptions-
Zentrums konnten diese Winsche erflllen.
Somit kommen zukinftig induktive Nahe-
rungsschalter der Baureihe XS1 und Druck-
transmitter der Baureihe XMLG zum Einsatz.
Hier ist auch eine spezielle Type mit dem
Messbereich von -1 bar bis +25 bar dabei,
die innerhalb weniger Wochen speziell fur
Walser entwickelt werden konnte. Erganzt
wird dieses Portfolio durch M12-Anschluss-
leitungen.

www.schneider-electric.de
www.walser.tv
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Innovative Sensorik
vom Bodensee

Sie sind in unzihligen Produktionsanlagen weltbekannter
Unternehmen rund um den Globus eingebaut: Die Sensoren
von wenglor sensoric. Das Unternehmen mit Stammsitz in
Tettnang am Bodensee entwickelt, produziert und vertreibt
hochinnovative Produkte zur beriihrungslosen Objekterken-
nung. Mittlerweile ist wenglor einer der wichtigsten inter-
nationalen Anbieter industrieller Sensoren und in 43 Landern
prasent.

Uber 2.000 Produkte von wenglor kommen weltweit in industriellen
Anwendungen zum Einsatz. Sie sorgen bei zahlreichen Automo-
bilherstellern, Maschinenbauern, Nahrungsmittel-, Getranke- und
Pharmaunternehmen fir reibungslose Prozessablaufe und die
einwandfreie Qualitat von Produkten.

* Optoelektronische Sensoren...
...erkennen Klarglas, Glanz und Lumineszenz.
...messen Abstande, Dicken, Breiten, Héhen und Volumina.
...kontrollieren die Anwesenheit von Objekten.
...Uberwachen Positionen und zahlen Teile.

* Induktive Naherungsschalter

hl!ﬂn[ﬂll Bamili
detektieren Metalle und messen Abstande.
* InoxSens Produkte erfullen héchste Hygieneanforderungen \\ ‘\}H i
der Pharma-, Getranke- und Lebensmittelindustrie. -1,1 : ﬁim

* Ultraschall Sensoren erkennen nahezu alle Objekte
unabhangig vom Werkstoff, dem Aggregatzustand,
der Farbe oder der Transparenz. %‘%‘&;‘fe
* ldent Produkte
Bildverarbeitung unterscheidet Formen, Konturen und Farben.
OCR Reader lesen Daten, Texte und Zeichen. '
Scanner lesen 1D und 2D Codes.

¢ Sicherheitstechnik -
sichert Gefahrenbereiche ab und schitzt Menschen. ". .l :



Mit einer neuen Technologie namens ,,WinTec* (wenglor
interference-free Technologie) sorgte der Lichtlaufzeit-
sensor OY2P303A0135 von wenglor fiir die bislang
erfolgreichste Markteinfiihrung des schwabischen
Sensorspezialisten und eine Auszeichnung als ,,Top 5
Produkt“ beim Hermes Award 2011.

Nun présentiert das Unternehmen mit einem Lichtlaufzeitsensor
fur Messaufgaben eine weitere WinTec-Losung, die optoelektro-
nische Messungen in einem durchgangigen Arbeitsbereich von
50...3050 mm realisiert. Der Lichtlaufzeitsensor mit analogem
Ausgang (0...10 V/4...20 mA), OLED Display und zwei Schnitt-
stellenvarianten (RS-232/I0-Link) verfugt tber die bewéhrte
WinTec-Technologie, die den Sensor gegen Stéreinflisse wie Re- =
flexionen aus dem Hintergrund oder Beeinflussung durch benach-
barte oder gegenuberliegende Sensoren gleicher Bauart schutzt.

Dadurch meistert der Sensor optische Erkennungsaufgaben, die
bislang nicht sicher I6sbar waren — etwa die zuverlassige Erken-
nung von glanzenden und schwarzen Objekten in extremer
Schréaglage und mit reflektierenden Objekten im Hintergrund. Eine
Schaltfrequenz von 250 Hz ermdglicht prazise Messungen auch
bei hohen Geschwindigkeiten und Temperaturen von —40...50 °C.

HERMES
AWARD

Lichtgitter fiir Messaufgaben sind fiir verschiedenste Anwen-
dungen u. a. in der Logistik-, Holz- und Automobilindustrie be-
stimmt. Sie arbeiten nach dem Schrankenprinzip; je nachdem,
welche und wie viele Strahlen von einem Objekt unterbrochen
werden, schaltet der Schaltausgang. Ein Analogausgang gibt
die Messwerte als entsprechende Spannung (0...10 V) oder
Strom (4...20 mA) aus.

Die neuen Lichtgitter fur Messaufgaben lassen sich Uber ein
menligesteuertes OLED Display direkt am Gehause intuitiv und
schnell einstellen — ohne zuséatzliche Software oder externe
Programmiereinheiten. Unterbrochene Strahlen werden in Form
eines Balkendiagrammes am Display des Gehauses angezeigt.

Die messenden Lichtgitter von wenglor sind in zwei Bauformen
erhéltlich: ,,Allround Lichtgitter” verfugen Uber eine leuchtende
Endkappe zur Anzeige des Schaltzustands, die rundum gut sicht- ‘
bar ist. Der Status ist sofort ersichtlich und eine Diagnose unmit-
telbar méglich. Mit einem Strahlabstand von 30 mm und Messfeld-
hohen von 150 bis 1800 mm gewahrleisten sie eine Reichweite L »
von 3000 mm. ,,Hochauflésende Lichtgitter” in Messfeldhéhen L

von 50 bis 200 mm hingegen kénnen mit einem prézisen Strahl- —
abstand von 2 mm selbst kleinste und flache Objekte bis zu einer !

Reichweite von 2000 mm erfassen. m i

www.wenglor.com www.wenglor.com



Aktueller Neuzugang bei wenglor im Bereich der
Identtechnik ist ein ethernetfahiger CCD Scanner,
der Barcodes bis zu einem Abstand von 320 mm
sicher erkennt.

Uber ein OLED Display kénnen die gelesenen Codes und
der Zustand der Ein- und Ausgénge auf einen Blick erfasst
werden. Neben dem graphischen Display als Einstelloption
kann der CCD Scanner auch Uber die gerateeigene Website
konfiguriert werden. Der weltweite Zugriff auf die Website erfolgt
durch einen in den CCD Scanner integrierten Webserver.
Ganz ohne Zusatzsoftware kann die Website des Produktes
mit einem beliebigen Browser aufgerufen und Daten Uber
eine Ubersichtliche Bedienoberflache schnell und einfach
ausgelesen werden.

Der CCD Scanner kann wahlweise Uber eine serielle RS-232-
Schnittstelle oder eine Ethernet-Schnittstelle konfiguriert oder
in Gbergeordnete Systeme eingebunden werden. Durch eine
Versorgungsspannung von 24 V und Schutzart IP67 eignet
sich der Scanner auch flr den Einsatz in rauer Industrieumge-
bung und bei extremen Temperaturen von —20 bis 50 °C.

Die effiziente Sensorbaureihe im M18 Kunststoffgehduse
samt neuer Befestigungstechnik besticht durch einfache
Handhabung, Funktionsvielfalt und ein gutes Preis-Leistungs-
Verhaltnis. Durch intelligente Produktionsverfahren und die
Konzentration auf das Wesentliche hat wenglor effiziente
Sensoren entwickelt, die dennoch auf héchste Performance
nicht verzichten.

Verschiedene Funktionsprinzipien wie Reflextaster, Spiegelreflex-
schranken und Einweglichtschranken gibt es jetzt in dieser prak-
tischen Bauform. Egal ob in gerader Ausfihrung oder als Winkel-
bauform, mit Anschlusskabel oder -stecker — alle Varianten sind
erhaltlich.

Die neue Bauform mit Gehauselangen von 35 mm bei gerader
und 50 mm bei Winkelbauform ist enorm kompakt und lasst
sich platzsparend in jede Anwendung integrieren. Das schllssige
Befestigungskonzept ermdglicht eine einfache Montage von der
sauberen Integration in die Anlage bis hin zum bindigen Einbau.
Alle Sensoren verfligen Uber einen antivalenten Ausgang, ein
Potentiometer und zwei Diagnose LEDs. Die zwei integrierten
LEDs sind aus allen Blickwinkeln gut sichtbar und zeigen
Schaltzustand, Verschmutzung und Versorgungsspannung an.
Der Schaltabstand kann Gber das Potentiometer exakt auf jede
Anwendung eingestellt werden.

www.wenglor.com www.wenglor.com



Die InoxSens-Reihe von wenglor ist die innovative Sensorik-
Branchenlésung fir die Food&Beverage- und Pharmaindus-
trie, die spezielle Anforderungen an Hygiene und Reinigung
optimal erfiillt. Die InoxSens-Systemlésung lasst Sensorik mit
Maschinentechnik verschmelzen, indem sie bewéahrte Sen-
sorfunktionen in ein robustes Gehause aus hochqualitativem
Edelstahl integriert.

Die innovative Bauform der InoxSens-Sensoren mit spaltfreien
Oberflachen und einem lasergeschweiBten, korrosionsfreien
Edelstahlgehause sorgt daflr, dass Schmutz und Reinigungs-
mittel problemlos abflieBen und keine Schmutzkanten entstehei

Dank der hohen Schutzart IP68 und IP69K kann selbst mit Hoc
druck gereinigt werden. Die Optik aus Glas oder Kunststoff ist
unverlierbar eingebaut.

Ein weiterer Hygienefaktor in der InoxSens-Serie von wenglor “%‘
ergibt sich durch die Befestigungsrohre mit InoxLock, welche die
Systembauteile ohne Schrauben miteinander verbinden. Selbst -
die Einstellung des Sensors ist hygienisch rein: Sie erfolgt =
durch das hermetisch geschlossene Gehause hindurch mittels

Touch Teach-In. Mit der InoxSens-Systemlésung von wenglor
lassen sich Sensorik, Befestigung und Anschlusstechnik nahtlos
in jede Anlage integrieren. o

Unter dem Namen ,Intelligence Pro“ liefert wenglor ein flexib-
les Vision System fiir besonders komplexe Anwendungen,

bei denen Objekte unabhéangig von deren Position und Dreh-
winkel erkannt werden sollen. Das Komplettsystem beste
aus Rechner (,Intelligence Pro“) und Kamera (,,Eye Pro*
und eignet sich besonders zur Produktionsiiberwachung =
tiber groBe Arbeitsbereiche hinweg. -

Die industrietaugliche Auswerteeinheit wird mit anwender-
freundlicher Benutzersoftware geliefert. Intelligence Pro ist
von der Versorgungsspannung und den Ein- und Ausgangen
galvanisch getrennt, wodurch ein sicherer Betrieb in jeder
Industrieumgebung gewahrleistet ist. Die kleinen, kompakten
CMOS-Kameras kdnnen fur verschiedene Anwendungen mit
unterschiedlichen Objektiven kombiniert werden.

Messung, Objekterkennung, Vollstandigkeitskontrolle: Das Visi-
on System bietet zahlreiche Funktionen, die auch miteinander
verknupft werden kénnen. Wird die Kamera beispielsweise tber
einem FlieBband installiert, kbnnen Gegenstande und Verpackun : Kontakt:
gen laufend identifiziert, auf Fehler Uberprift und gegebenenfall a? = wenglor sensoric gmbh
aussortiert werden. Stérende Bereiche kénnen einfach ausge- .. Dieter Ennsbrunner, Geschéftsfihrer
blendet werden, wodurch das Vision System vor jedem Hinter- - DerfflingerstraBe 14/C2
grund zuverlassig arbeitet. AT-4020 Linz

www.wenglor.com www.wenglor.com



Murrelektronik ist bislang als Anbieter fiir
Lésungen im Bereich der passiven Si-
cherheitstechnik bekannt. Mit den passiv
sicheren Feldbusmodulen der Baureihen
MVK Metall, Cube67 sowie MASI konnten
im Zusammenwirken mit MIRO Safe Re-
lais sichere Installationen realisiert wer-
den: Im Bedarfsfall werden Ausgénge der
Module spannungsfrei geschaltet und so
die betroffenen Maschinenbaugruppen
sicher abgeschaltet. Mit MVK Metall Sa-
fety geht Murrelektronik nun den Schritt
in die aktive Sicherheitstechnik.

In Verbindung mit einer sicheren Steue-
rung (F-SPS) werden mit diesem robusten
Feldbusmodul sichere Ein- und Ausgange
erreicht. Da die Feldbusprotokolle Profinet/
Profisafe und Profibus/Profisafe genutzt
werden, ist eine zuverlassige Ubertragung
der sicherheitsrelevanten Daten gewahr-
leistet. MVK Metall Safety tragt somit dazu
bei, dass hohe Sicherheitskategorien flr
das Gesamtsystem erreicht werden kon-

SICHERHEITSTECHNIK

Mit MVK Metall Safety geht
Murrelektronik den Schritt in
die aktive Sicherheitstechnik.
Das neue Murrelektronik-Feld-
busmodul erméglicht Instal-
lationen mit Safety Integrated
Level 3 (nach IEC 61508 und
IEC 62061) und Performance
Level e (nach EN ISO 13849-1).

Optimaler Schutz

fur Mensch und Maschine

nen. Das neue Murrelektronik-Feldbus-
modul ermdglicht Installationen mit Safety
Integrated Level 3 (IEC 61508 und IEC
62061) und Performance Level e (EN ISO
13849-1).

Aufgrund des Schutzgrades P67, der
ausgepragten Medienbestandigkeit und
einer hohen Vibrationsfestigkeit durch den
Vollverguss eignet sich MVK Metall Safety
flr Anwendungen im rauen industriellen
Umfeld. Es ist mit umfangreichen Diagno-
semadglichkeiten ausgestattet. Zu den typi-
schen Anwendungen gehért der Anschluss
von Zwei-Hand-Bedienungen, NOT-AUS-
Kreisen, Schutztlren, Sicherheitsmatten
und Lichtschranken, wie diese beispiels-
weise in Werkzeugmaschinen und Bearbei-
tungszentren, bei der Umformtechnik und
Blechbearbeitung oder auch in GieBerei-
anlagen, Schmieden sowie Schneid- und
SchweiBanlagen vorkommen.

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
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Technologie aus Luft- und Raumfahrt fiir den Maschineninnenraum:

Schutz vor heifen Spanen

Geringes Gewicht, Flexibilitat, einfache Montage mit einem hohen MaB an Schutz. Mit CERAMIX entwickelte der italienische
Hersteller PE.I. (in Osterreich vertreten durch: TAT Technom Antriebstechnik) — einer der weltweit fiihrenden Anbieter von
Maschinenschutz — ein Bandmaterial fiir Rollo-Schutzabdeckungen, geeignet sowohl filr Nass- als auch fiir Trockenbearbeitung.

Bei Werkzeugmaschinen gibt es stetig neue Entwicklungen. Die-
sen Trend missen auch die Schutzsysteme folgen. Wahrend friher
Werkzeugmaschinen auf eine Art der Bearbeitung spezialisiert waren,
kénnen heute Werkzeugmaschinen mehrere Bearbeitungsvorgange
bewaltigen.

Eine anspruchsvolle Herausforderung

Abhangig vom Werkzeug soll der Maschinenschutz fir Trocken- und
Nassbearbeitung geeignet sein und zusétzlich auch eine hohe Bestan-
digkeit gegen heif3e Spane aufweisen. Meist werden hierflir Aluminium
Gliederschirzen bzw. Faltenbalge mit Lamellen bei trockener Bearbei-
tung und heien Spénen eingesetzt. Bei Nassbearbeitung und Spanen
mit geringen Temperaturen werden Faltenbélge aus PU verwendet. Bei
beiden Varianten wird allerdings eine obere Fuhrung bendtigt, welche
nicht immer auf den Maschinen montiert werden kdnnen.

Die Rollo-Variante wird bevorzugt, weil diese freitragend mit nur einer
Halterung eingesetzt werden kann, da sie durch den Aufwickelmecha-
nismus immer auf Spannung gehalten wird.

Die Nachteile des Rollos mit Gliederschirze sind das hohe Gewicht
der Schutzabdeckung sowie der Platzbedarf durch den groBen Auf-
wickeldurchmesser der Schirze. Aus diesem Grund wurde von P.E.I.
nach einem Material gesucht, welches sowohl ein geringes Gewicht
aufweist und wenig Platz benétigt, als auch resistent gegen heiBe
Spane ist.

Leicht, flexibel, bestédndig

Die Losung: CERAMIX — ein Bandmaterial aus Polyester-Tragergewe-
be mit hohem Keramikgehalt. Winzige Keramik-Elemente werden in
einem innovativen Verfahren mit dem Polymer verbunden. Entwickelt
fur die Luft- und Raumfahrttechnik wurde es exklusiv und in enger
Zusammenarbeit mit P.E.I. auf die Anforderungen fur Werkzeugma-
schinen adaptiert. CERAMIX kann problemlos bestehende Béander

ersetzen. Das starke und robuste, aber gleichzeitig leichte und flexible
Material kann auf jeder Werkzeugmaschine, ob fUr Trockenbearbei-
tung, bei Einsatz von Kuhlschmierstoffen oder in einer kombinierten
Situation verwendet werden.

Rolloabde-
ckungen mit
CERAMIX
Bandmaterial
sind stark
und robust
und gleich-
zeitig leicht
und flexibel.

Rollo-Abdeckungen mit CERAMIX sind gleichermaBen
geeignet fir Trocken- und Nassbearbeitung und bieten
hohe Besténdigkeit gegen heie Spane.

Aufgrund der besonderen Materialverbindung widersteht es trocken
bearbeiteten Spanen von mehreren Hundert Grad, sowie Funken,
die oft Tausend Grad erreichen. CERAMIX ist ausschlieBlich in verti-
kaler oder frontaler Arbeitsstellung einzusetzen. In diesen Positionen
gewahrleistet das Keramiknetz, dass das Bandmaterial den kurzzei-
tigen Kontakt mit glihenden Spanen unbeschadet Ubersteht. Es fin-
det keine WarmeUbertragung statt. Die Spéne prallen vom Band weg,
der Kontaktpunkt kihlt augenblicklich ab und das Band nimmt kei-
nen Schaden. Bei dauerhafter Hitze liegt die Grenze bei etwa 300°c.
Weniger kritisch, jedoch trotzdem relevant ist die Bestandigkeit des
Bandmaterials bei niedrigen Temperaturen, da es sprode werden
koénnte. CERAMIX jedoch kann bei bis zu — 25°c eingesetzt werden,
was weit unter der normalen Arbeitstemperatur von Werkzeugmaschi-
nen liegt.

Rolloabdeckungen mit CERAMIX wurden bereits auf vielen Maschinen
von renommierten Werkzeugmaschinenherstellern getestet. Dieses
auf dem Markt einzigartige Bandmaterial findet groBen Anklang, da
die revolutiondre und leistungsstarke Produktinnovation zu moderaten
Preisen die Maschinen vielseitiger einsetzbarer macht.

Das Video zum Bericht

www.automation.at/video/52483

TAT Technom Antriebstechnik GmbH
HaidbachstraBe 1, A-4061 Pasching, Tel. +43 7229-64840
www.tat.at

X-technik  AUTOMATION 7/November 2011
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Programme erstellen -
einfach, schnell und intuitiv

Im Automatisierungssystem PSS 4000 von Pilz steht jetzt
der grafische Programm-Editor PASmulti zur Verfligung. Mit
diesem lassen sich schnell und einfach Standard- als auch
sicherheitsgerichtete Automatisierungsprojekte erstellen so-
wie das Steuerungssystem PSSuniversal PLC konfigurieren.
Dazu ermdglicht eine umfangreiche Bibliothek an Sicher-
heits- und Standard-Softwarebausteinen eine hohe Wieder-
verwendbarkeit.

Mit dem grafischen Editor PASmulti von Pilz lassen sich
schnell und einfach Standard- sowie sicherheitsgerichtete
Automatisierungsprojekte erstellen.

Durch die identische Programmierumgebung des grafischen
Programm-Editors PASmulti und der Editoren nach EN / IEC
61131-3 ist eine einfache Handhabung gewahrleistet. So kénnen
etwa Softwarebausteine, die durch den Anwender in PAS IL (An-
weisungsliste) individuell fir Standard- oder sicherheitsgerichte-
te Funktionen geschrieben werden, ohne Weiteres auf PASmulti
Ubertragen werden. Dazu steht in PASmulti eine umfangreiche
Bibliothek an Softwarebausteinen zur Verfligung — beispielsweise
zur Positionserfassung oder fiir allgemeine Funktionen wie Not-
Halt, die der Anwender um selbst erstellte Softwarebausteine
ergénzen kann. Die Softwarebausteine der Software-Plattform
PAS4000 vereinfachen die Erstellung von Automatisierungspro-
grammen maBgeblich — so kdnnen durch Softwarebausteine
Projekte funktional gegliedert und strukturiert sowie Anderungen
im Softwarebaustein zentral dokumentiert und verwaltet werden.
Damit ist eine hohe Wiederverwendbarkeit gegeben.

Per Drag and Drop kann in PASmulti frei konfiguriert und schnell
verknlpft werden. Dabei erleichtern einfache Symbole und Zei-
chen das Erstellen von Programmen. Uberdies ermdglicht es der
grafische Programm-Editor PASmulti Anlagen bzw. Projekte zu
modularisieren und dann in der Software 1:1 abzubilden. Auf
diese Weise ist der Test- und Konfigurieraufwand pro Modul nur
einmalig erforderlich, wodurch sich Zeit sparen l&sst. Der Pro-
gramm-Editor PASmulti kann als Strukturierungshilfe betrachtet
werden. Softwarebausteine, die in PAS IL und zukUnftig in PAS
STL geschrieben werden, sind mit dem Programm-Editor PAS-
multi verknlpfbar. Durch die einfache Handhabung in PASmulti
lassen sich so komplexe Projekte mit Bausteinen verschiedener
Editoren Ubersichtlich strukturieren.

B www.pilz.at

WWWwW.automation.at

59

Roboter
steuern ist
kinderleicht

...mit KeMotion von KEBA

Noch nie war die exakte und schnelle Robotersteuerung so
einfach wie mit KeMotion. Fur die perfekte Anpassung an Ihre
Anwendung stehen zahlreiche Hard- und Software-
komponenten zur Verflgung.

Leistungsstark

Einfache Projektierung sowie rasche Inbetriebnahme werden
durch die perfekte Kombination aus Robotik und SPS sowie
die vielen machtige Funktionen ermdglicht.

Intelligent

Das Ausreizen physikalischer Limits durch vorausschauende
Bewegungsanalyse garantiert hochste Produktivitat, kirzeste
Zykluszeiten und maximale Dynamik.

Prazise
Exakte und gleichzeitig extrem schnelle Bewegungen erlaubt
die event-gesteuerte, bahnabhangige Prozesssteuerung.

Easy-to-use

Zur intuitiven Programmerstellung sowie fUr rasche
Modifikationen dient das Assistenten-geflhrte Setup mit
grafischer Programmieroberflache. Zeit- und kostenintensive
Schulungen kdnnen entfallen.

Besuchen Sie uns auf der
SPS/IPC/DRIVES
auf Stand 470 in Halle 7!

SPS/IPC DRIVES

Kz BA

Automation by innovation.

KEBA AG, Gewerbepark Urfahr, A-4041 Linz, Telefon: +43 732 7090-0, Fax: +43 732 730910,
keba@keba.com, www.keba.com



60

Mit der Einfihrung der Serie SF4C-F erweitert
Panasonic sein Lieferprogramm von Sicherheits-
lichtvorhangen mit ultraschmaler Bauform um 14
Typenvarianten flir den Fingerschutz.

Mit der Einflinrung der Serie SF4C-F, entwickelt nach IEC 61496-1/-2 und nach Sicherheitskategorie
4 der EN ISO 13849-1, erweitert Panasonic sein Lieferprogramm von Sicherheitslichtvorhdngen mit

ultraschmaler Bauform (B = 13 mm) um 14 Typenvarianten fiir den Fingerschutz.

Mit dem erforderlichen Abstand zur Gefahrstelle von z. B. 18 mm (bei 42
ms Maschinenstoppzeit) ermdglicht die Serie SFAC-F insbesondere An-
wendungen, bei denen die Sicherheitslichtvorhange direkt in die Maschi-
nen und Anlagen eingebaut werden mussen — wie in der Fertigungstechnik
der Halbleiter- und Photovoltaikindustrie. Zusammen mit der bereits ein-
gefuhrten Serie SF4C-H (Handschutz) stehen dem Anwender nun ins-
gesamt 28 Ausflhrungen mit einer Schutzfeldhéhe von 160 bis 640 mm
und einer Schutzfeldbreite von 0,1 bis 3 m zur Verfligung. Zu den wich-
tigsten Leistungsmerkmalen dieser nach dem Gitterprinzip arbeitenden
Sicherheitslichtvorhénge zéhlen u. a. eine kurze Ansprechzeit von max. 9
ms (Fingertyp) bzw. 7 ms (Handtyp) und eine schmale Bauform mit dem
Querschnitt von nur 13 x 30 mm. Die integrierte Mutingfunktion, bei der
keine externe Mutingkontrolleinheit bendtigt wird, rundet die Vorteile ab.

HochstmaB an Flexibilitat

In Kombination mit der Blanking-Funktion (feste oder variable Ausblen-
dung von Lichtstrahlen) und der Override-Funktion erlauben diese Si-
cherheitslichtvorhange ein HochstmaB an Flexibilitt in der praktischen
Anwendung. Die zusétzliche Selbstliberwachungsfunktion fir extern
angeschlossene Geréte (integrierte Schitzkontrolle) erlaubt den Einsatz
von Relais-Ausgangseinheiten mit zwangsgefihrten Kontakten, wie sie
bei Panasonic mit den Serien SF erhaltlich sind. Die Sicherheitslichtvor-
hange sind zudem mit der Sicherheitsfunktion Anlauf-/Wiederanlaufsper-

re ausgestattet. Die integrierte ELCA-Funktion (Extraneous Light Check
& Avoid) verhindert Stérungen durch Umgebungslicht und Interferenz
mit anderen Lichtgittern. Ein Handy-Controller (SFC-HC) erleichtert die
Einstellung und die Funktionspriifung der Sicherheitslichtvorhénge.
Alle Typen der SF4C-Serie verfligen Uber zwei wahlbare NPN-/PNP-Tran-
sistorausgénge (OSSD1 und OSSD2). Zweifarbige LEDs zur Statusanzeige
und numerische LED-Anzeigen zur Status- und Fehlermeldung wurden
ebenfalls integriert. FUr die direkte Steuerung von Maschinen ist ein Sicher-
heitsschaltgerat (SFC13) optional erhaltlich.

Die SF4C-Serie arbeitet mit einer Betriebsspannung von 24 V/DC (+10 %
/-15 %) und ist bei einem Temperaturbereich von -10 bis +55° C einsetzbar.
Als Anschluss verfligen Sende- und Empfangereinheit entweder Uber ein
5 m langes Kabel oder ein 0,5 m langes Kabel mit einem entsprechenden
Gerétestecker. Die Sicherheitslichtvorhdnge der SF4C-Serie werden im
Kunststoffgehause mit Schutzart IP67 untergebracht.

Anwendungsgebiete flr die SF4C-Serie sind neben der Absicherung von
Gefahrenstellen an Press-, Abkant-, Biege- und Spritzgussmaschinen so-
wie Bestlickungsautomaten vor allem — durch die Integrationsmaglichkeit
in den Maschinen bzw. Anlagen — in der Absicherung von Gefahrenstellen
in der Fertigung der Halbleiter- und Photovoltaikindustrie.

www.panasonic-electric-works.at
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100 % mehr Flexibilitat fur Ihre Maschinen

Optimierte Steuerung, kurzere MarkteinfUhrungszeiten

Heute mUssen Maschinen schneller und flexibler sein, die Automatisierungsaufgaben werden
immer komplexer. Als Hersteller von Maschinen suchen Sie kontinuierlich nach innovativen
Mdglichkeiten, um energieeffiziente Maschinen herzustellen, Entwicklungskosten zu senken
und lhre Maschinen schneller auf den Markt zu bringen. Flexible Machine Control setzt diese
Anforderungen flr Sie um.

> Die ,Flexible Machine Control“-Plattform umfasst SoMachine™, eine komplette
Software-Suite, mit der sich Anwendungen fUr verschiedene Hardware-Plattformen
wie HMI Controller, Motion Controller, Drive Controller und Logik Controller
entwickeln lassen. Mit SoMachine reicht eine Software, ein Kabel und ein Download,
um |lhre Maschinen von einem einzigen Punkt aus zu projektieren, in Betrieb zu
nehmen und zu warten. SoMachine reduziert lhren Arbeitsaufwand und rentiert sich
fUr jede Planung.

Die ,Flexible Machine Control“-Plattform ist Teil unserer neuen MachineStruxure™-
Ldsung, deren Ziel es ist, Inre Arbeitsabléufe einfacher zu gestalten. Die
MachineStruxure-L6sung bietet ebenfalls:

> Gepriifte und verifizierte Architekturen und Funktionen: Durch die FDT/
DTM-Technologie mit den sofort einsatzbereiten, bewahrten und transparenten
Automatisierungsarchitekturen und Funktionsbausteinbibliotheken gestalten Sie eine
starke Automatisierungsplattform. Unsere Architekturen sind vordefiniert und auf Ihre
speziellen Bedurfnisse zugeschnitten, um optimale Ergebnisse zu erzielen.

> Co-Engineering-Service: Entwickeln Sie dank innovativer Unterstitzung durch
unsere Spezialisten optimale Lésungen flr Ihre Kunden! Wir implementieren die
neuesten technologischen Entwicklungen und versorgen Sie mit Applikationswissen
aus der Industrie, damit Sie dem Markt immer einen Schritt voraus sind.

all-in-one PC mit Touchscreen!

Besuchen Sie uns dazu unter www.SEreply.com und geben Sie den Keycode 97194t ein.

Flexible Machine Control

FUr 100 % Flexibilitat und Optimierung ist

die ,Flexible Machine Control“-Plattform mit
vordefinierten und bewdhrten Automatisie-
rungsarchitekturen und Funktionen ausgestattet.
Sie bietet integrierte Intelligenzin den
verschiedenen Hardware-Plattformen.

Sie kdnnen Ihre Maschinen mit einer einzigen
Software projektieren, programmieren und in
Betrieb nehmen.

Eine einzige
Software-
Plattform

Eine einzige Software
zur Projektierung,
Programmierung und
Inbetriebnahme Ihrer
Maschinen

mit nur einem Tool,
einem Download, einem
Anschluss und einer
Projektdatei

Multi-
Controller-
Plattform-

Integrierte Intelligenz
auf allen Ebenen

Laden Sie unser White Paper “Der Weg zu umweltfreundlichen
Maschinen” herunter und gewinnen Sie einen Lenovo®

Schyeider

©2011 Schneider Electric. All Rights Reserved. Schneider Electric, MachineStruxure, and SoMachine are trademarks owned by Schneider Electric Industries SAS or its affiliated companies. All other trademarks are property of

their respective owners. Schneider Electric GmbH, Gothaer StraBe 29, 40880 Ratingen ¢ 998-2693_DE
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,Mochten Sie es geschnitten oder am Stiick?“
Diese Frage kann man sich schon in vielen Ba-
ckereien und Supermarkten auf der Welt selbst
stellen. Denn dort sind die Brotschneidema-
schinen der Daub Bakery Machinery BV immer
haufiger fur die Kunden frei zuganglich, ohne
dass dies auf Kosten ihrer Sicherheit oder der
Verkaufszahlen ginge. Im Gegenteil: Die Verla-
gerung von hinter dem Ladentisch in den Be-
reich davor verringert die Personalkosten und
steigert damit die Gewinne. Uber kurz oder lang
ist also damit zu rechnen, dass sich Brotschnei-
demaschinen wie der D-Self Slicer immer weiter
durchsetzen werden.

Um diesem Credo zu genligen, legen sie bei
ihren eigenen und bei den Produkten von Zulie-
ferern groBen Wert auf Qualitat, Flexibilitat und
Design. Bei der Herstellung des D-Self Slicers
haben sie dabei mit der ACE StoBdampfer
GmbH einen Partner gefunden, dessen Pro-
dukte im Dampfungssektor fir eben diese Kri-
terien bekannt sind.

Da gibt es nichts auf die Finger

Perfekt geschult und routiniert im Umgang mit
Brotschneidemaschinen ist kein Kunde. Die Si-
cherheitsbestimmungen stellen deshalb hohe
Anforderungen an den Kundenschutz. Fur die
Entwickler des D-Self Slicers der Daub Bakery
Machinery stand daher im Pflichtenheft, dass
eine Verletzung ausgeschlossen werden muss,
die durch die scharfen Messer der selbsttatig
arbeitenden Maschine hervorgerufen werden
kénnte. Deshalb wurde, wie optisch klar er-

Brotschneidemaschinen brauchen nirgends auf der Welt ein Schattendasein hinter
unzugénglichen Tresen fristen, denn die Daub Bakery Machinery BV aus den
Niederlanden bietet in iber 100 Landern attraktiv gestaltete Modelle an, mit deren
Hilfe die Kunden das Brot selbst teilen kdnnen. Zur sicheren, einfachen Bedienung
tragen Rotationsbremsen aus dem Hause ACE bei.

kennbar, eine herunterklappbare Schutztlr
konzipiert. Verletzungen sind ausgeschlossen,
denn der automatische Brotschneidevorgang
startet erst, wenn die Klappe komplett ge-
schlossen ist. Die einfache Bedienung und die
fir jeden Anwender offensichtliche Sicherheit
flhren zu einer Herabsetzung von Hemm-
schwellen und damit zu einer Akzeptanz seitens
der Kundschaft.

Hamonische Bewegung
durch ACE Rotationsbremsen

Ein sanftes Offnen und SchlieBen der Schutz-
tlr ist nicht nur aus Sicherheitsgrinden bei
den Brotschneidemaschinen wichtig - es
sorgt zudem bei den Kunden fUr eine als an-
genehm empfundene Bedienung. Geschéhe
das Hoch- und Runterziehen der attraktiv ge-
stalteten Haube zu ruckartig, wirde es nicht zu
der Gestaltung der modernen Do-it-yourself-
Brotschneidemaschine mit ihren abgerundeten,
symmetrischen Formen und den verschieden-
farbigen Seitenverkleidungen passen.

Dass die Schutztlr in ihren Endlagen von der
Muskelkraft der sie bedienenden Person ge-
bremst werden wurde oder sich gar mit lautem
Klappern 6ffnen oder schlieBen lasst, kam da-
her im vorliegenden Fall nicht infrage. Es muss-
te eine Dampfungslésung gefunden werden,
die das Konzept abrundet und eine geflhrte,
harmonische Bewegung mdglich macht. Aus
diesem Grund entschieden sich die Konstruk-
teure fUr die Kooperation mit dem Repréasen-
tanten der ACE StoBdémpfer GmbH in den

Benelux-Landern, Ralf Kippers. Dieser schlug
Rotationsbremsen fiir die Integration in den
Haubenmechanismus vor.

Die Teststellungen vollzogen sich schnell, die
Tests waren erfolgreich — und so kommen nun
Rotationsbremsen vom Typ FDT57 bei den
doppelt wirkenden Brotschneidemaschine zum
Einsatz.

In der einseitig wirkenden Variante arbeiten ganz
ahnlich aussehende Vertreter vom Typ FDN57.
Letztgenannte unterscheiden sich dadurch,
dass sie noch sanfter 6ffnen und schlieBen als
die beidseitig arbeitenden Modelle des Typs
FDT57. Neben der Dampfungsart unterschei-
den sich die wartungsfreien, einbaufertigen Ma-
schinenelemente noch in ihrem Bremsmoment.
Dies liegt bei den FDT-Bremsen bei 4,7 Nm und
bei den einseitigen Pendants mit 5,5 Nm sogar
noch etwas hoher. Die Eckdaten sind dabei so
gewahlt, dass selbst 80 Prozent ihrer max. Leis-

Die Daub Bakery Machinery BV produziert
seit Uber 100 Jahren innovative Backtech-
nik, exportiert inre Produkte sowie L&sun-
gen global und stellt an sich selbst den
Anspruch, die ,Tradition der Zukunft* zu
gestalten.

www.daub-baking.com



Die Ausfuhrungen
D-Slicer und

D-Self Slicer teilen
mit patentiertem
Schneidesystem
alle Brotsorten, sind
ergonomisch geformt,
in Arbeitshéhe und
-winkel verstellbar
sowie mit ACE
Rotationsbremsen
ausgestattet.

Im Offnungs- und
SchlieBmechanismus
der Brotschneide-
maschinen der

Daub Bakery
Machinery BV sind
Rotationsbremsen
von ACE integriert.

tungen noch ausreichen, um die Schutzklappe
kontrolliert und harmonisch 6ffnen und schlie-
Ben zu kdnnen. Denn in beiden Fallen verfigen
die Bremsen auch nach 50.000 Zyklen noch
Uber diese 80 Prozent der max. Leistungsfahig-
keit. Gleich ist bei beiden Modellen auch, dass
die Kraftlibertragung am Schaft oder per Ritzel
erfolgt und fir das Offnen und SchlieBen der
Schutzklappe Silikondl durch eine Drossel oder
einen Spalt verdrangt wird. Die Viskositét des
Ols sowie der Querschnitt der Drossel bestim-
men dabei das Bremsmoment. Soll in anderen
Einsatzfallen das Bremsmoment wéhrend des

Betriebes veranderbar sein, ist ein Verstellen an
einer Einstellschraube mdglich.

Weitere Produkt- und Systemlésungen

Entwickler, Konstrukteure und Endverbrau-
cher finden sowohl bei der ACE StoRdampfer
GmbH als auch bei der Daub Bakery Machinery
BV ein breit gefachertes Angebotsspektrum:
Daub hat fur Verkaufsstellen von Teigwaren die
D-Slicer-Brotschneidemaschine konzipiert. Die-
se wird nicht von den Kunden, sondern vom
Backshop-Personal bedient und ist zu deren

SICHERHEITSTECHNIK

Sicherheit an der Zufuhrseite mit einer die Un-
fallverhttungsvorschriften erflllenden Schutztir
ausgestattet. Diese ermdglicht das schnelle
Entleeren der Maschine und das gleichzeitige
Schneiden mehrerer Brote. Auch in diesem
Modell erledigen Rotationsbremsen von ACE
zuverlassig inren Dienst.

ACE Industrie-StoBdampfer GmbH
Hans Jirgen Greindl

BrucknerstraBe 7, A-4020 Linz

Tel. +43 732-607511-11
www.ace-ace.de

SHL.,

[
i . Automatisierungstechnik

\Pol;fsgg Entgraten,
Frégén, Biirsten,~Messen, Montieren, Be-

aden oder Palettieren— SHL-Anlagen

gelten heute im weltweiten \Wettbewerb als

Referenzanlagen fiir komplexe und tech-

nisch anspruchsvolle Anwendungen mit
hwerpunkt Oberflachenbearbeitung.

Flexible Einzelrobeterzellen, geschlossene
Schleif- und Polierkabinen, komplette Ferti-
gungslinien und TransferstraRen inklusive
Teilehandling: SHL konzipiert, baut
und implementiert fiir Sie das
fertigungstechnische

Optimum.

SHL Automatisierungstechnik AG
Spaichinger Weg 14
D-78583 Bottingen

NEUE LEISTUNGEN

Fon: +49 (0) 7429-93 04 -0
Fax: +49 (0) 74 29-93 04 -50  www.shl-automatisierung.de

NEUE WEGE

Info@shl-automatisierung.de
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Klaren mit moderner
Netzwerktechni

In Villach reinigt eine der gréBten kommunalen Kléranlagen Osterreichs, mit einer Schmutzfracht von 200.000
Einwohnerwerten, die Abwasser des GroBraumes Villach. Das Wiener Unternehmen IAS hat die Anlage mit
Steuerungs-, Netzwerk- und Visualisierungstechnik von Rockwell Automation rundum modernisiert.
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s ist viel Unrat und Abfall im Spiel, mit

dem die IAS GmbH und Albert Stein-

wender ihr Geld verdienen. Doch daran
ist durchaus nichts Unehrenhaftes — im Ge-
genteil, der Unternehmer und Vollbluttechniker
tragt doch seit mehr als 30 Jahren dazu bei,
dass Umwelt und Gewasser sauber bleiben.

Sein Unternehmen IAS (Internationale Automa-
tionssysteme) hat sich als kompetenter Partner
in Sachen Umwelttechnik weltweit einen hervor-
ragenden Ruf erarbeitet. Spezialitédt der Wiener
sind Planung und Engineering elektrotechnischer
Einrichtungen fur Klaranlagen, Trinkwasseraufbe-
reitungsanlagen und Deponien. ,Unser Angebot
reicht von der Auswahl mess- und regeltechni-
scher Komponenten bis hin zu kompletten Auto-
matisierungssystemen*, sagt Steinwender. ,Auch
die Software wird komplett bei uns im Haus ge-
schrieben. Nur so kdénnen wir garantieren, dass
die Anlage spater genau das tut, was sie soll.”

Mit Rockwell Automation verbindet Steinwen-
der seit vielen Jahren eine enge Partnerschaft.
Deren Vorzige kamen auch bei dem groBen
Projekt zur Geltung, das IAS fUr die Stadt Villach
umgesetzt hat. Der Auftrag umfasste die kom-
plette automationstechnische = Modernisierung
der stadtischen Klaranlage sowie der An- und
Einbindung von 35 umliegenden Pumpstationen.

Neben dem Austausch zahlreicher Komponenten
und Steuerungen wurde auch ein neues, Uber-
greifendes Leitsystem implementiert und ein drei-
schichtiges Netzwerk aufgebaut. Eine besondere
Herausforderung war es, dass die Erneuerung
der Anlage im laufenden Betrieb erfolgen muss-
te. Die einfache und effiziente Programmierbar-

In der Kléaranlage Villach wurde
ein einheitlicher Standard in allen
Pump- und Hebestationen geschaffen.
Dabei reduzieren Softstarter die Belas-
tung der Pumpen beim Hochfahren.

Eine der gréBten kommu-
nalen Kléaranlagen Osterreichs reinigt
die Abwésser des GroBraumes Villach.
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keit der Allen-Bradley-Komponenten erwies
sich hierbei als ein beschleunigender Faktor.
Dank der Software-Durchgangigkeit konnte
das umfangreiche Projekt in nur 18 Monaten
abgeschlossen werden. Die Skalierbarkeit der
Rockwell-Produkte erlaubt es zudem, kinftige
Erweiterungen oder Anderungen an der Kiar-
anlage problemlos durchzufihren.

Hochkomplexes Verfahren

LViele Leute meinen, in einer Klaranlage flieBt
vorne schmutziges Wasser rein und hinten
sauberes Wasser raus“, schmunzelt Stein-
wender. Grob vereinfacht ist das zwar richtig
— doch der Profi sieht die anspruchsvollen
Technologien, die hinter den Kulissen fUr einen
reibungslosen Ablauf sorgen. ,Eine Klaranlage
muss auf unterschiedliche Situationen reagie-
ren und trotzdem immer gleichbleibende Was-
serqualitat liefern kdnnen.”

So gibt es Tagesspitzen mit groBen Abwas-
sermengen, saisonale Schwankungen und ty-
pische Belastungshochs an Feiertagen. Auch
Regenwasser passiert die Anlage. Chemi-
scher und biologischer Verschmutzungsgrad
des angelieferten Wassers wird permanent
durch Onlinemessungen und Probenehmer
kontrolliert, die Prozessparameter dement-
sprechend vollautomatisch eingestellt — 24
Stunden am Tag, 365 Tage im Jahr. Ausfélle
darf es nicht geben, denn strenge wasser-
rechtliche Vorgaben lassen keine Abstriche
zu. ,Nur wenige Industrieprozesse erfordern
s0 viel Online-Kontrolle wie die Abwasserreini-
gung*, weil3 Steinwender. Das hochkomplexe
Verfahren umfasst mehrere, mechanische Vor-
reinigungen durch Rechen und Absetzbecken.
In der nachfolgenden Belebungsstufe werden
Kohlenstoff-, Stickstoff- und Phosphorverbin-
dungen durch Bakterien und andere Mikro-
organismen abgebaut bzw. gebunden. Der

WwWwWWwW.automation.at

Facts zur Projektumsetzung

Komplette Modernisierung der elektro-

technischen Einrichtung in der Kléran-

lage Villach mit integrierter Steuerungs-

und Visualisierungsldsung von Rockwell

Automation, bestehend aus:

= Allen-Bradley MicroLogix

= Allen-Bradley CompactLogix

= Allen-Bradley ControlLogix

= Allen-Bradley Softstarter

= Visualisierung mit
FactoryTalk View SE

= Allen-Bradley PanelView Plus 400
Displays

= Durchgéngige Netzwerkarchitektur
mit drei Ebenen

dabei entstehende Klarschlamm kann — so
auch in Villach — zur Erzeugung von Klargas
genutzt werden. Das l&sst sich anschlieBend
in Blockheizkraftwerken in Strom und Warme
umwandeln.

Aufgrund der Komplexitat von Klaranlagen ist
eine komplette Modemisierung kaum weniger
aufwandig als die Erstinstallation. Grindliche
Planung und Termintreue sind deshalb unver-
zichtbar.

Minimale Belastung fiir Pumpen

Im Villacher Projekt brachte IAS in einem
ersten Schritt mehr als 30 Pump- und He-
bestationen, die Abwasser vom Umland zur
Klaranlage pumpen, auf einen einheitlichen
Automatisierungsstandard. Jede Station wur-
de mit einem Allen-Bradley® PanelView™ Plus
400-Display ausgestattet, das Betriebszustan-
de leicht lesbar — sowohl in vollgrafischen =
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Anspruchsvolle
Steuerung und
Regelung —im

Handumdrehen

Hochstleistung mit
NI CompactRIO

= Rekonfigurierbare FPGA-Hard-
ware fur anwenderdefinierte
Steuerung und Regelung

= Schnelle Entwicklung durch die
grafische Programmierung mit
NI LabVIEW

= Zuverlassigkeit flir Hoch-
leistungs-Steuer- und -Regel-
anwendungen im industriellen
sowie im Embedded-Bereich

= Kleines, robustes Embedded-
Datenerfassungs-, Steuer-
und Regelsystem

>> Alle Spezifikationen unter:
ni.com/compactrio/d

0662 457990-0

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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Verfahrensbildern wie auch in Klartext — anzeigt.
Diese Informationen sind parallel gleichzeitig in der
Leitstelle einsehbar. Die drahtlose Kommunikation
dorthin erfolgt Uber Funk- und GSM-Modems.
Bei jenen Stationen, die Uber Funk angebunden
sind, wird in einem Zeitraster von ca. 20 Se-
kunden der aktuelle Betriebszustand abgefragt.
Stationen mit GSM-Anbindung werden zweimal
taglich von der Leitstelle abgefragt, melden Sto-
rungen unverzlglich in der Leitzentrale und Uber-
tragen die relevanten Daten. Zuséatzlich werden im
156-Minuten-Takt = Stromverbrauch-Betriebsdaten
(Energieverbrauch, Pumpenlaufzeiten, errechnete
gepumpte Abwassermenge, etc.) zur spateren
Auswertung gesendet.

Alle Pumpen erhielten eine MotorstromUber-
wachung, die verhindert, dass die Aggregate in
Uber- oder Unterlast laufen. Sobald eine Pumpe
ihr definiertes Kennfeld verlasst, erhalt die Leit-
stelle einen im Klartext definierten Alarmtext (SMS
an den diensthabenden Klarwarter und am PLS).
Zudem tauschten die IAS-Techniker die alten
Stern-Dreieck-Anlaufer der Pumpaggregate ge-
gen Allen-Bradley-Softstarter aus. Das reduziert
jetzt die Belastung der Pumpen beim Hochfahren
auf ein Minimum, was deren Lebensdauer erhdht
und damit langfristig die Betriebskosten senkt. Als
Steuerung kommt in jeder Pumpstation eine Mic-
roLogix™ 1400 zum Einsatz. Auch alle Schitze
und Bedienelemente fUr den manuellen Betrieb
wurden durch Allen-Bradley-Komponenten er-
setzt. Dieses Design hat den Kunden sichtlich
Uberzeugt: ,Jede zusatzliche Pumpstation, die
in Zukunft neu dazukommt, muss nach diesem
Standard gebaut werden®, sagt Steinwender stolz.

Umfassendes Netzwerk-Konzept

Als nachstes nahm sich das IAS-Team die Leit-
technik vor. Die alten PLC5-Steuerungen durften
zwar im System als I/O Ebene verbleiben, fungie-
ren jetzt aber nur mehr als Schnittstellen zu den
neuen Allen-Bradley ControlLogix®-Geréten.
Diese erledigen die eigentlichen Steuer- und Re-
gelablaufe. ,Das Schéne an den ControllLogix

Anwender

Die IAS Internationale Automationssyste-
me GmbH ist spezialisiert auf die Planung
und Installation von Automationsanlagen
— insbesondere fir umwelttechnische Ein-
richtungen.

IAS Internationale
Automationssysteme GmbH
Baslergasse 68 — 84/31, A-1230 Wien
Tel. +43 1-6992283
www.ias-gmbh.at

Alle Schaltschranke fir die Pumpstationen sind mit Allen-Bradley-Hardware-Komponenten
sowie Steuerungs- und Visualisierungslésungen von Rockwell Automation ausgestattet.

ist, dass man dafur seine eigenen Makros (Funk-
tionsbldcke) schreiben kann®, sagt Steinwender.
~Wenn neue Komponenten ins System dazu
kommen, kann ich diese Makros einfach wieder
verwenden — wie Legobausteine.” Dadurch ver-
klrzt sich der Aufwand fUr das Engineering, wie
auch fur das Testen.

Die Prozessvisualisierung erfolgt Uber die Visuali-
sierungssoftware FactoryTalk View®SE von Rock-
well Automation. Auf der Klaranlage sind zwolf
Bedienstationen installiert, von denen funf mit
Industrie-PC und Touchpanel ausgertstet sind.
Die restlichen Anbindungen zum PLS werden
Uber die Buro-PCs, die von der hausinternen [T-
Abteilung zur Verflgung gestellt werden, realisiert.
Das erleichtert das Handling in dem immerhin
sechs Hektar groBen Areal. Zwei weitere, mo-
bile Stationen erlauben es den Angesteliten, die
im Bereitschaftsdienst sind, die Klaranlage von
zuhause aus zu Uberwachen und im Falle eines
Storfalles einzugreifen.

Das neu geschaffene Netzwerk umfasst drei
Ebenen: Auf der Steuerungsebene sind alle
ControlLogix-Steuerungen Uber einen Glasfaser-
ring miteinander verbunden. Der Ring endet bei
zwei baugleichen Servern, was fUr Redundanz
sorgt, falls ein Server ausfallen solite. Die zweite
Ebene besteht aus den einzelnen Bedien- und
Beobachtungsstationen. Eine dritte Ebene leitet
Betriebsbilanzdaten und diverse Auswertungen
an den SQL-Datenserver der Stadt Villach. Von
diesem koénnen Trend- und Protokolldaten je-
derzeit Uber eine dafur entwickelte Software an
die PC-Arbeitsplatze der Klaranlage abgerufen
werden. Zusétzlich gibt es einige Anlagenteile —
etwa fUr Qualitdtsmessungen oder die unabhan-
gige Stromversorgung — die Uber eine ProfiBus
DB-Karte mit dem System verbunden sind. Die
Haustechnik hangt auBerdem via Point-I/O™s
bzw. via EtherNet am System. ,Es gibt fast keine
Kommunikationsart, die wir bei dem Projekt nicht
umgesetzt haben®, stellt Steinwender fest.

Fernwartung als effizienter Service

Eine groBe Herausforderung des Projektes war
der hohe Zeitdruck. Parallel zur Modernisierung
der Klaranlage realisierte die Stadt Villach namlich
eine Nahwéarmeversorgung, die mit vertraglich
vereinbartem Stichtag betriebsbereit sein musste.
Ein wesentlicher Teil der daftir bendtigten Warme
kommt aus einem Blockheizkraftwerk, das mit
Klérgas betrieben wird, welches wiederum in den
Faultrmen aus dem anfallenden Klérschlamm
der Kldranlage erzeugt wird. Dennoch konnte das
neue System 18 Monate nach Projektstart erfolg-
reich in Betrieb genommen werden.

Wie bei fast jedem Projekt nutzt IAS auch in Vil-
lach die in den ControlLogix-Steuerungen stan-
dardmaBig integrierte Moglichkeit zur Ferndiagno-
se. Uber ein virtuelles, privates Netz (Virtual Private
Network — VPN) haben die Wiener Techniker, von
jedem Ort der Welt aus, Zugriff auf das Leitsystem
in Villach. Dieser Zugang ist durch eine Firewall der
hauseigenen [T-Abteilung gesichert. In Verbindung
mit einer Modemkarte kann sogar bis auf einzel-
ne Steuerungen zugegriffen werden. Im Fall einer
Stérung kann das lokale Bedienpersonal somit
effizient bei der Fehlersuche unterstitzt werden.

Im Zuge der Modernisierung in Villach hat 1AS
erstmals die Schaltschranke fUr die Pumpstatio-
nen selbst gebaut. ,Friher haben wir das an Dritt-
firmen vergeben, aber ich war zu oft nicht mit der
Qualitat der Ausfuhrung zufrieden. Deshalb ma-
chen wir das jetzt selbst bei uns im Haus", sagt
Steinwender. Mit der Eigenfertigung ist der Bedarf
des Unternehmens an Allen-Bradley-Hardware-
Komponenten zusatzlich angestiegen. ,Unsere
gute Beziehung zu Rockwell Automation hat sich
damit weiter vertieft.”

Rockwell Automation GmbH
KotzinastraBe 9, A-4030 Linz

Tel. +43 732-38909-0
www.rockwellautomation.at
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Netzgerat fiir Windenergieanlagen

Balluff stellt ein neues, intelligentes, ener-
giesparendes Power Supply speziell fir
den Einsatz in Windenergieanlagen vor —
fur den direkten Anschluss an die Genera-
torspannung.

Ausgelegt ist das halbvergossene Geréat
mit seinem auBergewohnlich hohen Wir-
kungsgrad von 93 % fur hohe Schwing- und
Schockbelastungen und eine extrem lange
Lebensdauer von nahezu 20 Jahren - bei
einer MTBF von 800.000 Stunden. Der be-
sondere Clou: Es Iasst sich ohne teuren Zwi-
schentrafo direkt an die Generatorspannung
der Windenergieanlage anschlieBen.

Ein absolutes Novum sind auch die optischen
Anzeigen, die den Zustand des Gerates
schnell erfassbar visualisieren. Da es dyna-
mischen Lasten folgt, kann man es dauer-
haft, auch unter hoher Auslastung, betreiben.
Reserven von 30 bis 50 %, wie sonst Ublich,
sind damit Uberflissig. Spezielle Sensoren
in Kombination mit einem Mikrocontroller

Uberwachen im Gerat VerschleiBfaktoren wie
Temperatur, Uberlast, Stérungen und andere
Randbedingungen kontinuierlich. Durch eine
intelligente Auswertung dieser Parameter
erhélt der Nutzer dann erstmals einen Uber-
blick, wie er ihn fUr die Realisierung zustand-
sorientierter Wartungskonzepte benétigt. Da-
durch sinkt die Ausfallwahrscheinlichkeit der
Gesamtanlage erheblich. LEDs in den Am-
pelfarben signalisieren Nutzern den momen-
tanen Load-Level, den «Stress-level» sowie
die Lifetime — eine Prognose zur verbleiben-
den Lebensdauer. Dabei sind die Anzeigen so
lichtstark, dass sie auch noch aus mehreren
Metern Entfernung gut abzulesen sind.

Als Besonderheit kann erstmals auch auf
den sonst bei Windenergieanlagen Ubli-
chen, dreiphasigen Zwischentrafo verzichtet
werden — das spart Geld. So lasst sich das
primér getaktete Netzgerat dank seines wei-
ten Eingangsspannungsbereichs von 380 V
bis 690 V direkt an die Generatorspannung
des Windkraftwerks anschlieBen und be-

Das intelligente und energiesparende Balluff
Netzgerat fur Windenergieanlagen.

treiben. Positive Effekte sind, dass Platz-
bedarf, Montageaufwand und die Anzahl
moglicher Ausfallteile sinken — dartber hin-
aus steigt die Effizienz der Anlage dank des
hohen Wirkungsgrades und der geringeren
Verlustwarme.

www.balluff.at
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Sicherheitslichtgitter

Die neuve Generation
EOS 4 | EOS 2

B Abmessungen: nur 28 x 30 mm
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® Reichweiten bis 12m

® Kein Blindbereich am Profilende

B Integrierte Sicherheitsfunktionen

u Schutzart: IP 67

® Umgebungstemperatur: -10 bis 55 °C

m Uberwachungshéhen: 160 - 1510 mm

® keine abgeschirmten Kabel bis 100m Kabelldnge
® Master/Slave - Modelle

m AuBergewohnliche mechanische und elektrische Robustheit
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Das Zusammenspiel aus 3D-Bildverarbeitung und Robo

Griff in die Ki
Erste Losungsansatze fir den ,Griff in die Kiste®, worunter man di
Objekte versteht, wurden bereits Mitte der 80er-Jahre entwickelt, |

universelle Losung. Mit dem iRob Feeder konnte das Forschungsu
Gesamtsystem auf dem Markt bringen, bei dessen Entwicklung Ro

Autor: Ing. Norbert Novotny / x-technik

ie Profactor GmbH mit Sitz in Steyr
D(O(")) unterstitzt Unternehmen dabei,

Produktivitat und Flexibilitat zu erhdhen
und gleichzeitig Kosten und Risiken zu sen-
ken. ,Wir entwickeln und optimieren industri-
elle Produktionstechnologien und -prozesse
und helfen, Fehlentscheidungen zu vermei-
den und den Planungsaufwand zu reduzie-
ren”, beschreibt Dr. Andreas Pichler, der mit
1. September als technischer Geschaftsfuhrer
in die FUhrungsetage von Profactor aufriickte,
die Unternehmensphilosophie. Innerhalb we-
niger Jahre ist die 1995 gegrindete Profactor
GmbH vom Vier-Mann-Forschungsteam zu
Osterreichs Nummer eins in der angewand-
ten Produktionsforschung gewachsen. Heute
arbeiten 85 Mitarbeiter in den drei Bereichen
F & E, Labordienstleistungen und Engineering
an Uberzeugenden Anworten auf die Fragen
produzierender Unternehmen — von Klein-
und Mittelbetrieben bis zu den Global Playern
der Industrie.

Mit dem iRob Feeder von Profactor
konnte der ,,Griff in die Kiste* nun end-
lich geldst werden. Bei dessen Entwick-
lung spielten Roboter von Staubli eine
wesentliche Rolle. In diesem Fall ist ein
Staubli RX 130 im Einsatz, der Profactor
neben dem RX 160 zusétzlich zur Verfu-
gung steht. (Alle Bilder: x-technik)

Immer unter der Pramisse einer 6kologischen,
Okonomischen sowie sozialen Nachhaltigkeit
beschéaftigt sich Profactor zur Entwicklung neuer
Produktionstechnologien fur innovative Produkte
neben den Forschungsschwerpunkten Nano-
technologie, biobasierte Energieproduktion so-
wie Energieeffizienz auch intensiv mit Konzepten
der Null-Fehler-Produktion und den Inhalten des
»,Human Centered Manufacturing®, wie beispiels-
weise einer humaneren Gestaltung des Arbeits-
platzes. ,Dabei bilden der Einsatz von Robotern
und intelligenten  Bildverarbeitungssystemen
Das Video zum Bericht . o ganz wesentliche Optimierungsméglichkeiten®,
www.automation.at/ meint Andreas Pichler und fahrt fort: ,Daher be-
video/52478 i schéaftigen wir uns seit acht Jahren eindringlich
mit der industriellen Bildverarbeitung, im speziel-

X-technik AUTOMATION 7/November 2011



len mit der 3D-Bildverarbeitung, und haben auf
diesem Gebiet sehr viel Know-how aufgebaut.”
Da der berlihmte ,Griff in die Kiste* als eine der
Koénigsdiziplinen unter den industriellen Bildverar-
beitern gilt, war es klar, dass sich auch Profactor
mit diesem Thema auseinandersetzt. ,Wir haben
sehr frih erkannt, dass gerade die 3D-Bildverar-
beitung ein Schitisselelement fir den ‘Griff in die
Kiste" ist", erinnert sich Pichler. Gerade wenn es
darum geht, Teile in einem Schittgutszenario zu
erkennen, wo eine sehr dynamische Storkulisse
existiert, muss man exakt bestimmen koénnen,
wo genau sich die Teile im Raum befinden und
wie genau die aktuelle Storkulisse aussieht. ,Dies
ist nur mit 3D-Bildverarbeitung realisierbar®, er-
ganzt er.

Staubli als idealer Partner

Beim Start des Projektes vor drei Jahren ent-
schied man sich, in der Robotik auf den Hersteller
Staubli zu setzen. ,Wir waren mit den Robotern
von Staubli aus vergangenen, erfolgreichen Pro-
jekten beispielsweise in der Lackiertechnik stets
sehr zufrieden. Noch dazu waren wir aufgrund
dieser kontinuierlichen Zusammenarbeit mit den
Robotern, der Steuerung und der Software be-
reits bestens vertraut®, begriindete Ing. Armin
J. VOI-Leitner, Vertrieb Industrielle Automation
und Robotik bei Profactor die Entscheidung. Da
man fur die Umsetzung einen sehr beweglichen,
schnellen Roboter suchte, der dazu wenig Platz
bendtigte, wahite man den Sechsachser RX160

1 - 3 Sobald der Roboter wei3, um
welche Teile es sich handelt und in
welcher Lage sich diese befinden,
ergreift er die Werkstlicke und
platziert sie zur Weiterverarbeitung.

WwWwWWwW.automation.at
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>> Wir haben sehr frih erkannt, dass gerade
die 3D-Bildverarbeitung ein Schitsselelement
fUr den ,,Griff in die Kiste" ist. <<

Dr. Andreas Pichler, Technischer Geschéftsfiihrer der Profactor GmbH

aus der Staubli-Roboterfamilie. ,Der RX160- terzelle®, beschreibt Ing. Alexander Muller MBA,
Roboter besitzt einen Gelenkarm mit sechs  Stéubli-Verkaufsleiter fiir Osterreich, die Vorteile
Freiheitsgraden flr héchstmdgliche Flexibilitdt.  des Roboters. Die hohe Prézision und Dynamik,
Der kugelférmige Arbeitsbereich des Roboters  durch die patentierten Staubli Getriesbemodule
ermdglicht die optimale Ausnutzung der Robo-  und die Tragkraft bis 30 kg machen den >
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RX160 laut Mller zum idealen Partner zur Ver-
wirklichung dieses Projektes in der Praxis.

Zu Beginn der Entwicklungsphase setzte man
sich gemeinsam mit Systemintegratoren auf ei-
nen Tisch und legte fest, worauf es bei der End-
|8sung ankommt. ,Gemeinsames Ziel war es, ein
Produkt mit Gberschaubaren Anschaffungskos-
ten auf den Markt zu bringen, das auch einfach
in bestehende Produktionslinien ingrierbar ist.
Minimale Rustzeiten und einfaches Konfigurieren
waren weitere Systemvoraussetzungen®, erinnert
sich Andreas Pichler.

Nach drei Jahren Entwicklung kann Profactor nun
mit dem iRob Feeder eine stabile und kompakte
Gesamtlésung fUr das individuelle robotische
Bestiicken von Industrieanlagen prasentieren.
Das System iRob Feeder erkennt unterschiedli-
che Werkstlcke in unterschiedlicher Lage, greift
sie und positioniert sie richtig fir die Weiterver-
arbeitung, d.h. das System generiert aus einer
chaotischen Teilebereitstellung eine geordnete
Prozesszuftihrung. Als einer der groBen Heraus-
forderungen in dieser Zeit z&hlt der Profactor-
Geschéaftsflhrer, die Stabilitt des Systems nicht
nur unter Labor- sondern auch unter Industrie-
bedingungen zu gewahrleisten. ,Die enge Kom-
munikation mit den erfahrenen Spezialisten von
Staubli, die uns bei Problemen immer zur Seite
standen, war da sehr hilfreich®, freut sich Andreas
Pichler Gber die funktionierende Partnerschaft.

Von der Teileerkennung
bis zur Bewegungsplanung

Der wesentliche Vorteil der Industrieldsung ist,
dass die einzelnen Teile nicht mehr sortenrein
geschlichtet zur Anlage geliefert werden mussen.
Da iRob Feeder die 3D-Lage der Werkstlcke
auch in nicht standardisierten Umgebungen er-
kennt, ist eine zeitlich aufwendige Teile- und Ar-
beitsraumvorbereitung nicht notwendig. ,Unsere
Software bildet die komplette Arbeitszelle mit den
chaotisch angeordneten Teilen und dem Robo-
ter inklusive Greifer zuerst digital ab und kreiert
eine Simulationsumgebung®, erklart Pichler. Da-
fir werden Lasersensoren eingesetzt, die die
Oberflache des Arbeitsraumes abasten. Um aus

aufzuspuren.

Durch die Losung des ,,Griffs in die Kiste*
sind neue, intelligentere und produktivere
Anlagenkonzepte realisiertar. Wir von
Staubli sind in vielen Branchen tatig und
haben dadurch den ndtigen Einblick, um
gezielt Potenziale fur den ,,Griff in die Kiste"

Ing. Alexander Miiller MBA, Stéubli-Verkaufsleiter fiir Osterreich

der daraus erhaltenen Punktewolke auch Werk-
stlcke erfolgreich zu erkennen, werden vorher
CAD-Modelle der zu greifenden Teile hinterlegt.

Im nachsten Schritt berechnet das Systems un-
ter BerUcksichtigung der Roboterkinematik und
der vorliegenden Storkulisse, welche Werkstu-
cke aus dem chaotischen Haufen greifbar sind.
,Dies ist nur mdglich, da man zum CAD-Modell
zusatzliches Prozesswissen wie beispielsweise
Greifpunkte der Teile ablegen kann®, so Andre-
as Pichler. Nach der Selektion der idealen Greif-
punkte sowie des optimalen Greifertyps muss

,nur® noch der korrekte Roboterpfad aus der

Wir waren mit den Robotern von Staubli

schon vertraut.

und Robotik bei Profactor

aus vergangenen, erfolgreichen Projekten
beispielsweise in der Lackiertechnik stets sehr
zufrieden. Noch dazu waren wir aufgrund
dieser kontinuierlichen Zusammenarbeit mit
den Robotern, der Steuerung und der Software

Ing. Armin J. V6IkI-Leitner, Vertrieb Industrielle Automation

,Kiste" zum Ablegeplatz berechnet werden, um
den entsprechenden Robotercode zu generie-
ren. ,Der Roboter verarbeitet alle wichtigen In-
formationen, die im zuvor durch ein Abbild der
Ist-Situation vermittelt worden sind. Sobald er
weiB, um welche Teile es sich handelt und in
welcher Lage sich diese befinden, ergreift er die
Werkstlcke und platziert sie zur Weiterverarbei-
tung®, bringt es der technische Geschéftsflihrer
von Profactor auf den Punkt.

Profitable Produktion
auch fiir kleine LosgréBen

Mithilfe dieses Systems st es nun mdglich, Schiitt-
gutszenarien exakt nachzubilden und Greifpro-
zesse ,aus der Kiste* komplett durchzusimulie-
ren. ,Wir bieten diese Machbarkeitsstudien auch
als Dienstleistung an und die Nachfrage danach
wird immer groBer”, erlautert Armin VOlkl-Leitner.

Eigentlich ausgelegt fur die Handhabung von
Massenware oder von schweren Teilen sieht
Volkl-Leitner eine starke Tendenz zum flexiblen
Einsatz beim Handling von schwankenden L&s-
groBen selbst komplexer Baugruppen, wo es da-
rum geht, ein System relativ rasch umzurUsten.
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,Der Anwender mochte selbst in der Lage
sein, schnell und ohne viel Programmierauf-
wand seine Anlage umzurUsten, das durch
das einfache Einspielen von neuen CAD-Mo-
dellen in unser System maoglich ist. Durch die
Simulationsunterstitzung erhéalt der Bediener
die Information, ob und wie der neue Prozess
stabil ausgefihrt werden kann*, fahrt er fort.

Die smarte Handhabungslésung bewahrt
sich momentan in einigen Referenzprojekten
in der Automobilindustrie, es gabe aber ge-
nigend Anwendungsfélle in anderen Bran-
chen, in denen dieses System erfolgreich
eingesetzt werden konnte. Alexander Muller
ist Uberzeugt: ,Durch die Lésung des Giriffs
in die Kiste” sind neue, intelligentere und pro-
duktivere Anlagenkonzepte realisierbar. Wir
von Staubli sind in vielen Branchen tétig und
haben dadurch den nétigen Einblick, um ge-
zZielt Potenziale fur den ‘Griff in die Kiste” auf-
zuspuren®.

4,5 Um die
Oberflache
des
Arbeitsraumes
abzutasten,
werden
Lasersensoren
eingesetzt,
die mittels
Linearachse
bewegt
werden.

(Bild links:
siehe oberer
Bildrand).

In Uber zehn Jahren ist die Profactor
Gruppe vom 4-Mann-Forschungsteam
zu Osterreichs Nr. 1 in der angewand-
ten Produktionsforschung gewachsen.
Rund 85 Mitarbeiter entwickeln neue
Technologien und Ldsungen fur produ-
zierende Unternehmen.

Profactor GmbH

Im Stadtgut A2, A-4407 Steyr-Gleink
Tel. +43 7252-885-0
www.profactor.at

Staubli Tec-Systems GmbH
LunzerstraBe 64, A-4031 Linz
Tel. +43 732-6987-2767
www.staeubli.de

Unter Bericksichtigung der Roboterkinematik und der vorliegenden Stérkulisse
wird berechnet, welche Werkstlicke aus dem chaotischen Haufen greifbar sind.

WwWwWWwW.automation.at
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profichipam

automation in silicon

IS

PROFIBUS-DP Slave
Controller mit
seriellem Interface

PROFIBUS-DP Slave
Interface Modules

SPS/IPC/DRIVES/ 1
22. - 24.11.2010 EEé,
@ Halle: 9, Stand: 471

profichip GmbH

EinsteinstrafSe 6 | D-91074 Herzogenaurach
Tel.: +49-9132-744-200 | Fax.: +49-9132-744-2164
info@profichip.com | www.profichip.com
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High-End
Im Palettieren

Die Firma IN-LOG GmbH z&hlt zu den flihrenden
Automatisierungsspezialisten in den Bereichen
Produktions- und Fertigungsautomation in Osterreich
und liefert Komplettldsungen aus einer Hand. Durch
das ideale Zusammenspiel einer selbst entwickelten
Software und 6-Achs-Robotern von ABB wurde eine
standardisierte Zelle entwickelt, die den ,Next Level“ in
der Palettiertechnik darstellt.

Autor: Ing. Norbert Novotny / x-technik
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oboterautomatisierung und Palet-
q tiertechnik zahlen zu den Kernkom-

petenzen des Wiener Unterneh-
mens IN-LOG. Ungeachtet dessen, ob
die jeweilige Anwendung sich in der Au-
tomobilindustrie, Elektroindustrie, Druck-
industrie, Konsumguter- oder Pharmain-
dustrie befindet, liefert das Unternehmen
komplette Automatisierungsldsungen.
,2001 gegrindet, konnte IN-LOG in den
letzten Jahren eine sehr positive Ent-
wicklung verzeichnen und Jahr fir Jahr
seinen Umsatz kontinuierlich ausbauen®,
freut sich Erich Wirthwein, Geschafts-
fUhrer der IN-LOG GmbH und fahrt fort:
»Heute betreuen wir Kunden auf funf Kon-
tinenten, die Tag fur Tag auf unsere Pro-
dukte und Dienstleistungen vertrauen.”

Bei der Entwicklung von Anlagen verlasst
IN-LOG auch ganz bewusst eingeschlage-
ne Wege und erarbeitet neue, innovative
Ldsungsanséatze. Dadurch sichert sich das
Unternehmen immer wieder Alleinstellungs-
merkmale und hebt sich vom Wettbewerb
ab. Beispiel dafur ist der eigentlich unubli-
che Einsatz moderner 6-Achs-Roboter in der
Palettiertechnologie. ,Fur Palettieraufgaben
sind sechs Achsen nicht unbedingt erfor-
derlich, da bei dieser Anwendung vor allem
die erste Achse entscheidend ist. Als wir im
Jahre 2004 bei einem Vergleich jedoch fest-
gestellt haben, dass ein 6-Achs-Roboter von

ABB in der ersten Achse genauso schnell
war wie echte 4-Achs-Palettierroboter an-
derer Hersteller, war es aus unternehmens-
philosophischen Grinden klar, sich fur ABB
zu entscheiden®, erinnert sich Wirthwein.

Seitdem werden bei sdmtlichen Automati-
sierungsprojekten IN-LOG Roboter von ABB
eingesetzt, das Erich Wirthwein mit weiteren
Argumenten begrindet: ,Wir liefern unsere
L&sungen in Uber 35 Lander. Da muss auch
der Roboterhersteller Uber ein weltweites
Servicenetzwerk verfligen, welches bei ABB
ganz hervorragend funktioniert.”

Neben der hohen Produktqualitdt des Robo-
terherstellers nennt er auch noch die ausge-
zeichnete Zusammenarbeit mit den Experten
der Wiener ABB-Niederlassung als Grinde,
sich auf ABB festzulegen.

Palettierlosung als Standard

Um die Inbetriebnahmezeiten beim Kunden
kurz zu halten, versucht man bei IN-LOG
die Loésungen zu standardisieren. Daher
wird beispielsweise bei Palettieraufgaben
stets auf den Robotertyp IRB 6640 in zwei
Variationen (Anm.: eine mit Armverlange-
rung) zurlckgegriffen. ,Aufgrund seiner
hohen Handhabungskapazitat von 235 kg
entspricht er den Anforderungen fur schwe-
re Materialhandhabung®, hebt Ing. Harald

WWWwW.automation.at

>> Langfristige Partnerschaften wie die mit
ABB bilden das Fundament und stellen sicher,
schlussendlich auch die neuen Anforderungen
der Palettiertechnik zu meistern. <<

Erich Wirthwein, Geschéftsfiihrer der IN-LOG GmbH

Anwender

IN-LOG z&hlt zu den flhrenden Automa-
tisierungsspezialisten in den Bereichen
Produktions- und Fertigungsautomation
in Osterreich und liefert Komplettidsungen
aus einer Hand. Roboterautomatisierung
und Palettiertechnik z&hlen zu den Kern-
kompetenzen des Unternehmens.

IN-LOG Mailroom
Technologies GmbH
Puchgasse 9, A-1220 Wien
Tel. +43 1-5129894
www.in-log.com

Grauszer, Verkauf Partnerkunden Robotics
bei ABB, als ideale Eigenschaft des Robo-
ters hervor und erganzt: ,Da sich der IRB
6640 vollstandig nach hinten neigen kann,
entsteht zum einen ein deutlich vergroBer-
ter Arbeitsbereich, andererseits eignet er
sich dadurch auch fur enge Fertigungsan-
lagen, wie es in der Praxis oft der Fall ist.”

Aufgrund des idealen Zusammenspiels
des ABB-Roboters mit der neuen, von
IN-LOG entwickelten Software MultiPack
konnte nun eine standardisierte Zel- >

1, 2 Fir das
standardisierte
Palettiersystem
ist der IRB 6640
von ABB die
ideale Roboter-
16sung.

3 Roboterauto-
matisierung und
Palettiertechnik
z&hlen zu den
Kernkompeten-
zen von IN-LOG.
Eingesetzt
werden dabei
Roboter von
ABB.
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le entwickelt werden, die den ,Next Leve
in der Palettiertechnik darstellt. ,Durch
die Robotersteuerung IRC5 von ABB st
die Kommunikation mit anderen Syste-
men aufgrund der vielen verschiedenen
Schnittstellen  sehr einfach geworden®,
meint Gerald Scholz, Leitung Software bei
IN-LOG, der sich auch fUr die Entwicklung
der neuen Software verantwortlich zeigt.

Ideale Stauraumkalkulation

,MultiPack ist das ideale Werkzeug flr eine
optimale Stauraumkalkulation bei der Be-
ladung von Paletten®, erklart Scholz. Die
Softwareldsung berechnet und dokumentiert
schnell logistikgerechte Staupléane. So kann
das System unter anderem flr Packstlcke
lagen- und nichtlagengebundene Anordnun-
gen erzeugen.

Die Greifersysteme von IN-LOG werden am Wiener Standort
produziert und stellen die Benchmark der Branche dar.

Zur Erhéhung der Stabilitat werden verschie-
dene Lagenverbundvarianten angeboten.
sNach der Eingabe der Paket- und Palet-
tenmaBe erhalt der Anwender ein Angebot
an moglichen Packmustern, aus denen er
einen Favoriten auswahlen kann. Selbstver-
standlich berechnet das System die optimale
Raumausnutzung jedes einzelnen Musters®,
so der Softwareentwickler. Die PC-basierte
Software hat bei der Palettierung nahezu
uneingeschrankte  Moglichkeiten.  Selbst
gemischte Paletten mit bis zu funf verschie-
denen PaketmaBen sind laut Scholz damit
realisierbar. Sogar fir komplexe Verpa-
ckungsformen sind Optimierungsverfahren
verfugbar. Darliber hinaus besteht die Op-
tion, Palettensicherungen darzustellen. Bei-
spiele hierflr sind Zwischenlagen, Abdeck-
paletten und -rahmen, Kantenschutzwinkel
und Umreifungen. Fur spezielle Anforderun-

gen der Verpackungsentwicklung wurden
MultiPack-Module konzipiert, mit denen der
Anwender zwei- und dreistufige Analysen
durchflhren kann. Diese Module erleichtern
die Optimierung der Primar-, Um- und Trans-
portverpackung im Hinblick auf die einzelnen
PalettengréBen. Hierbei kobnnen sowohl die
Abmessungen als auch Stlickzahl und An-
ordnung in der jeweils Ubergeordneten Ver-
packungseinheit optimiert werden. ,Durch
diese konsequente Abstimmung auf den Pa-
lettenstauraum kénnen insbesondere bei der
Entwicklung neuer Verpackungen erhebliche
Kostensenkungspotenziale erschlossen wer-
den“, weiB Gerald Scholz.

Einfache Bedienbarkeit als Pramisse

Die Gestaltung der Anlagenvisualisierung
war fir IN-LOG besonders wichtig. ,Um dem

>> Aufgrund seiner hohen Handhabungskapazitat von 235 kg entspricht der
IRB 6640 genau den Anforderungen fUr schwere Materialhandhabung. Da sich
dieser Roboter volistandig hach hinten neigen kann, entsteht zum einen ein
deutlich vergroBerter Arbeitsbereich, andererseits eignet er sich dadurch auch
ideal fur enge Fertigungsanlagen. <<
Ing. Harald Grauszer, Verkauf Partnerkunden Robotics bei ABB
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Anwender eine einfache Bedienung zu er-
mdglichen, wurde sehr stark auf die Verwen-
dung von Symbolen gesetzt”, erlautert der
Leiter der Softwareabteilung. Beispielsweise
kénnen auch die vorgeschlagenen Pack-
muster bzw. Palettiervarianten héandisch
verandert werden. ,Einzelne Pakete kdnnen
sehr einfach verschoben, gedreht oder ent-
fernt werden*, ist Gerald Scholz mit seiner
eigenen Entwicklung zufrieden.

Die Software wurde so entwickelt, dass sie
direkten Zugriff auf die Parameter des Robo-
ters und der umliegenden Peripherie hat. Ne-
ben der Steuerung der gesamten Palettenzu-
fUhrstrecke oder der Zuflhrgeschwindigkeit
kédnnen auch einzelne Roboterparameter wie
beispielsweise die Robotergeschwindigkeit
in der Software direkt eingestellt werden.
,Durch die vielen mdglichen Schnittstellen
der ABB-Robotersteuerung erhalten wir
kontinuierlich Rickmeldungen der Roboter
in das System und kbénnen so unser Qua-
litdtssicherungssystem mit maBgeblichen
Informationen speisen”, ist Scholz von den
Starken von ABB Uberzeugt.

Benchmark der Palettiertechnik

IN-LOG hat in der Palettiertechnologie in
den letzten Jahren enormes Know-how auf-
gebaut. Da ist es fur den Geschaftsfihrer
Erich Wirthwein nur logisch, auch die flr das
Palettieren elementaren Greifersysteme am
Wiener Standort selbst zu entwickeln und
zu produzieren. ,Unsere Hochleistungssys-
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MultiPack ist das ideale Werkzeug fir eine optimale
Stauraumkalkulation bei der Beladung von Paletten.

teme wie unsere Polygreifer, Mehrfachgrei-
fer- oder Greiferwechselsysteme palettieren
taglich Tausende von Tonnen und stellen
technologisch die Benchmark der Branche
dar”, zeigt sich Wirthwein stolz. Auch in der
Palettiertechnik macht der Wunsch nach
mehr Automatisierung nicht Halt. Ausfthren-
de Unternehmen mussen sich mit Begriffen
wie Spitzenpalettierung, homogener Palet-
tenaufbau, automatisierte Verpackung und

Durch die vielen moglichen Schnittstellen
der ABB-Robotersteuerung IRC5 erhalten
wir kontinuierlich RUckmeldungen der
Roboter in das System und kdnnen so unser
Qualitatssicherungssystem mit mafBgeblichen
Informationen speisen.

Gerald Scholz, Leitung Software bei IN-LOG GmbH

Etikettierung oder der Kommunikation mit
fahrerlosen Transportsystemen (FTS) aus-
einandersetzen, um in Zukunft konkurrenz-
féhig zu bleiben. Am Ende bringt es Erich
Wirthwein auf den Punkt: ,Mit unseren stan-
dardisierten Palettierzellen decken wir einen
groBen Teil der industriellen Palettieraufga-
ben ab.

Jedoch wird die jeweilige Roboterzellenkon-
figuration je nach Leistung und Packstlick
individuell fur den Kunden optimiert. Lang-
fristige Partnerschaften wie die mit ABB bil-
den dabei das Fundament und stellen sicher,
schlussendlich auch die neuen Anforderun-
gen der Palettiertechnik zu meistern.*

ABB AG Robotertechnik

Brown Boveri StraBe 1, A-2351 Wr. Neudorf
Tel. +43 1-60109-3720

www.abb.at
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JumboFlex hebt Kartons und Potenziale

In seinem neuen Logistikzentrum kommissioniert der Zubehdrspezialist Hama mit dem Vakuum-

Schlauchheber JumboFlex von Schmalz — und arbeitet damit rationeller und ergonomischer als je zuvor.

Ob Foto, Video, Audio, Computer oder Telekom-
munikation: Die zahlreichen Kkleinen Helfer wie
Schutztaschen, Filter, Speicherkarten und Kabel
sind in vielen Geschéften erhaltlich. Das erfordert
eine gut funktionierende Intralogistik. Weil zudem
der Geschéftsumfang standig wéchst, hat die
Hama GmbH & Co. KG 2010 in ein neues Logis-
tikzentrum investiert. Heute beschéftigt das Unter-
nehmen allein im Bereich Logistik 600 Mitarbeiter.
Bislang haben diese die bis zu 25 kg schweren
Kartons mit Lager- und Lieferware von Hand kom-
missioniert, d. h. von einem Férderband aus dem
Hochregallager (HRL) aufgenommen und dann zur
weiteren Bearbeitung an vier Kommissionierpléatze
abgegeben — bei einem Durchsatz von 6.000 bis
10.000 Kartons pro Tag eine anspruchsvolle und
vor allem korperlich sehr schwere Arbeit. Aus die-
sem Grund optimierten die Verantwortlichen von
Hama die Arbeitsbedingungen der im Schicht-
dienst tétigen Kommissionierer.

Hunderte Kartons =
Tausende Lieferpositionen

Schnelles und sicheres Kartonhandling ist flr
den Kommissionierprozess des Unternehmens
entscheidend. Das Tagespensum ist auf Grund
des hohen Durchsatzes auf Dauer nur mit kurzen
Zykluszeiten pro Kommissionierung zu schaffen.
Daher entschied sich das Unternehmen fir ein
Materialfluss-Konzept, das aus einer 13 m lan-
gen Eintrager-Krananlage vom Typ SRA mit funf
2 m langen Quertragern besteht, an denen vier
Schlauchheber JumboFlex hangen. Als System-
und Lieferpartner wahite Hama den Spezialisten fur
Vakuum-Handhabung J. Schmalz GmbH aus. Der

Vakuum-Schlauchheber vom Typ JumboFlex 35
handhabt die Kartons aus dem HRL leicht, ergo-
nomisch und setzt sie positionsgenau ab. Er tragt
bis zu 35 kg und weist dadurch genligend Reser-
ven auf. Mit einer Hubhdhe von max. 1.500 mm
lassen sich auch Hindernisse leicht Uberwinden.

Vakuum-Schlauchheber spart Energie
und schont die Gesundheit

Die Vakuum-Schlauchheber JumboFlex sind mit
Doppelsauggreifern mit 160 mm langer Langst-
raverse ausgestattet. Diese Traverse ist mit zwei
Flachsauggreifern des Typs SAOF bestlckt. Die
ovalen Sauggreifer selbst sind robust ausgefiihrt
und besitzen eine groBflachige, strukturierte innere
Abstltzung sowie weiche, sich schnell anschmie-
gende Dichtlippen. Werkstoff ist das verschlei3-
arme Perbunan NBR. Die Vakuum-Versorgung
geschieht tber eine Pumpe. Diese wird per Funk-
fernsteuerung nach Bedarf ein- oder ausgeschal-
tet und arbeitet daher energiebewusst. Des Weite-
ren sind an der Vakuum-Pumpe ein Staubfilter und
eine Schallddmmbox installiert, um Emissionen
auf ein Minimum zu reduzieren.Die Besonderheit
der Eintréger-Krananlage liegt in der Verwendung
von  Aluminium-Kranschienen, die das leicht-
gangige Verfahren und Positionieren der Kartons
unterstltzen. Die Inbetriebnahme der vier Vaku-
um-Schlauchheber hat die Arbeitssituation der
Kommissionierer spirbar entspannt. Mit den er-
gonomischen Verbesserungen sind die Mitarbeiter
motivierter. AuBerdem werden Fehlgriffe und damit
Stdérungen vermieden, weil die Sauggreifer mit Kle-
bungen, Umreifungen, Deformationen oder offe-
nen Deckeln an den Kartons gut zurechtkommen.

Anwender

Mit 18.000 Produkten ist die Hama GmbH
& Co. KG einer der fihrenden Zubehdr-
spezialisten fur die Produktbereiche Un-
terhaltungselektronik, Neue Medien, Foto/
Video sowie Weil3e Ware.

www.hama.de

1 Vier Vakuum-Schlauchheber JumboFlex
von Schmalz erleichtern das Kommissionie-
ren im Hama-Logistikzentrum.

2 Die Bedienung des JumboFlex Uber den
ergonomischen Griff erfordert nur eine Hand.

Nicht nur alle Kartons im Griff

Dank der flexiblen Einhandbedienung konnte auch
ein Scanvorgang in das Kartonhandling integriert
werden. Somit sparte Hama einen zuséatzlichen
Arbeitsgang. Da die Sauggreifereinheit um 90°
schwenkbar ist, kdnnen Kartons auch seitlich an-
gesaugt und beim Anheben automatisch in die
Horizontale geschwenkt werden. Zudem ist der
Vakuum-Schlauchheber JumboFlex endlos dreh-
bar und damit sehr flexibel einsetzbar.

An den Kommissionierplétzen sind pro Schicht
zehn Mitarbeiter tatig. Die Akzeptanz des Jumbo-
Flex ist hoch, zumal die Vakuum-Schlauchheber,
dank der groBzligig angelegten Eintrager-Kran-
anlage, im gesamten Bereich der Kommissionie-
rung zu nutzen sind. Mit dem Karton-Handling per
Vakuum-Schlauchheber werden auch Transport-
schaden vermieden, was die Reklamationsrate
senkt. Der JumboFlex hebt bei Hama also nicht
nur Kartons, sondern buchstéblich auch Rationa-
lisierungspotenziale im gesamten Kommissionier-
prozess.

Das Video zum Bericht

www.automation.at/
video/52480

J. Schmalz GmbH

Foérder- und Handhabungstechnik
Aacher StraBe 29, D-72293 Glatten

Tel. +49 7443-2403-0
www.schmalz.com
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Internationale Fachmesse fiir Industrie und Gewerbe

In Zahlen

der Fachbesucher empfehlen Kollegen und
Geschaftspartnern den Besuch der
VIENNA-TEC

der Fachbesucher besuchen keine andere
Fachmesse auBBer der VIENNA-TEC

der VIENNA-TEC Fachbesucher sind
ausschlaggebend oder mitentscheidend an
Unternehmensentscheidungen beteiligt

Interessiert?

Wie Thr Unternehmen vom Industrie- und
Gewerbe-Event VIENNA-TEC — der Kom-
bination von sechs starken Fachmessen —
am besten profitieren kann, verraten Ihnen
gerne die Expertinnen unseres Messeteams.
Eveline Sigl, Ing. Eva Szekeres und Julia
Tatzber freuen sich tGber Thre Anfrage:
Tel.: +43(0)172720-2104

Fax: +43(0)172720-2185

E-Mail: vienna-tec@messe.at

Uberzeugt!

Sichern Sie sich jetzt die besten Stand-
platze und melden Sie Thre Teilnahme

als Aussteller an. Damit setzen Sie einen
nachhaltigen Impuls fiir Thren wirtschaft-
lichen Erfolg.
www.vienna-tec.at/anmeldung
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Bei groper Variantenvielfalt und haufigen Sortimentswechseln
sorgen adaptive Handhabungssysteme fiir Dynamik und Wirtschaftlichkeit:

Flexibel packen und palettiere

Jede Woche eine neue Welt — immer schneller wird

eine Produktgeneration von der ndchsten abgelost.

Was im Handel fir neue Impulse sorgt, ist fiir den
Verpackungsprozess eine echte Herausforderung:

Gefragt sind immer héufiger schnelle, prozesssichere

und zugleich hochflexible Automatisierungsldsungen. Mit
ihnen lassen sich die Handlingkosten auch bei wachsender

Produktvielfalt unter Kontrolle halten.

angst sind die Zeiten vorbei, in de-
|_nen Uber Monate oder gar Jahre

hinweg immer die gleichen Produkte
gepackt und palettiert wurden. Mit einer
fast unendlichen Vielfalt an Produkten,
Verpackungen und Gebinden werden die
Konsumenten umworben. Dabei spielt
eine wirkungsvolle Automatisierung eine
immer groBere Rolle. Wahrend hochfle-
xibles Kommissionierpersonal in einer
8-Stunden-Schicht bis zu neun Tonnen
Ware bewegen kann, schaffen automati-
sierte Anlagen bis zu 60 Tonnen pro Stun-
de. Und das bei unterschiedlichsten Ver-
packungen und flexiblen Lagenmustern.
So palettiert eine Hochleistungsanlage
mit zwei sogenannten Layerforming- und
einem Palettierroboter rund 266.000 Ton-
nen pro Jahr.

Art der Palettierung

Abhéangig von der Branche, der Verpackung,
der Stlckzahl sowie von ArtikelgroBe, -ge-
wicht und -beschaffenheit variieren die ein-
zelnen Automatisierungskonzepte. Bei gerin-
gen Stlckzahlen von zehn bis 15 Einheiten
pro Minute werden in der Regel Multifunk-
tionsgreifer eingesetzt, die Paletten, Zwi-
schenlagen und Produkte handhaben. Fur
Palettennachschub wird per Hubwagen und
Gabelstapler oder Uber ein Palettenzuflhr-
system gesorgt.

Bei mittleren Volumen zwischen 15 und 40
Einheiten pro Minute lassen sich Multifunk-

tionsgreifer so erweitern, dass sie mehrere
Einheiten in verschiedenen GréBen aufneh-
men koénnen. Verglichen mit den kleineren
Anlagen bleibt die Verfahrzeit dabei gleich.
Uber ein sogenanntes ,Multipick®, also die
zeitgleiche Aufnahme mehrere Produkte,
wird die Leistung gesteigert, ohne dass da-
flr groBere Investitionen anfallen.

Bei groBen Stickzahlen zwischen 40 und
100 Einheiten pro Minute haben sich zwei
Alternativen bewahrt: Entweder ein Zusam-
menspiel mehrerer Roboter oder ein Zu-
sammenspiel mehrerer Achssysteme. Meist
werden die Produkte zundchst in einem Lay-
erforming-Prozess nach dem ,Tetris-Prinzip*
so verschoben und gedreht, dass Reihen mit
moglichst geringen Zwischenrdumen ent-
stehen. AnschlieBend werden sie am Ende
des Bandes gestaut und als komplette Lage
abgegriffen. Vor allem die Getrankeindustrie
nutzt derartige Layerforming-Applikationen.
Besonders anspruchsvoll wird das Handling
in Verteilzentren, wo vollkommen gemischte
Paletten kommissioniert werden. Statt Uber
Stunden sortenrein verschiedene Pakete zu
palettieren, mussen sich die Handlingsyste-
me hier im Sekundentakt an unterschiedli-
che Formate anpassen. Im Extremfall unter-
scheidet sich namlich jeder einzelne Artikel
vom nachsten. Hochflexible Greifsysteme in
Verbindung mit industrieller Bildverarbeitung
und ausgefeilten Softwarelésungen sorgen
bei derart komplexen Aufgaben flr tUberzeu-
gende Ergebnisse.

Adaptive Handlingsysteme machen
Pack- und Palettieranlagen flexibel.

Unterschiedliche Greifprinzipien

Welches Greifprinzip bei so flexiblen Ldsun-
gen optimal ist, kann erst anhand der kon-
kreten Anwendung und der Zielvorgaben
entschieden werden. Mit Vakuumsaugern,
die die Packstlcke von oben greifen, lassen
sich sehr flexibel unterschiedliche Lagen-
muster erzeugen. Als Saugnapf, Saugplatte
oder Balgensauger sind sie deshalb gerade
bei der Handhabung von in Kartons verpack-
ten Artikeln, von Zwischenlagen sowie bei
Artikeln mit glatten Oberflachen weit verbrei-
tet. Abhangig vom Gewicht und der Ober-
flache der Artikel werden Art, Anzahl und
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Lagerung der Sauger und Ejektoren gewahlt.
So kdnnen zum Teil auch Unebenheiten oder
schrage Flachen ausgeglichen werden.

Herkdmmliche Vakuumsauger stoBen dann
an Grenzen, wenn pordse oder unebene
Artikel beziehungsweise Verpackungen mit
einer speziellen Kontur gehandhabt werden
sollen. Auch hohe Beschleunigungen kén-
nen bei Vakuumsaugern die Prozesssicher-
heit erheblich mindern. In diesen Fallen bie-
ten mechanische Greiferldsungen deutliche
Vorteile. Bei hohem Tempo sind sie Vakuum-
saugern Uberlegen, weil sie die auftretenden
Querkrafte deutlich besser aufnehmen.

Moderne mechanische Greifsysteme arbei-
ten mit sehr dinnen Fingern aus hartver-
chromten Blechen oder aus kohlenstoff-
faserverstarkten Kunststoffen, die je nach
Produktgewicht minimale SpaltmaBe von
3 bis 10 Millimetern ermdglichen. Werden
diese Finger mit einem Vakuumeffekt kombi-
niert, lassen sich die SpaltmaBe noch weiter
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Der Verpackungsgreifer LEG von SCHUNK ist ein vielseitiger Verwandlungskunstler.

reduzieren, weil die Greifkraft und Dicke der
Finger reduziert werden kann. Eine besonde-
re Rolle spielen mittlerweile mechatronische
Module. Elektrische Antriebe sind in den ver-
gangenen Jahren sehr viel leistungsdichter
und Sensoren deutlich kleiner geworden.
Beide machen die Handhabungssysteme
flexibel und wandlungsfahig. Schnell und
einfach lassen sie sich so an neue Aufgaben
anpassen. Mittlerweile verwandeln sich me-
chatronische Komponenten immer haufiger
in intelligente Subsysteme, die sehr schnell
und vollkommen flexibel skalierbar sind.

Lagenbildung
per Roboter.

-«

Ein Greifer,
so wandelbar wie die Aufgabe

Der servoelektrische Verpackungsgreifers
LEG von SCHUNK zeigt, wie eine solche L6-
sung aussehen kann. Der Spezialist fur To-
ploading- und Palettieraufgaben ermdglicht
flexible und effiziente Konzepte beim Packen
und Palettieren und l&sst sich selbst in be-
stehende Anlagen einfach integrieren. Das
Baukastensystem des LEG kann mit unter-
schiedlichsten pneumatischen oder elektri-
schen Antrieben ausgerUstet und sogar als
siebte Achse in einen Roboter integriert wer-
den. Uber sein modulares Antriebskonzept
ist er zu den verbreiteten Robotersteuerun-
gen kompatibel. Um die Zykluszeit zu redu-
zieren, kann der Greifer seine neue Position
bereits vorregeln, wahrend der Roboter noch
seine Zielposition anfahrt. Weil Roboter und
Greifer Uber eine einzige Steuerung bzw. ein
einziges Tablett bedient werden, lassen sich
neue Produkte bzw. neue Verpackungsein-
heiten und somit veranderte Greifkonzepte
und -wege schnell und einfach in der Robo-
tersoftware hinterlegen. Das spart bei jeder
Sortiments- oder Produktprogrammande-
rung Zeit und Kosten und sorgt fur eine ext-
rem hohe Flexibilitat.

Fazit

Bei der optimalen Gestaltung von Verpa-
ckungsprozessen lohnt es sich, die Anforde-
rungen an die Anlage sehr genau zu definie-
ren. Moderne Handhabungsldsungen bieten
zahlreiche Variationsmaoglichkeiten und si-
chern zugleich eine hohe Taktrate. Sie ma-
chen die Anlage sowohl prozess- als auch
zukunftssicher.

Schunk Intec GmbH
HolzbauernstraBe 20, A-4050 Traun
Tel. +43 7229-65770-0
www.at.schunk.com
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Kartonfordertechnik im Vormarsch

Ein amerikanischer Trend halt Einzug in Europa. Die Nachfrage von heimischen Unternehmen fiir das
Direkthandling von Kartons steigt stetig an. Wurden bisher Waren und Giiter fiir die weitere Verarbeitung meist
handisch in Behalter umgepackt, so stehen heute Ldsungen flir das direkte Handling von Kartons im Vordergrund.
Der neue leistungs- und platzoptimierte Staurollenférderer von TGW bewerkstelligt diese Herausforderung.

Effizienter, schneller und zuverlassiger, denn alles
was Zeit in Anspruch nimmt, kostet Geld, lautet
einer der Grundsétze in der Intralogistik. Als Herz-
stlick der operativen Lieferkette verursacht die
Intralogistik fur viele Unternehmen betréchtliche
Kosten. Die laufende Kostensenkung — bei meist
gleichbleibender bzw. hoherer Flexibilitét der La-
gerlogistik, im Leistungsspektrum wie auch im
Leistungsvolumen — stellt bei vielen Entscheidun-
gen eine Gratwanderung dar. Das Resultat, die
stetig fortschreitende Automatisierung von Anla-
gen und Prozessen. Im Bereich des Kartonhand-
lings in der Intralogistik werden jedoch nach wie
vor die Mehrheit der Pakete von Hand aus- und
umgepackt. Der Grund daflr liegt in der individu-
ellen GroBe, im Gewicht und in der Beschaffen-
heit von Kartons und dies stellt Férdersysteme
vor eine gewaltige technische Herausforderung.
Insbesondere bei der Staufunktion stoBen viele
Systeme, sowohl im Handling als auch bei den
Leistungsanforderungen, an ihre Grenzen.

Pneumatiksysteme im Kartonhandling —
bremsen mit Feder und fahren mit Luft

TGW zahlt weltweit mit seinen Férder- und Lager-
systemen im Bereich des Kartonhandlings zu den
Technologietreibern. Nun stellt das Unternehmen
erneut seine Kompetenz mit einer Entwicklung
fur das direkte Kartonhandling unter Beweis. Der
Herausforderung folgend, wurde ein leistungs-

>> Das Logik-Modul selbst, wie auch die Losung
des gesamten pneumatischen, staudruckarmen
Rollenférderers, wurde in enger Zusammenarbeit
mit unserem Tochterunternehmen in Michigan
(USA) entwickelt. <<

Michael Etlinger, Marketing & Communications Manager, TGW Logistics Group GmbH

und platzoptimierter Staurollenférderer entwickelt,
welcher die unterschiedlichsten Qualitdten von
Kartons und Behaltern gleichermaBen platz- und
leistungsoptimiert beférdert. Dabei werden die La-
dungstrager dicht an dicht, mit geringem Druck
aufgestaut. Die einzelnen Kartons kénnen 150 x
150 mm bis 800 x 600 mm grof3 und mit 0,2 kg
bis 50 kg beladen sein.

Der Antrieb und die Staufunktion werden von
einer pneumatischen Rollenandriickleiste Uber-
nommen, welche Uber das spezielle Logik-Modul
CRUZ-Control angesteuert wird. Per Tastendruck
kann zwischen zwei Betriebsarten des Logikmo-
duls gewechselt werden, wodurch die Kartons
modulweise oder in einem Zug vom Forderer
abgezogen und in den weiteren Forderfluss Uber-

geben werden. Durch diese Technologie werden
Leistungen von mehr als 5.000 Kartons pro Stun-
de maoglich.

Funktionsweisen der Staulogik

Das Logik-Modul CRUZ-Control tbernimmt die
Ansteuerung der Pneumatikventile. Die Wahl des
gewlnschten Betriesbsmodus definiert die An-
steuerung der Rollenbahnen. Die Einstellung der
Betriebsart kann dabei direkt am Logik-Modul
vorgenommen werden. FUr die Erfassung der
Kartons kommen Reflexions-Lichtschranken von
SICK zum Einsatz. Diese geben ein Signal an das
Logik-Modul weiter, wenn ein Karton detektiert

g
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Der neue TGW Staurollenfor-

derer beférdert Kartons und
Behalter in unterschiedlichen
GréBen und Qualitaten.
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Die einzelnen Kartons
werden dicht an dicht mit
geringem Druck aufgestaut.

wird. Die Intelligenz im Logik-Modul wertet das Si-
gnal aus und steuert die gewlnschte Funktion an.
Gemeinsam mit den Entwicklern von SICK wurde
ein photoelektrischer Miniatursensor geschaffen,
welcher den Anforderungen entspricht und direkt
an das Modul angeschlossen werden kann.

Das Logik-Modul ,CRUZ-Control* ist eine Ent-
wicklung von TGW, welche ihren Ursprung in
Amerika hat. ,In den USA ist Kartondirekthand-
ling schon wesentlich langer Ublich als in Europa,
weshalb auch die Anforderungen an ein derarti-
ges Stausystem urspriinglich von dort kommen*
erklart Michael Etlinger, Marketing & Communica-
tions Manager der TGW Logistics Group GmbH.
,Das Logik-Modul selbst, wie auch die Lésung
des gesamten pneumatischen, staudruckarmen
Rollenférderers, wurde in enger Zusammenarbeit
mit unserem Tochterunternehmen in Michigan
(USA) entwickelt.” Derzeit wird bei TGW an Ent-
wicklungen fUr Gravitationsférdersysteme gear-
beitet, welche Uber ein ahnliches Logik-Modul,
jedoch mit anderen Funktionalitdten, gesteuert
werden soll. Der neue pneumatische Staurol-
lenférderer von TGW transportiert Kartons und
auch Behélter unterschiedlichster Qualitaten und
Abmessungen. Fur die Anwender stehen zwei
Betriebsarten der Staulogik zur Auswahl. Die

Basic-Logik, d. h. die klassische Einzelplatzlogik
oder die Progressiv-Logik, wodurch die Kartons
in einem Zug vom Forderer abgezogen und an
das nachfolgende System weitergegeben werden
kénnen. Wahrend bei der Basic-Logik immer nur
ein Segment eingeschaltet und solange betrie-
ben wird, bis der Sensor frei wird, kommt bei der
Progressiv-Logik das Abzugsignal von der Uber-
geordneten Steuerung. Das Logik-Modul ist per
Tastendruck von Basic auf Progressive umschalt-
bar. Ein weiterer Vorteil fUr die Inbetriebnahme,
Anderungen zwischen dem Basic- und Proges-
sive-Betrieb konnen schnell und einfach erfolgen.

Uber die Zusammenarbeit mit SICK sagt Jo-
sef Reischl, verantwortlicher Product Manager
Conveyor Systems der TGW Mechanics GmbH.
,SICK bietet ein rundes Paket — das beginnt bei
der Qualitat der Produkte und endet beim gebo-
tenen Leistungsumfang auch bei Neuentwicklun-
gen von Produkten fUr einen speziellen Kunden.*

Fazit

Der pneumatische Staurollenférderer von TGW
bietet eine effiziente und sehr kostenginstige
Staufunktion auf hohem Niveau. Das Logik-Modul
,CRUZ-Control“ garantiert ein intelligentes, direk-

v

>> SICK bietet ein rundes Paket — das beginnt
bei der Qualitat der Produkte und endet

beim gebotenen Leistungsumfang auch bei
Neuentwicklungen von Produkten fUr einen
speziellen Kunden. <<

Josef Reischl, Director Product Development, TGW Mechanics GmbH

WWW.automation.at

Reflexions-Lichtschranken
(Z-Sensoren) von SICK

Z-Sensoren von SICK sind photoelektri-
sche Miniatursensoren mit Basisfunktio-
nen, verpackt in verschiedene Gehause,
optimiert fir diverse Kundenbedurfnisse.
Standardapplikationen mit kurzen Reich-
weiten, wie man sie haufig in der Forder-

technik, in Verkaufsautomaten, Verpa-
ckungs- und Handlingmaschinen findet,
sind klassische Aufgaben flir diesen Sensor.

Der Verzicht auf aufwandige Einstellmdg-
lichkeiten und selten bendtigte Zusatzfunk-
tionen macht diesen Sensor auch preislich
sehr attraktiv. Die integrierte ASIC-Techno-
logie sorgt fur optische Hochstleistungen
im Miniaturformat: Eine zuverlassige Hin-
tergrundausblendung und Sicherheit ge-
gen die Beeinflussung durch benachbarte
Sensoren sind nur zwei von vielen High-
lights. Das Z3-Modell, der ,Eyeball“, lasst
sich — wie das menschliche Auge - stufen-
los in alle Richtungen drehen. Letztendlich
besticht der Z-Sensor auch noch durch
sein auffalliges, transparentes Design.

tes Kartonhandling. In der Versorgung von Hoch-
leistungs-Sortern, aber auch als Sorter-Endstelle
kommt dieser Stautechnologie aufgrund der ho-
hen Durchsatzleistungen eine groBe Bedeutung
zu. Diese Technologie ist &uBerst gerduscharm
im Betrieb und kann bei Umgebungstemperatu-
ren von 0 — 50° C eingesetzt werden. Mit dem
pneumatischen Staurollenforderer stellt TGW ein
weiteres intelligentes Lésungskonzept fur seine
Kunden bereit.

TGW Mechanics GmbH
CollmannstraBe 2, A-4600 Wels
Tel. +43 7242-486-0
www.tgw-group.com

SICK GMBH

1Z-NO Sud

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

www.sick.at



82

Anwendungsoptimierte RFID-Komponenten

Turck erweitert sein RFID-System BL ident um anwendungsspezifi-
sche Schreiblesekdpfe und Datentréger (Tags) fiir die Fleischindus-
trie. Ein spezieller Tag fiir Hochtemperatur-Anwendungen komplet-
tiert das Programm.

Der neue Schreiblesekopf TNSLR-Q42TWD-H1147 mit zugehdrigem Tag
ist fur Anwendungen mit erhdhtem Reichweitenbedarf in nassen Umge-
bungen entwickelt worden, in denen die UHF-Technologie nicht funktio-
niert. Der Kopf basiert auf der 13,56 MHz-HF-Technologie, erreicht aber
bis zum Dreifachen der Ublichen Reichweiten.

Des Weiteren ristet Turck sein RFID-System BL ident mit robusten, hoch-
temperaturfesten Tags in Schutzart IP69K aus. Die Datenspeicher vom
TypTW-Q51-HT-B128 sind fur Arbeitstemperaturen von -25° bis +85° C
geeignet. Die Tags verfligen Uber eine Kapazitat von 128 Bytes, von de-
nen 112 Bytes frei als Nutzdatenspeicher zur Verfigung stehen. Mit den
neuen Datentragern erschlieBt Turck fur BL ident neue Einsatzbereiche
in Industrieanwendungen mit extremen Temperaturprofilen — z. B. eignen
sich die Tags auch fur den Einsatz in Autoklaven.

Hoher, schneller, weiter — der RFID-Schreib-Lesekopf
fir erhéhte Reichweiten.

= www.turck.at

CCD Scanner mit OLED Display und Ethernet

Anfang 2011 gelang es dem Familienun-
ternehmen wenglor als erstem Sensor-
hersteller, die inzwischen weit verbreitete
Ethernet-Technologie in seine Sensorik-
produkte zu integrieren. Aktueller Neu-
zugang im Bereich Identtechnik ist ein
ethernetfahiger CCD Scanner, der Bar-
codes bis zu einem Abstand von 320 mm
sicher erkennt.

Der CCD Scanner im robusten Aluminiumge-
hause Uberprift Etiketten auf Vollstandigkeit
und Qualitat der Informationen und liest Bar-
codes, die direkt auf glanzenden Materialien
aufgedruckt oder eingelasert sind. Selbst
Barcodes mit geringem Kontrastunterschied
oder schlechter Druckqualitdt kann der mit
Rotlicht arbeitende CCD Scanner noch er-
kennen. Uber ein intuitiv bedienbares OLED
Display kénnen die gelesenen Codes und
der Zustand der Ein- und Ausgénge in meh-
reren Sprachen auf einen Blick erfasst wer-
den. Ein ungewolltes Verstellen des Sensors
wird mittels Passwortschutz verhindert.
Die direkt am Scanner angebrachte, griine
"Good Read“-LED gibt dem Anwender eine
klare Rlckmeldung Uber den aktuellen Le-
sestatus.

Fernwartung iiber Internet

Neben dem graphischen Display als Einstel-
loption kann der CCD Scanner auch Uber die

gerateeigene Website konfiguriert werden.
Der weltweite Zugriff auf die Website erfolgt
durch einen in den CCD Scanner integrierten
Webserver. Ganz ohne Zusatzsoftware kann
die Website des Produktes mit einem belie-
bigen Browser aufgerufen und Daten Uber
eine Ubersichtliche Bedienoberflache von
Uberall aus schnell und einfach ausgelesen
werden. Eine Fernwartung ist dadurch eben-
falls moglich. Durch eine einheitliche Ver-
sorgungsspannung von 24 V und Schutzart
IP67 eignet sich der Scanner auch flr den
Einsatz in rauen Industrieumgebungen und
bei extremen Temperaturen von -20 bis 50
°C. Der CCD Scanner kann wahlweise Uber

eine serielle RS-232-Schnittstelle oder eine
Ethernet-Schnittstelle konfiguriert und in die
vorhandene Infrastruktur eingebunden wer-
den. Er I8sst sich mit allen Ethernet basierten
Kommunikationsplattformen betreiben, Gber
welche die Daten der Barcodes ausgelesen
und an die Ubergeordnete Steuerung Uber-
tragen werden. Die Uber Ethernet verbun-
denen Systemkomponenten ermdglichen
einen schnellen Datentransfer, ein einfaches
Auslesen und Analysieren der Prozess- und
Servicedaten sowie eine ortsunabhangige
Konfiguration der Sensoren.

I www.wenglor.at

Der CCD Scanner von Wenglor
Uberprift Etiketten auf Vollstan-
digkeit und Qualitat der Infor-
mationen und liest Barcodes,
die direkt auf glanzenden
Materialien aufgedruckt oder
eingelasert sind.

X-technik  AUTOMATION 7/November 2011
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Seite 84

Endress+Hauser £7.]

People for Process Automation



MESSESPECIAL SPS/IPC/DRIVES | MESSTECHNIK & SENSORIK

84

Feststoffanteil-Messung
sichert Prozessqualitat und Maschinenverfiigbarkeit

Neben Textilfasern wie Viscose® erzeugt die Lenzing AG in ahnlich groBen Mengen Natriumsulfat. Dichteschwankungen
in der Zwischenstufe filhrten nicht selten zur Maschinentberlastung am Prozessende mit der Folge teurer
Produktionsstillstdnde. Zur Herstellung der Prozesssicherheit wird nunmehr der Feststoffanteil im Zufluss konstant
gehalten. Gemessen wird er mit Ultraschall-Messsystemen Proline ProsonicFlow 93P von Endress+Hauser. Das schiltzt
nicht nur die Maschinen, sondern bietet den Nebeneffekt exakter Mengenplanung.

Autor: Ing. Peter Kemptner / x-technik

Mode- und qualitdtsbewussten Konsumentin-
nen und Konsumenten sind TENCEL®, Lenzing
Modal® und Lenzing Viscose® als Bezeichnun-
gen fir Man-made Cellulosefasern ein Begriff.
Sie sind Marken der ober&sterreichischen
Lenzing-Gruppe, auf diesem Gebiet weltweit
fUhrender Hersteller und Vermarkter. Neben
diesen Produkten fur die Textilindustrie finden
Spezialfasern aus Lenzing Einsatz im Bereich
Hygiene sowie fUr technische Anwendungen.
Die jahrlich hergestellte Menge dieser Fasern
Uberschreitet 650.000 Tonnen.

Hergestellt werden die Fasern aus dem nach-
wachsenden Rohstoff Holz, von dem allein am
Standort Lenzing jahrlich etwa 800.000 Fest-
meter verarbeitet werden. Der 2010 von den
rund 6.500 Mitarbeiter der Lenzing Gruppe
erwirtschaftete Umsatz von EUR 1,77 Mrd.
stammt zum GroBteil aus dem Kerngeschaft
Cellulosefasern.

Weniger bekannt ist, dass Lenzing neben den
Faserprodukten eine groBe Menge an Natri-
umsulfat erzeugt und absetzt. Als Zwischen-
produkt wird Glaubersalz abgetrennt. Dabei
handelt es sich um das friher als schwefel-
saures Natron oder Karlsbader Salz bezeich-
nete Dekahydrat des Na,SO,, das der Chemi-

>> Die Feststoffmessung mit den
Endress+Hauser Proline Prosonic Flow 93P als
FUhrungsgrdfi3e fur die Regelung machte nicht
nur Schluss mit Uberlastungen der Zentrifugen,
sie erlaubt auch erstmals eine exakte
Vorberechnung des Mengenausstofi3es. <<

DDipl.-Ing. Dr. techn. Thomas Hochleitner,
Prozess- und Analysemesstechniker bei Lenzing Faser

ker und Apotheker Johann Rudolph Glauber
1625 entdeckte und als Abfuhrmittel bekannt
machte. Obwohl das auch heute noch eine
gebrauchliche Anwendung ist, wird das Glau-
bersalz in Natriumsulfat umgewandelt und von
der Waschmittelindustrie als Fllstoff verwen-
det und findet auch in der Zellstofferzeugung
sowie in der Glas-, Textil- und Farbindustrie
Verwendung.

Uberlastungsgefahr
durch Dichteschwankungen

Das Salz féllt bei der Chemikalienrlickgewin-
nung aus dem Spinnbad flr die Viskosefaser-
produktion an. Dabei wird es erst im Vakuum

links Die entscheidende Verbesserung der
Prozessstabilitat brachte die Regelung der
Salzzufuhr durch Messung des Feststoff-
anteils mit Ultraschall-Durchflussmess-
wandlern Proline Prosonic Flow 93P von
Endress+Hauser.

rechts Mit zwei Schallgebern bzw. -emp-
fangern DDU18 messen die Geréte die
Schallgeschwindigkeit des aus den Eindi-
ckern kommenden, crushed-ice dhnlichen
Salzbreis, was Riickschliisse auf seinen
Aggregatzustand erlaubt.

eingedampft, um anschlieBend durch Kristal-
lisation seine endgultige Form anzunehmen.
Dazu durchlauft es erst eine Kristallisations-
trommel, dann einen Eindicker und schlieBlich
eine Schubzentrifuge.

,Die Produktion erfolgt kontinuierlich und voll-
automatisch rund um die Uhr an 365 Tagen
im Jahr”, sagt DDI Dr. techn. Thomas Hoch-
leitner, Prozess- und Analysemesstechniker

bei Lenzing Faser. ,Dieser Prozess funktioniert
nur dann optimal, wenn das Glaubersalz eine
gleichméaBige Zusammensetzung mit ca. einem
Drittel Feststoffanteil (masse%) in der Losung
aufweist.” Das ist jedoch nicht automatisch
der Fall, denn nach dem Kiristallisationsprozess




oben Im weltweit
groBten integrier-
ten Zellstoff- und
Viskosefaserwerk in
Lenzing ...

rechts ... wird jahr-
lich neben 250.000
Tonnen Fasern
auch eine beinahe
ebenso groBe Men-
ge Natriumsulfat
erzeugt.

und dem Eindicken kann der Feststoffanteil in
der Losung schwanken.

GroBere Abweichungen in der Beschickung
kénnen zur Uberlastung der Zentrifugen fiih-
ren. Deshalb stehen diese auch bereits seit
vielen Jahren im Fokus der Aufmerksamkeit,
um Beschadigungen und die damit verbun-
denen Stillstdnde zu vermeiden. Einer der ers-
ten Schritte in diese Richtung war bereits vor
langerer Zeit die AusrlUstung der Zentrifugen
mit Schwingungssensoren zur Vibrationstber-
wachung. ,Diese MaBnahme kann zwar den
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Eintritt des Notfalls mit gréberen Beschadigun-
gen der Schleudern verhindern®, sagt Thomas
Hochleitner. ,Durch ihre Situierung sehr spét in
der Verfahrenskette eignet sie sich jedoch nicht
dazu, den Uberlastfall durch Nachregelung zu
vermeiden.“ So musste auch weiterhin immer
wieder die Produktion gedrosselt werden.

Feststoff-Messung
als Regelungsvoraussetzung

Da das bisher als StellgréBe verwendete
Durchflussvolumen wegen der unvermeidli-

chen Dichteschwankungen nicht die ange-
strebte Prozesssicherheit brachte, mussten
Wege gesucht werden, eine gleichméBige
Belastung der Maschinen sicherzustellen. ,Ein
Kollege hatte die entscheidende Idee, den Zu-
lauf des Salzbreis zu den Schubzentrifugen auf
Basis der Feststoffmenge im Volumensfluss zu
regeln“, erinnert sich Thomas Hochleitner. ,Das
machte jedoch die Messung dieser Kenngro-
Be erforderlich.” Dazu gab es unterschiedliche
Uberlegungen, die im Endeffekt zur tatsachlich
realisierten Messung zwischen den Eindickern
und den Zentrifugen flhrte. >
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Briider
Spinnbad Salzbrei
—_— Kristallisation

R

Eindicken — Uberlauf

Einbauart der
Endress+Hauser
Messung

J

Glaubersalz

Im Vorfeld wurde durch Versuchsmessungen
direkt an der Anlage der Nachweis gebracht,
dass eine Schallgeschwindigkeits-Messung
die besten Erfolgsaussichten verspricht. Das
deshalb, weil die Loésung homogene Materi-
aleigenschaften aufweist und zwischen dem
flissigen und dem festen Aggregatszustand
die unterschiedlich schnelle Schallfortpflan-
zung den einzigen nennenswerten und damit
messbaren Unterschied darstellt. Noch exak-
ter wéare die Bestimmung des Feststoffanteils
durch Partikelmessung, doch schied diese
Methode wegen ihrer wesentlich hdheren Kos-
ten aus.

Nebeneffekt der
Ultraschall-Durchflussmessung

Das passende Messtechnik-Produkt zu
dieser Aufgabenstellung fand sich bei
Endress+Hauser in Form des Ultraschall-
Durchflussmesssystems  Proline  Prosonic
Flow 93P. Das flr die Chemische Industrie
entwickelte Produkt dient zur Messung der
Durchflussgeschwindigkeit von  FlUssigkei-
ten in geschlossenen Rohren. Uber zwei in
Flussrichtung hintereinander auBen am Rohr
angebrachte Schallgeber und —empfanger
wird die FlieBgeschwindigkeit nach dem Lauf-
zeitdifferenz-Verfahren ermittelt, da sich der
Schall in Flussrichtrung schneller ausbreitet
als in der Gegenrichtung. Mit dem bekannten
Rohrdurchmesser berechnet das Gerat seine
wesentlichste AusgangsgroBe, den Volumen-
durchfluss.

Zusatzlich misst das Gerat die Schallge-
schwindigkeit des Rohrinhalts. ,Diese zweite

Schub-
schleuder

——> Schleuderbad

MessgroBe wird in den meisten Anwendungen
zur Uberwachung der Messstoffqualitat heran-
gezogen®, erklart Ing. Gerhard Pdlzmann, Pro-
duktmanager Durchfluss bei Endress+Hauser
Osterreich. ,In der Anwendung bei Lenzing
wird diese sonst sekundare Messung zur
Hauptsache, denn sie l&sst den direkten Rick-
schluss auf die Feststoffmenge in der Lésung
zu.”

Uberpriifbares Ergebnis

Seit Frdhjahr 2011 sind an 15 Stellen die
Prosonic Flow 93P installiert, denn so viele
Zentrifugen werden aus Kapazitatsgrinden
von ungefahr halb so vielen Eindickern ver-
sorgt. Nicht nur sind seit der Einflhrung die-
ses Messverfahrens die Uberlastungen der
Zentrifugen zurlickgegangen, es bietet auch
weit darUber hinaus gehende Vorteile: ,Die
Messung des Feststoffanteils im Volumenfluss
bringt uns erstmals eine valide Fuhrungsgro-
Be fUr ein stringentes, durchgéngiges Rege-
lungskonzept®, bestatigt Thomas Hochleitner.
,<Zudem kann jetzt auf Basis der Feststoff-
mengenmessung eine exakte und verlassliche
Vorausberechnung der Glaubersalzproduktion
erfolgen.”

Anwender

Lenzing AG

Werksstrasse 2, A-4860 Lenzing
Tel. +43 7672-701-0
www.lenzing.com

>> Die eigentlichen Messumformer befinden
sich nicht an der oft schwer zuganglichen
Messstelle, sondern in abgesetzten
Wandaufbaugehausen. <<

Ing. Gerhard Pélzmann, Produktmanager Durchfluss
bei Endress+Hauser Osterreich

links Schwankungen
der Zusammenset-
zung des Salzbreis im
dreistufigen Produk-
tionsprozess flr das
Glaubersalz kénnen zur
Uberlastung der Schub-
zentrifugen fuhren ...

rechts ... diese wurden
daher bereits friihzeitig
mit Vibrationssenso-
ren ausgestattet, um
schwere Schaden zu
verhindern.

Endress+Hauser auf der SPS/IPC/Drives

Unter dem Motto ,People for Process Au-
tomation — Efficiency by Endress+Hauser”
stelt Endress+Hauser auf der SPS/IPC/
DRIVES in Nirmberg aus.

Im Fokus steht das Thema Energieeffi-
zienz. Die globale Klimaerwédrmung, die
Reduktion des CO2-AusstoBes und die
steigenden Energiepreise sind Themen, an
denen kein Anlagenbetreiber vorbei kommt.
Endress+Hauser bietet fur ein effizientes
Energiemonitoring zuverlassige Messwerte,
intelligente Gerate sowie maBgeschneiderte
Softwarepakete.

Produkt-Highlights auf dem Endress+Hauser
Messestand sind der neue Temperaturtrans-
mitter iTfemp TMT82 und das durchgangige
Zweileiter-Geréatekonzept fur Durchfluss und
Fullstand. Im Bereich Durchfluss steht der
Promass E2wire in effizienter Zweileitertech-
nik, entwickelt nach DIN 61508 flr SIL2, zur
Verfligung und im Bereich Fullstand erflllen
acht Geratevarianten des gefihrten Radar
Levelflex FMP 50...57 die ungleichen Bran-
chenanforderungen. Im Bereich Analysen-
messtechnik steht mit dem Messumformer
Liquiine CM442 und den dazugehérigen
digitalen Sensoren mit Memosens ein un-
schlagbares Team zur Verfligung. Anhand
verschiedener
komplette Automatisierungsldsungen vom
Sensor bis zur Prozessvisualisierung vorge-

Branchenmodelle werden

stellt.

Halle 4A, Stand 235

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

Tel. +43 1-88056-0
www.at.endress.com
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Kultstatus erreicht -
die Messe SPS/IPC/DRIVES

Die Fachmesse zur elektrischen Automatisierung, die SPS/IPC/DRIVES in Niirnberg, prasentiert sich 2011 gréBer und
internationaler als je zuvor. Erstmals werden zwélf Messehallen und mehr als 100.000 m2 Ausstellungsfléche belegt sein. Uber
1.400 Aussteller aus dem In- und Ausland werden erwartet. Alle Keyplayer der Branche sind wieder vertreten. Die SPS/IPC/DRIVES
2011 bietet somit ein noch umfangreicheres Angebot an Produkten und Ldsungen zur elektrischen Automatisierung.

Aussteller aus fast 40 Landern nehmen an der
SPS/IPC/DRIVES 2011 teil. Das entspricht einer
Steigerung von 20 %. Mit derzeit 76 Unterneh-
men ist Italien auch in diesem Jahr die stérkste
ausstellende Nation aus dem Ausland, gefolgt von
der Schweiz (36), China (35) und Osterreich (27).
Nach dem Besucherrekord von 2010 ist auch fr
2011 mit deutlich Gber 50.000 Fachbesuchern zu
rechnen.

Die neu hinzugenommene Halle 3 mit 10.000 m?
Ausstellungsflache beinhaltet die Thematik An-
triebs- und Steuerungstechnik. Halle 8 bekommt
neben der Steuerungstechnik den neuen The-
menschwerpunkt Bedienen und Beobachten.

Trendige Themen

Im Mittelpunkt der Messe stehen heuer die The-
men Energieeffizienz, Safety und Security sowie
Industrial Identification. Elektrische Automatisie-
rungstechnik bildet eine Grundlage fir ein erfolg-
reiches Energiemanagement. Im konsequenten
Einsatz neuer Produkte, Systeme und Losungen
der Automatisierungstechnik I&sst sich ein Ener-
giesparpotenzial von bis zu 25 % realisieren. Z. B.
entfallen in der Industrie zwei Drittel des Strom-
verbrauchs auf mit Elektromotoren angetriebene
Maschinen. Wirde man die teilweise seit Jahr-
zehnten laufenden Altantriebe durch moderne
Antriebstechniken ersetzen, lieBen sich pro Jahr
38 Mrd. Kilowattstunden einsparen. Neben den
vielfaltigen Einsatzgebieten in der industriellen
Fertigung leistet die Automatisierungstechnik aber
auch bei der Energieerzeugung, -Ubertragung
und -verteilung einen entscheidenden Beitrag.

Safety bezeichnet die funktionale Sicherheit einer
Maschine oder Anlage, dh. deren stdrungs- und
gefahrfreie Funktion. Dabei geht es um den zu-
verlassigen Schutz von Mensch, Maschine und
Umwelt vor Beschadigung.

Security bezieht sich auf die Sicherheit einer Ma-
schine oder einer Anlage vor unbefugten und
ungewollten Zugriffen bzw. Datenmanipulationen.
Durch die immer weiter fortschreitende Vernet-
zung wirtschaftlicher und technischer Prozesse
in der Automation gibt es mittlerweile einen ho-

hen Bedarf von sicherheitstechnischen Losungen
auch im Sinne der [T-Security.

Wenn innovative Produktkennzeichnungen und
inteligente Sensortechnologie zusammentreffen,
gestalten sie effiziente und sichere Produktions-
prozesse. Mit Industrial Identification (moderner
Bildverarbeitung, RFID-Tags, Data Matrix und
Barcodes) werden Plagiate entlarvt, finden Bau-
teile den Weg zur nachsten Fertigungsstation und
erhalten Anlagenkomponenten ein digitales Ge-
déchtnis. Durch Einsatz innovativer Technologien
der Produktkennzeichnung und -erkennung, zum
Produktschutz und zur Produktverfolgung wer-
den Produktion, Logistik sowie Wartung effizien-
ter, Fehler werden reduziert und dadurch Kosten
gesenkt.

Informierendes Rahmenprogramm

Die Gemeinschaftsstande ,wireless in automa-
tion*, ,AMA Zentrum fUr Sensorik, Mess- und
Priftechnik® sowie ,0pen source meets industry”

liefern einen gezielten Uberblick zum jeweiligen
Thema. Auf den beiden Messeforen der Verbande
VDMA und ZVEI finden hochwertige Vortrage und
Podiumsdiskussionen statt.

Neu im diesjahrigen Kongressprogramm sind vier
spezielle Anwendersessions. Gezeigt wird, wie
spezifische Applikationen innovativ und erfolg-
reich realisiert wurden.

Das Gesamtprogramm des SPS/IPC/DRIVES
Kongresses 2011 umfasst 69 Vortrdge zu The-
men der elektrischen Automatisierung, eine
Trendsession sowie drei Tutorials.

22. —24. November 2011
Dienstag und Mittwoch
von 9.00 Uhr bis 19.00 Uhr
Donnerstag von 9.00 Uhr
bis 17.00 Uhr

Termin

Ort NUrnberg, Messegelande

Link www.mesago.de/sps
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Seilzugsensoren besonders kompakt

Mit dem neuen wireSENSOR MK-88 erweitert Micro-Epsilon das
Angebot der besonders kompakten Seilzugsensoren. Als preiswer-
te Alternative zur Standard-Industrieserie aus Aluminium zeichnet
sich die MK-Serie durch die kompakte Baumform aus glasfaser-
verstarktem Kunststoff und den sehr niedrigen Preis bei hohen
Stiickzahlen aus.

Insbesondere der wireSENSOR MK88 bietet dabei ein herausragendes
Verhaltnis zwischen SensorgréBe und Messbereich. Mit den Seillangen
2,3 m sowie 3,5 mund 5 m erschlieBen sich damit Anwendungen, die bis-
her groBeren und kostspieligeren Sensoren vorbehalten waren. Verflgbar
sind die Sensoren mit Schnittstellen auf Potenziometerbasis (4...20 mA,
0-10V, 0 - 1 kQ). Fur OEM Projekte lassen sich alle géngigen, in-
krementellen oder absoluten, digitalen Schnittstellen bzw. Feldbusse
applizieren.

B www.micro-epsilon.de
Halle 7A, Stand 202

Mit dem neuen wireSENSOR MK-88 erweitert Micro-Epsilon das
Angebot der besonders kompakten Seilzugsensoren.

MID-konforme Systemldsungen fiir die Wagetechnik

Mit der neuen, digitalen Waagenanzeige
DWS2103 von HBM lassen sich sehr ein-
fach eichfdhige Wagesysteme realisieren,
die sowohl die neue Europaische Mess- |

geraterichtlinie (MID - Measuring Instru- & | - :::
ments Directive) als auch die Richtlinie L ' 2o ©C00
2009/23/EG fiir nichtselbsttatige Waagen s _..;'l , . =a ;g =
. - gy @ e
erfiillen. e m El. L |
“
Die PTB als eine der Zulassungsstellen in alite { E]

Europa hat hierzu mehrere Bauartzulassun-
gen fUr unterschiedliche Typen selbsttatiger
und nichtselbsttatiger Waagen erstellt. Die
Waagenanzeige arbeitet mit analogen und
digitalen Wé&gezellen — beispielsweise den
Typen FIT und C16l. Analoge Wéagezellen
kénnen auch Uber die digitalen Aufnehme-

Fur die neue, digitale Waagenanzeige DWS2103 von HBM hat die

88

relektroniken AED angebunden werden.
Beide Waagen-Typen als auch komplette
Wé&gesysteme lassen sich so ganz einfach
realisieren. Besonders interessant ist die
neue Waagenanzeige fUr industrielle Anwen-
dungen, bei denen die Steuerung Uber eine
SPS und Standard-Feldbusse ausgeflhrt ist.
Die digitalen Aufnehmerelektroniken AED
eignen sich, um solche Anwendungen sehr
einfach zu einer eichféhigen L&sung auszu-
bauen.

Zu den MID-Anforderungen im Bereich
der Wagetechnik gehort insbesondere der
Schutz vor Manipulationen bei der Da-

tendbertragung — bei der Waagenanzeige
DWS2103 geschieht diese Datenlbertra-
gung daher mit dem Verschlisselungs-
verfahren Advanced Encryption Standard
(AES), das mit einem 256-Bit-Schlussel ar-
beitet. Mit diesem modernen VerschlUsse-
lungsalgorithmus werden u. a. die Anforde-
rungen des WELMEC-Leitfadens 7.2 erflillt.
Manipulationen bei der Datenibertragung
sind dadurch ausgeschlossen, so dass die
Eichfahigkeit einer Waage stets gewéhrleis-
tet ist. Die Waagenanzeige DWS2103 bie-
tet samtliche Produkte und Systeme — von

PTB mehrere Bauartzulassungen ausgestellt.

OEM-Boards Uber digitale Wéagezellen bis
zum vollstandigen Wagesystem inkl. Anzei-
ge und Schnittstellen — zur Integration in
Kundensysteme. Die Hauptanwendungen
liegen in den Bereichen Abflllen, Dosieren,
Teilmengenverwiegung, Kontrollwdgungen,
Mischen, Prozesskontrolle und statisches
Wagen. Mit den Systemldsungen von HBM
lassen sich Waagen im Bereich von 0,5 g bis
3.000 t realisieren.

B www.hbm.com
Halle 7, Stand 538
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Die analoge Art, weite Wege zu messen

Der neue Wegmesssensor SM6-AL von Rexroth erweitert das Einsatz-
spektrum fir lange Pneumatikzylinder. Hohe Abtastraten und gute
Signalqualitat der Sensoren Giberwachen die Kolbenposition prazise.

Ob fUr eine Qualitatsprifung, zur Messung der Dickentoleranz oder auch
zur VerschleiBfeststellung: Die Wegmesssensoren der Serie SM6 nutzen
den Halleffekt aus, um Zylinderbewegungen prézise zu Uberwachen — und
das mit groBer Wiederholgenauigkeit und hoher Auflésung. Das macht es
mdglich, auch Wege von 0,1 mm zu messen.

Bei der neuesten Komponente aus dieser Serie, dem Sensor SM6-AL, ist
der Wegmessbereich auBerordentlich lang: Bis zu 1.007 mm kann die zu
messende Strecke betragen. Das Gehéduse aus Aluminium garantiert dabei
Stabilitdt und Torsionsschutz. Alle Sensoren der Serie SM6 zeichnen sich
durch Genauigkeit und sehr gute Linearitat des Ausgangssignals aus. Basis
hierfUr ist die hohe Abtastrate von einer Millisekunde.

Die Programmierung des Wegmessbereichs ist sehr anwenderfreund-
lich: Ein Bedienelement auf dem Sensor ermdglicht das einfache und
intuitive Einstellen des Nullpunkts sowie die variable Auswahl des Weg-
messbereichs. Der Anwender gibt lediglich den gewtnschten An-
fang- und Endpunkt innerhalb des Wegmessbereichs des Sensors
ein. So werden zurlckgelegte Wege des Kolbens im Messbereich
des Zylinders hochprézise erfasst. Diese Funktionalitdt bietet max.
Flexibilitat in der Gestaltung von technischen L&sungen und in der
Steuerungsprogrammierung.

Der Wegmesssensor
SM6-AL von Rexroth
mit max. Wegmesslan-
gen von 1.007 mm ist
einfach auf dem Profil-
zylinder zu montieren.

Die kompakten Sensoren sind einfach zu montieren — direkt in die Zylin-
dernut oder mithilfe von Klemmhaltern am Profil. Dass die Einbauposition
und -richtung der Sensoren beliebig gewahlt werden kdnnen, erleichtert
die Installation weiter. Die Sensor-Losung ist kompakt gebaut, kostenspa-
rend, effektiv und leicht montierbar — ein Multitalent in Sachen analoger
Messsensorik.

B www.boschrexroth.at
Halle 7, Stand 450

o

Viele Anfordefungéni

eine Losung

S&TDK

Einbaunetzteile mit 5 Jahren
Garantie - die GWS-Serie

m Standby-Leistung < 0,5 Watt
m Wirkungsgrad Ubertrifft ErP-Richtlinie

m Hbéhe erméglicht 1THE Einbau

m 250 Watt konvektionsgekuhit
m5/75/12/24/36/48V DC Ausgang
B Ausgangsleistung 250 und 500 Watt

Die GWS-Serie — kompakt, effizient,
umweltgerecht.

Wir freuen uns auf lhre Aufgaben

TDK-Lambda

Innovating Reliable Power

Tel. +43 (0) 2256 655 84
www.tdk-lambda.at
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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

Datenrekorder fiir QuantumX

universell messen - autark aufzeichnen

Das modulare
Messdatener-
fassungssystem
QuantumX ermdg-
licht die einfache
und sichere Mes-
sung mechani-
scher, elektrischer
und thermischer
GroBen. Das Sys-
tem  unterstiitzt
fast alle industrie-
tiblichen Aufneh-
merprinzipen.

Fiir die Quan-
tumX-Serie stellt HBM jetzt einen
Datenrekorder vor, mit dem auch au-
tonome Datenaufzeichnung madglich
ist, ohne dass ein PC an das System
angeschlossen sein muss. Der Daten-
rekorder vom Typ CX22W erweitert die
QuantumX-Serie damit um eine lokale
Speichermdglichkeit flir Messdaten.
Die Messaufgabe wird Schritt fiir
Schritt Uber einen angebundenen PC
konfiguriert — was auch kabellos mit-
tels WLAN maéglich ist. Die Datenauf-
zeichnung kann manuell tber die im
Gerat integrierte Start-Stop-Taste, im
Autostart oder ereignisgesteuert liber
intelligente Trigger erfolgen. Anschlie-
Bend arbeitet das Messsystem véllig
autark. Ausgewahlte Signale kdnnen

uberwacht werden, um gegebenenfalls
Alarme auszul6sen. Die robuste wech-

selbare CF-Card speichert die Mess-
daten im ausgewdhlten Datenformat
und Rhythmus inklusive Meta-Daten
ab. Uber VB-Scripte kann ein komplet-
ter Messbericht generiert werden. Sehr
einfach lassen sich individuelle grafi-
sche Anzeige- und Bedienebenen fiir
die Touchscreen-Anbindung aufbauen.
Eine gespeicherte Projektierung ldsst
sich jederzeit laden.

Typische Einsatzfelder fiir solche aut-
arke Messsysteme sind mobile Anwen-
dungen, beispielsweise in Fahrzeugen
sowie stationdre Langzeitiiberwachun-
gen von Bauwerken.

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




CMD600 - Ladungsverstarker mit
Schnittstellen zur Maschinensteuerung

Kraftmesstechnik ist sowohl in der Produktion und Auto-
matisierungstechnik als auch in Forschung und Entwicklung
ein wichtiger Bestandteil von Maschinen und Anlagen. HBM
bietet fiir solche Anwendungen, bei denen es auf schnelle
und zuverldssige Kraftmessungen ankommt, piezoelektri-
sche Kraftsensoren und dazu passende Ladungsverstarker
vom Typ CMD600 an, der den Messwert liber einen schnel-
len Signalausgang mit bis zu 30 kHz ausgibt. Fiir die schnel-
le Bewertung des Kraftverlaufs konnen die im Verstarker
integrierten Spitzen- und Grenzwertausgdnge verwendet
werden.

Bei komplexeren Maschinen und Anlagen ist oft eine lber-
geordnete Steuerung vorhanden, in die die Kraftmessung
eingebunden werden muss. Fiir solche Falle besitzt der

G
I: ‘ B !: 44
a2 -¥ 9

CMD®600 eine Ethernet-Schnittstelle, fiir die HBM verschie-
dene Softwarelosungen fiir die Automatisierungstechnik zur
Verfligung stellt. Die erste Mdglichkeit ist die Anbindung an
eine SPS Giber den TCP/IP-Kanal des Echtzeit-Ethernetpro-
tokolls Profinet®. Neben der Ubertragung der Messwerte an
die SPS lassen sich auch Diagnose- und Konfigurationsdaten
tibertragen. Dadurch kann der CMD600 von dem SPS-Pro-
gramm aus gesteuert und parametriert werden.

NEU p > P Selbsttitige Waagen - Neue Zulassungen fiir Waagenanzeige DWS2103

Mit der digitalen Waagenanzeige DWS2103 lassen sich sehr
einfach eichfahige Waagen realisieren, die die neue Euro-
paische Messgeraterichtlinie (MID - Measuring Instruments
Directive) erfiillen. Auch ist die DWS bestens geeignet zur
Modernisierung von bestehenden Anlagen mit DMS-Wage-
zellen. Die Anzeige ist flir NSW, SWE, SWA und SWT von der
PTB zugelassen.

FIT®

Digitale Wagezellen

PW6C

Analoge Wagezellen ...

[
? Secured
by HBM

HBM bietet die vollstandig digitale Messkette...

Im Zusammenspiel mit FIT®-Wagezellen oder digitalen AED-
Aufnehmerelektroniken bietet HBM als einziger Hersteller,
von Komponenten bis zu Komplett-Messketten eine digitale
Losung mit verschliisselter Datenilibertragung anzubieten.

...mit Uiberragenden Vorteilen fiir Sie:

_ verschliisselte Ubertragung der Messwerte

_ rein digitale Messsignalverarbeitung

_ unkomplizierte Integration in bestehende Anlagen.

DWS2103

...mit digitalen AED-Aufnehmerelektroniken

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




MESSESPECIAL SPS/IPC/DRIVES | ANTRIEBSTECHNIK

92

Neue Motor-Antriebs-Pakete von ABB

ABB bringt zwei neue Pakete aus Nieder-
spannungs-Synchronmotor mit innovativer
Motortechnologie und Frequenzumrichter
zur Drehzahlregelung auf den Markt und
prasentiert diese auf der SPS/IPC/Drives.

Die Technik basiert auf der Synchronreluktanz-
technologie und wird als Komplettpaket aus
Motor, Frequenzumrichter und Software geliefert.
Paket 1: Super-Premium-Effizienz IE4, Paket 2:
hohe Leistungsdichte und kompakte BaugroBe.
Der neue Rotor ist laut ABB ein Meilenstein in der
Motorentechnologie — durch die innovative Kon-
struktion ohne Wicklung weist er nahezu keine
Verluste auf und die Laufertemperatur bleibt nied-
riger als bei konventionellen Laufern. Die hohe
Energieeffizienz und Leistungsdichte der neuen
Motor-Antriebs-Pakete ist auf die innovative L&u-
ferkonstruktion und die optimierte Antriebssteue-
rung zurlickzufihren. ABB ist es gelungen, den
Temperaturvorteil fur eine hdhere Leistungsdichte
zu nutzen, die hohe Leistung und kompakte Ab-
messungen vereint. Die niedrige Betriebstempe-
ratur des Motors verlangert die Lebensdauer der
Motorisolation und der Lager.

Pakete im Detail

Das Paket aus Super-Premium-Effizienz-Syn-
chronmotor und abgestimmten Frequenzumrich-
ter ist fUr max. Effizienz ausgelegt. Es erfullt be-

reits jetzt den hochsten Energieeffizienzstandard
IE4. Es wurde speziell flr drehzahlverdnderbare
Antriebe entwickelt, um Energieverbrauch zu re-
duzieren und Prozessfuhrung zu optimieren. Auf-
grund seiner Super-Premium-Effizienz profitieren
Kunden von hohen Energieeinsparungen und
sehr kurzen Amortisierungszeiten. Das zweite
Paket aus Hochleistungs-Synchronmotor, Fre-
quenzumrichter und der neuesten Software ist
fir max. Leistung ausgelegt.

Der neue Motor ist zwei BaugréBen kleiner als
ein Asynchronmotor mit entsprechender Leis-
tung. Seine Leistungsdichte liegt um bis zu 40
Prozent Uber der eines konventionellen Asyn-

Frequenzumrichter-gespeiste Synchronmo-
toren sorgen fUr hdhere Effizienz und Kom-
paktheit in industriellen Anwendungen.

chronmotors. Der Hochleistungs-Synchronmotor
vereint konventionelle Statortechnologie mit in-
novativer Rotortechnologie, die eine sehr hohe
Leistungsdichte dieses Antriebspakets erlaubt.
Die Kunden profitieren von der Leistung eines
aquivalenten Permanentmagnetmotors und der
Robustheit eines Asynchronmotors  gleicher-
maBen. Der Frequenzumrichter gewahrleistet
zugleich eine exakte Drehzahlregelung ohne
Drehgeber. Maschinenbauer mussen dadurch
nicht mehr zwischen Leistung und Kompakt-
heit entscheiden, sondern erhalten beides.

B www.abb.at
Halle 4, Stand 420/425

Superkompakte Servo-Spindelmotoren

Mit den neuen Servo-Spindelmotoren EZS
und EZM prasentiert sich STOBER der
Fachwelt auf der SPS. lhre superkompakte
Bauweise basiert auf der Technologie der im
vorigen Jahr eingefiihrten Servomotoren EZ
und EZF.

Die Ausflhrung EZS wurde fir den Direktan-
trieb von handelsUblichen Spindeltrieben mit
rotierender Spindelstange konzipiert. (Bei dieser
Bauweise ist die Spindelmutter meist mit einem
Linearschlitten verbunden, um diesen anzutrei-
ben.) Zur Befestigung der jeweiligen Spindel
wird diese in die Sacklochhohlwelle des neuen
Servo-Spindelmotors eingesteckt und mit einem
handelsublichen Spannsatz verbunden. Je nach
BaugroBe konnen Spindeln mit einem Durch-
messer von 20, 25, 32 und 40 mm eingesetzt
werden. Zur Aufnahme der hohen Axialkréfte ist
der Servo-Spindelmotor EZS mit einem spezi-
ellen Axial-Schragkugellager ausgestattet. Zu-

sétzlich bietet STOBER die Komplettierung der
Baureihe durch den Servo-Spindelmotor EZM,

STOBER Servo-Spindelmotoren EZS 501
fir den Direktantrieb beliebiger Spindeln.
Im Hintergrund Servo-Spindelmotor EZM
502 (Schnitt) fiir den Antrieb der Spin-
delmutter. Ausfihrung mit Flissigkeits-
kihlung, Bremse und Rickmeldesystem
EnDat® Absolutwertgeber singleturn.

der fUr Spindeltriebe mit angetriebener Mutter
entwickelt wurde. Zur breiten Nutzungsmdaglich-
keit verfigt der EZM Uber eine Flanschhohlwelle
zum Anbau der Flanschmutter nach DIN 69051 -
5 in der Ausfihrung S. Uber Adapterhiilsen
kénnen die Flanschmuttern in der Normalaus-
fihrung nach DIN 69051-5 angebaut werden.
Die Motoren bieten ein ausgewogenes Verhalten
zwischen hohem Drehmoment und Dynamik
sowie prazisem Gleichlauf. Bei den Typen EZS
502/508 und 702/703 kann das Dynamikver-
halten der Motoren modifiziert werden. Die sehr
kurze Motor-Bauform basiert auf einer orthozy-
klischen Zahnspulenwicklung mit hdchstmaogli-
chem Kupferfulifaktor. Alle Ausfiihrungen kénnen
mit Flissigkeitskiihlung geliefert werden. Zudem
stehen fUr die Spindelmotoren EZS auch Fremd-
|Gfter zur Verflgung.

B www.stoeber.at
Halle 3, Stand 219
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Bewegqungsqualitat auf

unbearbeiteten Maschinenrahmen

Die selbsttragende Konstruktion der
Quertragerachse verleiht LMS E bei ho-
her Dynamik und Prézision eine beson-
dere Eigensteifigkeit — sie kann direkt
auf unbearbeitete Maschinenrahmen
montiert werden. So bringt die neue, mo-
dulare Linearmotor-Baureihe von KML
die Vorzige der Linearmotortechnik in
Anwendungsbereiche, die bisher - aus
wirtschaftlichen Griinden - einer mecha-
nisch aufwandigeren, weniger prazisen
und dynamischen Antriebstechnik vorbe-
halten waren. Das kénnte ganze Bereiche
des Maschinenbaus revolutionieren - vor
allem den Aufbau von Portalrobotern fiir
anspruchsvolle Pick & Place-Anwendun-
gen mit Lasten bis ca. 30 kg.

Die in der Economy- und High-Precision-
Class verflgbare Baureihe LMS E besteht
aus einzelnen Linearmotorachsen, die fur
spezielle Anwendungen mit einer max.
Zwischenkreisspannung von 800 V/DC
petrieben und miteinander zu Portalkon-
figurationen kombiniert werden konnen.
Sowohl unterstiitzt als auch freitragend ist
die masseoptimierte Querachse auch als
Einzelachse einsetzbar. Ebenso wie die
oberflachenmontablen, liegenden Achsen
fir Verfahrwege bis zu vier Meter gestattet
sie Geschwindigkeiten Uber 5 m/s und Be-
schleunigungen jenseits von 100 m/s2. Wie
alle KML-Linearantriebssysteme verflgt die
Baureihe LMS E aufgrund der integralen
Konstruktion Uber eine sehr hohe Leistungs-
dichte — d. h. Uber eine geringe Masse bei
hoher Vorschubkratft.

Ihre Modularitét und Variantenvielfalt ermég-
licht die Anpassung der Baureihe LMS E an
individuelle Kundenanforderungen - durch
den wirtschaftlichen Aufbau der jeweils
bendtigten Geometrie mittels Zubehdr wie
EnergiefUhrungsketten und Regelelektro-
nik sowie angebauter vertikaler Linearmo-
torachsen. Zudem sind von KML fur die LMS
E Baureihe robuste und prézise Positions-
messsysteme ebenso verfligbar wie die zur
Erfillung der neuen Maschinenrichtlinie er-
forderlichen Absolut-L&ngenmesssysteme.

Eigensteifigkeit der Linearachsen

Ein besonderes Merkmal der Baureihe LMS
E ist die Eigensteifigkeit der Linearachsen.
Wahrend die meisten Montageflachen fur
Linearmotorsysteme auf exakt bearbeite-
ten Oberflachen massiver Trager montiert
werden mussen, gentgt fur LMS E in vie-
len Fallen eine wesentlich glnstigere Pro-
filrohrkonstruktion, da die standardisierten
Nivellierelemente eine sichere und einfache
Montage auf unbearbeiteten Maschinenrah-
men gestatten. Zusatzliches Einsparungs-
potenzial gegenlber traditionellen Losungen
steckt im meist deutlich geringeren Platzbe-
darf. Insgesamt bietet die Baureihe LMS E
laut KML die Moglichkeit, Prézision, Dyna-
mik und Wartungsfreiheit der Linearmotor-
technik fur die Bewegung mittlerer Lasten
zu erreichen — und das zu den Kosten kon-
ventioneller Methoden.

B www.kml-technology.com
Halle 1, Stand 348

Mit der Linearmotorsystem-Baureihe LMS E von KML kdnnen aufgrund der
stabilen Querachse sowohl Einzel- als auch Mehrachsensysteme zur Bewegung
mittlerer Lasten — zum Preis konventioneller Antriebslésungen — eingesetzt werden.

VISUALISATION

MOTION  VISUALISATION
SAFETY ETHERNET/IP

Die neue Steuerungsplattform
— wenn Skalierbarkeit,
Integration und Kosteneffizienz
fUr Sie entscheidend sind.

Integrierte Steuerungslésungen sorgen
fir ein Maximum an Maschinenleistung,
unabhingig von Grofle, Komplexitit
oder Kostenrahmen. Integrierte
Sicherheits- und Antriebslésungen

in Verbindung mit standardisiertem,
nicht modifiziertem EtherNet/IP und
einer einzigen, einfach zu bedienenden
Programmierumgebung ergeben eine
skalierbare, integrierte Steuerung fiir jede

Maschinengrofie und jedes Budget.

Weitere Informationen erhalten Sie unter

www.rockwellautomation.at

Scalable. Integrated. Global.

Rockwell
Automation

Allen-Bradiey - Rockwell Software

Copyright © 2011 Rockwell Automation Inc. All rights reserved.
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Servomotor fiir hochdynamische Anwendungen

Mit der neuen Generation der Servomotoren-
reihe DSD in den BaugréBen 45 bis 100 bietet
Baumdiiller ein gesteigertes Leistungsspek-
trum in Sachen Drehzahl und Drehmoment
sowie eine kompaktere Bauform. Durch den
erhéhten Drehzahlbereich von bis zu 6.000 U/
min werden Produktivitat sowie Dynamik stark
verbessert. Zudem sind die BaugréBen 71 bis
100 nun auch mit Wasserkihlung erhaltlich.

Die neue Kuhlungsoption reduziert nicht nur Ge-
rauschpegel und Oberflachentemperatur des
Motors, wassergekihlte Servomotoren weisen
auBerdem eine mehr als doppelt so hohe Leis-
tungsdichte gegentiber ungekuhlten Ausflhrun-
gen auf und kénnen auch dann zum Einsatz kom-
men, wenn eine Oberflachenbellftung aufgrund
bestimmter Umgebungsbedingungen nicht um-
setzbar ist. Somit ist eine optimale Anpassung
an das jeweilige Kuhlkonzept gegeben. Optisch
wurden die DSD2-Motoren in das kompaktere

Gehausedesign der DSC-Motorreihe Uberfihrt.
Die Servomotoren verfligen weiterhin CGber ein
durchgéngiges, schlankes Gehausedesign und
eine glatte Gehduseoberfliche mit geringer
Schmutzanfélligkeit. Die neuen Eigenschaften
steigern nicht nur die Leistungsfahigkeit der Mo-
toren sowie Wirtschaftlichkeit fr den Anwender —
gleichzeitig gehdren eventuelle Verschmutzungen
oder Einschréankungen beim Einsatz in bestehen-
de Maschinen der Vergangenheit an. Zudem ist
der Einsatz von Basic-Performance-Gebern bei
der neuen Generation der DSD2-Motoren reali-
sierbar. Mit dieser Erweiterung des Geberport-
folios ist eine optimale Skalierbarkeit des Motors
an die jeweilige, dynamische Applikation méglich.
Wahrend DSC-Motoren durch ihre hohe Drehmo-
mentdichte punkten, kommen DSD2-Motoren
Uberall dort zum Einsatz, wo eine hohe Dynamik
gefordert ist. Durch die vereinheitlichte, mechani-
sche Gestaltung sowie identischen Schnittstellen
erhoht sich die Flexibilitdt des Maschinenbauers.

Die neue Generation der dynamischen Ser-
vomotoren DSD2 in den BaugréBen 45 bis 100.

Die permanent erregten Synchron-Servomotoren
von Baumdller sind nahezu rastmomentfrei. Auf-
grund ihres durchgéngigen, mechanischen Kon-
zepts sind sie bestens ausgelegt fur den Einsatz
in Textil- und Kunststoffmaschinen sowie in der
Werkzeugherstellung. Alle Motoren der DSD2-
Reihe sind bis Schutzart IP 65 verflgbar.

B www.baumueller.at
Halle 1, Stand 560

Festo auf der SPS/IPC/Drives
Kleinteile effektiv handhaben

Geht's um das Umsetzen von kleinen Leiter-
platten, Chips, Steckern oder anderen Klein-
teilen von einem Werkstiicktréager auf einen
anderen bei unterschiedlichen RastermaBen,
zeigt das Spreiz-Schlitten-Modul von Festo,
was es kann. Integriert in ein einbaufertiges
Handhabungssystem kénnen sich Hersteller
von Automatisierungslosungen aufwendige
Eigenentwicklungen sparen.

Das Spreiz-Schlitten-Modul entnimmt einem Blis-
ter oder Tray vier Taster und setzt diese gleich-
zeitig auf einem Drehteller ab. Der Drehteller wird
vom Rundschalttisch DHTG von Festo zu unter-
schiedlichen Prufpositionen bewegt. An den Po-
sitionen werden die Taster mit einem Data-Matrix-

Code beschriftet und die Kontakte elektronisch
auf Funktion und optisch per Kamera SBO-Q von
Festo Uberpruft.

Eigenentwicklungen einsparen

Mit dem Spreiz-Schlitten-Modul sind Eigenent-
wicklungen zum Ausgleich des RastermaBes
beim Umsetzen von einem Tray auf einen anderen
nicht mehr notwendig. Durch das multiple Grei-
fen des Spreiz-Schlitten-Moduls — auch bekannt
als Pitch-Slide-Module — kénnen Anwender mehr
Teile in der gleichen Zeiteinheit greifen, aufspreizen
und in den Blister oder WerkstUcktrager einset-
zen. Das Spreiz-Schlitten-Modul kommt immer
dann zum Einsatz, wenn gleichzeitig mehrere Teile

Eigenentwicklungen einsparen: Mit dem Spreiz-Schlitten-Modul sind Eigenent-
wicklungen zum Ausgleich des RastermaBes beim Umsetzen von einem Tray auf
einen anderen nicht mehr notwendig.

umgesetzt werden mussen und der Prozess es
erfordert, dass der Abstand zwischen den Pro-
dukten geéndert werden muss. Ein pneumati-
scher Zylinder treibt den Scherenmechanismus
an. Mit diesem Antrieb kénnen zwei Positionen
definiert werden, zwischen denen das Spreiz-
Schlitten-Modul hin- und herfahren kann. Statt
des pneumatischen Zylinders kénnte auch ein
elektrischer Antrieb im Einsatz sein, der flexibel
mehr als zwei Positionen ermoglicht.

Komplettes Handhabungssystem

Integriert ist das Spreiz-Schlitten-Modul in ein
Raumportal. Das Handling tbernimmt neben
dem Be- und Entladen sowie der Fail-Teil-Sortie-
rung auch die Ausgleichung der unterschiedlichen
Hbéhenniveaus und Abstandsmafe zwischen Ab-
holen und Umsetzen. Die elektrischen Achsen
EGC und EGSK positionieren den Scherengreifer
exakt Uber den zu prufenden Teilen. Die einzelnen
Schlitten des Spreiz-Schlitten-Moduls DHMP mit
den Vakuumgreifern werden Uber die Miniaturven-
tile MHA-1 angesteuert. Um die zu priifenden Tei-
le nicht zu beschédigen, ist das Greifersystem mit
einer Hubkompensation ausgestattet. Der Druck-
sensor SDE5-V Uberwacht das Vakuum.

B www.festo.at
Halle 9, Stand 165 und 361
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Intelligenz und hohe Leistungsdichte

Die maxon Kompaktantriebe MCD EPOS
kombinieren Steuerung, Sensorik und
Motor im modernen Alu-Gehause mit nur
33 x 53 x 120 mm. Der Einsatz beste-
hender maxon Produkte in angepasster
Ausfihrung resultiert in robusten, platz-
sparenden Antriebslésungen mit hoher
Leistungsdichte. Der neue MCD EPOS ist
ein hochdynamischer, wartungsfreier Po-
sitionierantrieb mit Feldbus-Anbindung
und einer max. Leistung von 60 Watt.

Dem BedUrfnis nach minimalem Platzbedarf
bei groBer Funktionalitdt werden die maxon
Kompaktantriebe gerecht — sie sind sehr fle-
xibel einsetzbar, beispielsweise in der Auto-
mation, Robotik oder auch flr Laboranwen-
dungen.

Der MCD EPOS ist eine Kombination aus
burstenlosem maxon EC Motor, digitalem En-
coder MR und volldigitaler EPOS Positionier-
steuerung. Durch die gezielte Optimierung
der Komponenten wurden Kosten gespart —
wie auch durch geringeren Montageaufwand.
Die optimal ausgelegte Steuerungs-Motor-
Kombination ergibt einen wartungsfreien,
hochdynamischen  Positionierantrieb  mit
groBer Funktionalitdt und hohem Wirkungs-
grad. Die Abgabeleistung des MCD EPOS
betragt bis zu 60 Watt. Durch das direkte
AnschlieBen an den CANopen-Bus oder an
eine SPS-Steuerung beschrankt sich der Ver-
drahtungsaufwand auf ein Minimum. Die An-
steuerung, Parametrisierung und Diagnose
des Antriebs erfolgt Uber CAN-Bus oder die

serielle Schnittstelle (RS232). Mehrere opto-
entkoppelte Ein- und Ausgange erlauben die
Auswertung von Sensoren und Ereignissen
direkt im Antrieb.

Der Kompaktantrieb unterscheidet sich be-
zuglich Funktionalitat und Diagnose nicht von
der bestehenden EPOS Steuerungsfamilie
und kann so von deren Zuverldssigkeit und
Standardisierung profitieren. Die kostenlos
mitgelieferte Software ist fir Programmie-
rung, Parametrierung und Diagnose gedacht.

EPOS -
Easy-to-use Positioning-System

Die kleinen, intelligenten und kompakten
Positioniersteuerungen «EPOS» sind mit mo-
dernster Technologie bestlckt und werden in
Verbindung mit maxon-Motoren zu Komplett-
I6sungen fUr exakte Positionier- und geregel-
te Drehbewegungen. Der MCD ist die daraus
abgeleitete Kombination von Powermotor,
Sensorik und Steuerung. Die Controller gibt’s
in drei BaugréBen: dem leistungsstarksten
Modul mit max. 70 V Versorgungsspannung
und 10 A Dauerstrom, der mittleren Version
mit 24 V Versorgung und 5 A Dauerstrom und
schlieBlich als Mikroversion mit 24 V und 1 A,
die kaum groBer als eine Streichholzschach-
tel ist. Damit kann man erstmals dynamische
Hightech-Positioniersteuerungen im Leis-
tungsbereich von ca. 700 W bis herunter zu
Mikroantrieben im Wattbereich realisieren. In
Verbindung mit maxon-Motoren lassen sich
damit perfekt abgestimmte Prézisionsantrie-

Innovative Maschinen erfolgreich realisieren

Die Umsetzung neuer Maschinenkon-
zepte fiir den Maschinenbauer einfacher
machen - das ist das Thema von Lenze
auf der SPS/IPC/Drives in Niirnberg. Das
Dienstleistungs- und Produktportfolio
des Antriebs- und Automatisierungsspe-
zialisten zielt darauf, Maschinenbauer in
jeder Phase des Engineering-Prozesses
umfassend zu unterstitzen - von der Idee
bis zu Inbetriebnahme und Service.

Konkretes Beispiel dafir ist ein neues Soft-
ware-Tool, das auf der Messe erstmals ge-
zeigt wird: Der EASY Starter ist speziell auf
die BedUrfnisse von Servicetechnikern bei
Inbetriebnahme und Wartung zugeschnitten.

Neuigkeiten erwarten den Besucher auch bei
den Automatisierungssystemen, denn das
Unternehmen hat sein Angebot im Bereich
der Controller-based Automation weiter aus-
gebaut.

Das reibungslose Zusammenspiel eines
Drive-based Systems fUr die intelligenten
Funktionsmodule und eines Controller-
based Automatisierungssystems fur die
Grundmaschine zeigt hier eindrucksvoll die
Gestaltungsfreiheit, die Lenze seinen Kun-
den in der Entwicklungsphase bietet.

B www.lenze.at
Halle 1, Stand 360

maxon compact drive —
MCD EPOS P 60 W.

be fUr fast alle Gebiete der Automatisierungs-
technik zusammenstellen. Die EPOS Modu-
le haben sowohl freie, digitale und analoge
Eingange als auch digitale Ausgange fur den
Anschluss von Antriebsperipherie, Endschal-
tern etc. Eine spezielle Betriebsart kann Uber
den step-direction Modus realisiert werden.
Damit ist eine Steuerungsmethode ahnlich
wie bei einem Schrittmotor moglich. Die pro-
grammierbare Variante MCD EPOS P besitzt
Prozessor und Speicher, die einen Stand-
alone-Betrieb ermdglichen. Es kénnen bis zu
127 weitere CANopen-Komponenten ange-
steuert werden. Flr gréBere Drehmomente
stehen optional Planetengetriebe aus dem
maxon gear Programm zur Auswahl. Die Pro-
grammierung der Antriebe erfolgt nach IEC
61131-3 Standard Uber das leistungsstarke
Tool «<EPOS Studio». Die Integration der Mo-
tion Control Bibliothek nach dem PLCopen
Standard verringert die Komplexitat und den
Entwicklungsaufwand der Programme er-
heblich.

B www.kwapil.com
B www.maxonmotor.de
Halle 1, Stand 100

Lforge EASY Slarier OIS

Erstmals auf der SPS/IPC/Drives zu sehen: der
EASY Starter flr die einfache Inbetriebnahme
und Wartung von Lenze-Produkten.

95
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QUADRON®CrossLinkBreaker -
NH-Sicherungslasttrennschalter Gr. 1

Der neue NH-Reiter-Sicherungslasttrenn-
schalter Gr. 1 basiert, wie seine Familienmit-
glieder, auf der CrossLink® Technology. Die
CrossLink®Technology von Woéhner ermdg-
licht den variablen Einsatz unterschiedlicher
Gerate auf dem 60 mm Sammelschienen-
system und erfiillt die Anforderungen an
Niederspannungsverteilungen mit hoher Ver-
flgbarkeit sowie hoher Anlagen- und Perso-
nensicherheit.

Basis dieser Technologie ist der
QUADRON®CrossLinkAdapter, der eine einheitli-
che Aufnahme unterschiedlichster Geréate (der glei-
chen Geratekategorie) ermdglicht. So kann nun-
mehr auf derselben Adapterplattform sowohl der
QUADRON®CrossLinkBreaker montiert werden,
als auch z. B. ein QUADRON®CrossLinkCarrier,
ein  Sicherungsunterteil fir NH-Sicherungen
der Gr. 1 bzw. die entsprechende Geréateva-
riante fir Class J Sicherungen bis 200 A (UL-
Standard). Auch das Highlight an Sicherheit, der
QUADRON®CrossLinkSwitch, ein  Lasttrenn-
schalter mit und ohne Sicherungen, der durch
sein integriertes Sprungschaltwerk ein  bedie-
nerunabhangiges Schalten der Anlage ermdg-

licht, ist auf diesem Adapter zu kontaktieren. Der
QUADRONE®CrossLinkBreaker ist bei Lieferung
bereits mit dem QUADRON®CrossLinkAdapter
ausgestattet und kann universell auf Sammel-
schienen der Dimensionen 12-30 x 5/10 mm,
aber auch auf TT- und TTT-Profilen einfach,
schnell und sicher montiert werden. In nur einem
Arbeitsgang werden die Produkte bohrungslos
und ohne Werkzeugeinsatz auf der Sammel-
schiene aufgerastet und wartungsfrei kontaktiert.
Im Vergleich zum Vorgénger ist ein schnellerer
Umbau des Anschlusses fUr oben oder unten
moglich — die spannungsfihrenden Teile bleiben
durch den QUADRONE®CrosslLinkAdapter be-
rihrungsgeschitzt. Im Zuge von Wartungs- und
Instandhaltungsarbeiten ist hdchste Sicherheit
beim AnschlieBen durch den zweigeteilten Be-
rihrungsschutz  garantiert. Der Anschluss flr
Rund- und Flachleiter erfolgt mit einer komfortab-
len Rahmenklemme 35 — 150 mm?, einer einfa-
chen Prismenklemme 70 — 150 mm? oder einer
doppelten Prismenklemme 2 x 35 — 70 mma2. Fir
einen Kabelschuhanschluss steht eine Variante
mit Schraubanschluss M10 zur Verfligung. Der
Sammelschienentrager flr Flachschienen kann
zugunsten einer noch besseren Platzausnutzung

Uberbaut werden. Eine Montageanzeige signali-
siert die fehlerfreie Sammelschienenmontage. Die
KombifiBe des QUADRON®CrossLinkAdapter
lassen sich je nach Schiene von 5 mm auf 10
mm und zurtick einstellen — und beweisen da-
mit einmal mehr die Montagefreundlichkeit der
CrossLink®Technology.

Ein nahtloser Ubergang zur neuen Typenreihe
wird durch kompatible Bezugsmale, gleichblei-
bende Bestellnummer sowie die Verwendung
des nahezu kompletten Zubehdrs ermdglicht. Der
QUADRON®CrossLinkBreaker NH 1 ist auch als
Aufbaukomponente zur Direktmontage auf die
Montageplatte erhaltlich.

B www.woehner.at
Halle 9, Stand 330

Energieketten in 24 Stunden verfiigbar

Vor zehn Jahren stellte igus vollstandig leitfa-
hige Energieketten aus dem neu entwickelten
Werkstoff igumid ESD (Electro Static Dischar-
ge) vor. Seitdem gehoéren die grau gefarb-
ten Energiezufihrungen zu den am stérks-
ten nachgefragten Sondermaterialien beim
Kunststoffspezialisten. Um Konstrukteuren
die rasche Fertigstellung ihrer Maschinen und
Anlagen zu erleichtern, ist das ESD/ATEX-Pro-
gramm mit einer Auswabhl der Serien zipper e-
ketten, E2/000, E4.1 und E4/light ab dem 1.
Januar 2012 komplett ab Lager verfligbar.

Bei der Zertifizierung nach dem Standard IEC
61158 wurden alle Anforderungen an die Confor-
mance Class B erflllt — und dadurch sowohl die
Konformitét zur PROFINET-Norm als auch die rei-
bungslose Interoperabilitdt mit anderen, ebenfalls
zertifizierten Geréten sichergestellt. Das IEM dient
als universelle Schnittstelle fur die Integration ver-
schiedener Industrial-Ethernet-Technologien und
unterstitzt neben PROFINET auch POWERLINK,
EtherNet/IP, EtherCAT, sercos und Modbus-TCP.
Das Modul eignet sich fur alle Anwendungen, in
denen intelligente Gerate wie Antriebe, Frequenz-

umrichter, IO-Module, Ventile und andere Kompo-
nenten der Automatisierungstechnik mit Industrial
Ethernet ausgerUstet werden sollen.

Das IEM basiert auf einem leistungsféhigen Altera
Cyclone Il FPGA und verflgt neben einer integ-

Jede ESD/ATEX-Energiektte von igus wird
vor der Auslieferung auf ihre durchgehende,
hundertprozentige Leitfahigkeit gepruft. Erst

dann erhélt die Kette ihr Prifsiegel.

rierten 32-Bit-CPU und Ethernet-Controllern auch
Uber die bendtigten PHYs, Ubertrager und RJ45-
Buchsen. Die Ethemnet-Schnittstelle ist zweifach
ausgefihrt, was den Aufbau von Linien- und
Ringtopologien ermdglicht. Das Modul I&sst sich
memory-mapped mittels Daten-/Adressleitungen
oder via SPI mit dem Host-System verbinden. Die
protokollunabhéngige  Programmierschnittstelle
(Host-APl) ist so konzipiert, dass die verschiede-
nen Protokolle mit nur minimalen Anderungen an
der Kundenapplikation unterstitzt werden kénnen.
Flr Entwicklung und Test bietet IXXAT ein Evalu-
ation Kit, welches das IEM, ein Tragerboard, ein
CPU-Modul (inkl. Adapterplatine) sowie die Host-
APl und einen Beispielcode als Source-Code ent-
halt. Falls der Formfaktor des Industrial Ethernet
Moduls fir die Integration in das Kundengerat
nicht geeignet ist, bietet IXXAT neben kunden-
spezifischen Anpassungen auch eine Design-In-
Losung an. Darlber hinaus realisiert IXXAT auch
vollstandige, kundenspezifische Losungen auf
Projektbasis.

B www.igus.at
Halle 4, Stand 250
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80 % schneller EasyHandling -
beim Engineering mehr als
ein Baukasten

Umfassendes Know-how kombiniert mit einem durchgangigen Systembaukasten fiir
Handhabungsaufgaben — das ist EasyHandling. Das innovative System vereint Spitzen-
produkte aus Antriebs- und Steuerungstechnologien mit einem intelligenten Inbetrieb-
nahmeassistenten. lhr Vorteil: bis zu 80 % schneller projektieren, montieren und in
Betrieb nehmen. Unsere erfahrenen Branchenexperten unterstiitzen Sie dabei weltweit.
Bosch Rexroth. The Drive & Control Company

Rexroth

www.easy-handling.com BOSCh Group
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100 Prozent Sicherheit durch intelligente USV

Neue Intelligenz fir hohe Anlagenverfligbar-
keit: Mit der 1Q-Technology sorgen unterbre-
chungsfreie Stromversorgungen (USV) von
Phoenix Contact erstmals fiir 100-prozentige
Versorgungssicherheit bei Netzausfall.

Die Pufferzeit bisheriger USV-L6sungen wird ma-
nuell eingestellt, und die tatséchliche Leistungs-
fahigkeit der Batterie ist nicht bekannt. Diese
verringert sich mit zunenmendem Alter oder bei
hoher Umgebungstemperatur, sodass die Bat-
terie die notwendige Energie flr die eingestellte
Pufferzeit nicht liefern kann. So kommt es zu
Ausféallen der Versorgungsspannung. Die Strom-
versorgung USV Quint UPS-IQ von Phoenix
Contact ermittelt jetzt alle relevanten Zusténde
der Batterie wie Spannung oder Temperatur. Da-
mit sorgt sie fUr die notwenige Transparenz, um
die Zuverlassigkeit der USV jederzeit unter op-
timaler Ausnutzung der Batterie sicherzustellen.
Das intelligente Batteriemanagement kennt den
aktuellen Ladezustand der angeschlossenen
Batterie und errechnet die verfugbare Restlauf-
zeit. Auch die verbleibende Lebenserwartung

der Batterie ist bekannt. Damit werden Versor-
gungsliicken und frlhzeitiges Herunterfahren
von Industrie-PCs vermieden. Der Service ist
planbar und frlihzeitige Wechsel des Energie-
speichers entfallen.

FUr die Berechnung des Ladestroms kommuni-
ziert die USV mit der Batterie sowie der Strom-
versorgung. Dadurch erfolgt die Ladung mit
bis zu doppelter Geschwindigkeit. Zudem wird
der Ausgangsstrom des Netzteils so gesteuert,
dass es immer ausreichend Energie fur die Ver-
braucher gibt und die Batterie schnellstmdglich
aufgeladen wird. Fir 24-V-Anwendungen gibt
es Stromversorgungen mit Ausgangsstromen
von 5, 10, 20 und 40 A. AC-Anwendungen mit
85 bis 264 V/AC bedient die Stromversorgung
Quint UPS-IQ mit 500 V/A Ausgangsleistung.
Alle Module kénnen wahlweise kombiniert wer-
den — mit Energiespeichern in VRLA-Technology
mit 1,3 bis 38 Ah oder fur hohe Umgebungstem-
peraturen mit dem besonders leistungsstarken
Li lon Akku. Damit werden Pufferzeiten von acht
Stunden bei 5 A Laststrom oder 30 Minuten bei
40 A Laststrom erreicht.

(18R]}

Intelligente USV fir industrielle Anwendun-
gen bieten 100 Prozent Sicherheit.

B www.phoenixcontact.at
Halle 9, Stand 310

Das Video zum Bericht

www.automation.at/
video/52481

Resistent gegen Spane & Staub

Die neue Deckelkette TKA55 von Kabel-
schlepp wurde speziell fir den Einsatz in Um-
gebungen mit Spanen und Staub entwickelt.
Denn die neuartige Konstruktion verhindert
wirkungsvoll das Eindringen von Fremdkor-
pern in den Leitungsraum und sorgt fiir einen
ausgezeichneten Schutz der verlegten Leitun-
gen bis in den Anschlussbereich.

Durch die neuartige Geometrie der Kettenglie-
der und das 3-fache Anschlagsystem erreicht
die TKAS5 eine groBe freitragende Lange und ist
gleichzeitig sehr torsionssteif. Integrierte Gleitku-
fen machen sie auch fur gleitende Anwendungen
zu einer ersten Wahl. Leicht zu 6ffnende Deckel
bieten sicheren Halt auch bei starken mechani-
schen Belastungen, wie z. B. beim Einsatz von
Hydraulikleitungen. Die neue Kette glanzt aber
nicht nur durch ihre technischen Attribute, son-
dern auch durch ihr revolutionéres Design, das
durch Formensprache und Funktionalitat Uber-
zeugt. So verhindert die glatte Seitenbandkontur
effektiv das Anhaften von Spanen.

B www.kabelschlepp.at
Halle 5, Stand 352

Die Vorteile auf einen Blick

m |eicht zu 6ffnende Deckel,

3-faches Anschlagsystem fiir
groBe freitragende Lange.

= fixierbare Trennstege und Hohenunterteilung zur Separation der Leitungen,

®  Deckelsystem auch im Anschluss,

= 3-faches Anschlagsystem flr groBe freitragende Lange,

= extrem dicht, ausgezeichneter Leitungsschutz auch im Anschlussbereich,
= schnelle Leitungsbelegung, leicht zu 6ffnen,

= integrierte Gleitkufen fur gleitende Anordnungen,

= internes Dampfungssystem und
= hohe Torsionssteifigkeit.
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Schwerpunkt Sicherheit

RAFI stellt seinen neu gestalteten Messe-
stand auf der diesjahrigen SPS/IPC/Drives

ganz ins Zeichen der Sicherheit.

Dort kén-

nen sich Besucher liber RAFI-Produkte und
Neuentwicklungen sowie Anwendungen im

Safety-Sektor informieren.

Prasentiert wird u. a. die RAFI

E-Box, ein

schlankes Gehause fur Not-Halt- und andere
Betatiger/Leuchtmelder aus der RAFIX 22 FS-

Baureihe. Die E-Box passt auf 40

mm-Profil-

schienen und kann mit nur wenigen Handgrif-
fen montiert werden. Auf der Messe stellt RAFI
ein neues Modell mit zwei Einbaustellen und
einem anschlussfertigen M12-Anschluss vor.
Der zweite Messeschwerpunkt wird die opti-
mierte Befehlsgerate-Baureihe RAFIX 22 FS+
sein, bei der jetzt SMD-LEDs fUr eine bessere
Ausleuchtung der Drucktaster, Wahlschalter

und Leuchtmelder sorgen.

Ein weiteres Messe-Highlight ist GLASSCAPE,
die RAFI-Technologie fur kapazitive Bedien-
systeme mit Glasoberflache. Hier liegt der

Intelligente Steuerungen

fur lhre Antriebe.

Am RAFI-Messestand werden u. a. neue Betdtigungs- und Anzeigeelemen-
te der Serie RAFIX 22 FS+ (links), neue GLASSACPE-Applikationen (Mitte)
sowie neue E-Box-Varianten (rechts) prasentiert.

Schwerpunkt auf neuen Applikationen aus den
verschiedensten Branchen, inkl. Bedieneinhei-
ten mit groBem 19“-Touchscreen.

B www.rafi.de
Halle 8, Stand 102

o
e,

maxon motor control
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www.automation.at/
video/52482

Das Video zum Bericht

SPS Niirnberg
Halle 1, Stand 100

Wenn dezentrale Antriebsintelligenz gefragt ist, kommt maxon motor
control zum Einsatz: Alle Drehzahl- und Positionierregler sind optimal
auf burstenbehaftete und birstenlose DC-Motoren bis 700 Watt aus-
gelegt. Mit der Positioniersteuerung EPOS2 sind Sie dank CANopen
schnell vernetzt und kénnen mit Interpolated Position Mode eine durch
Stitzpunkte vorgegebene Bahn in Echtzeit synchron abfahren.

—_— __——

maxon motor ist der weltweit filhrende Anbieter von hochprézisen
Antrieben und Systemen bis 500 Watt. maxon motor steht aber auch
far kundenspezifische Lésungen, héchste Qualitat, Innovationskraft,
kompetitive Preise und ein weltweites Vertriebsnetz. Testen Sie uns:
www.maxonmotor.com

maxon motor
= driven by precision




Kompakt, stark, IP65

Fir das Steuern, Bedienen und Visuali-
sieren von Prozessen in rauen industriel-
len Umgebungsbedingungen ist das ETV
0851-I von SIGMATEK konzipiert, das u. a.
auf der SPS/IPC/Drives prasentiert wird.

Frontseitig in Schutzart IP65 gegen Strahl-
wasser abgedichtet, eignet sich das kom-
pakte Control Panel speziell fur Anwendun-
gen in der Lebensmittel-, Verpackungs- und
Pharmaindustrie, da es sich einfach reinigen
und desinfizieren lasst. Das 8,4 Zoll groBe,
vollgrafikféahige TFT-LCD-Farbdisplay mit ana-
log resistivem Film-Glas-Touchscreen sorgt
fUr optimalen Bedienkomfort und eine starke
Visualisierung. Das modern-schlicht gehalte-
ne Frontdesign passt zu jedem Maschinen-
Outfit. Der eingesetzte EDGE-Technology-
Prozessor kombiniert hohe Performance mit
niedriger Verlustleistung. Zur Grundausstat-
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Das Control Panel ETV 0851-I von SIGMA-
TEK ist geschaffen fir das Steuern, Bedie-
nen und Visualisieren von Prozessen in rauen
industriellen Umgebungsbedingungen.

tung des lufterlosen ETV 0851-1 gehdren 64
MB DDR2-RAM — der Speicher fir remanente

Daten liegt bei 512 kB. Als Speichermedium
flr das Betriebssystem, die Applikation und
anwenderspezifische Daten dient eine micro
SD Memory Card (standardmaBig 1 Gbyte).
Je acht digitale Ein- und Ausgénge sind im
All-in-one-Panel bereits integriert.

Alle Schnittstellen wie Ethernet, Echtzeit-
Ethernet VARAN-Bus, CAN-Bus sowie USB
und USB Typ Mini sind nach unten ausgefihrt
und gewahren groBe Flexibilitat und Offenheit
bei der Maschinentopologie. Die Schnittstel-
len kénnen frei aus der Applikation program-
miert werden. Steuerung, Regelung, Positi-
onierung und Visualisierung lassen sich mit
dem durchgéngigen Engineering Tool LASAL
einfach projektieren.

B www.sigmatek-automation.com
Halle 7, Stand 370

Flexibles Bedienpult mit Designfaktor

Mit der Beteiligung an der SPS/IPC/Drives
steuert das Messejahr von Schaltschrank-
hersteller Schinko (00) seinem Hoéhe- und
Schlusspunkt zu. Ausgestellt wird bei der
Fachmesse die neue Eigenentwicklung -
das neue, flexible Bedienpult fir Maschinen-
steuerungen mit hohem Designanspruch.

Bereits bei der SMART in Linz fand die optisch
ansprechende Neuentwicklung den Zuspruch
des Fachpublikums. Auch in NUrnberg rechnet
Schinko-Geschaftsfuhrer Gerhard Lengauer
mit Aufmerksamkeit beim Fachpublikum: ,Wir
waren bereits 2010 auf dieser Messe Uberaus
erfolgreich. Einige Auftréage, die wir derzeit ab-
wickeln, stammen aus Kontakten, die wir ver-
gangenes Jahr in NUrnberg geschlossen ha-
ben. Auch heuer gehen wir voller Elan auf diese
fUr uns sehr wesentliche Messe.”

Nicht zuletzt dadurch konnte die Exportquote
von Schinko in jungster Zeit auf die beachtliche
Quote von 30 Prozent angehoben werden —
eine weitere Steigerung wird angepeilt. So will
Schinko seine Prasenz neben dem Heimat-
markt Osterreich auf dem siiddeutschen Raum
oder in der Schweiz ausbauen. Das flexible
Bedienpult mit dem gewissen Designfaktor ver-
spricht auch in Nurnberg ein Messehighlight zu
werden. Und zwar aufgrund seiner vielfachen

100

-~ —

Y,

. -;{'
_—

. -
e

—:i:,\

Einsatzmdglichkeit: Uberall dort, wo es gilt,
moderne Produktionsabldufe aus einer flexiblen
Position heraus zu steuern, sollte das neue, fle-
xible Bedienpult, das Funktionalitdt und Design
vereint, zum Einsatz kommen. Denn Schinko-
Kunden schatzen besonders den Vorteil, dass
samtliche Produktionsschritte ,unter einem
Dach” vereint sind — egal ob Design, Konstruk-
tion, Produktion oder Logistik — wie es von der

L)

Das Messeteam von Schinko im Einsatz.

Unternehmenszentrale verlautet. DarUber hin-
aus haben die Kunden immer eine personliche
Ansprechperson, die sie durch den gesamten
Herstellungsprozess begleitet. So kann Schinko
alle Produkte perfekt nach den Winschen der
Kunden umsetzen.

B www.schinko.at
Halle 5, Stand 151



Konsolidierung der Hardware-Investitionen im Rampenlicht

Auf der SPS/IPC/ Drives 2011 prasentiert
Kontron skalierbare Embedded-Plattfor-
men flr industrielle Applikationen. Die
vorgestellten Lésungen reichen von Com-
puter-on-Modules tiber Industrie PCs, wie
Embedded Box PCs, Embedded Panel
PCs und 19 Rack Mounts fiir High-End-
Computing, bis hin zu standardisierten
oder kundenspezifischen applikationsfer-
tigen Plattformen.

Alle Plattformen basieren auf fihrenden Pro-
zessor-Architekturen, wie x86er von Intel®
und AMD®, Power Architecture und ARM in
Kombination mit fUhrenden Betriebsystemen
und Hypervisor Technologien. Dartiber hinaus
sind alle Plattformen auch mit einer gro3en
Auswahl an Middleware und Software-Pa-
keten verflgbar. Diese sind implementiert,
um die Hardware-Investitionen der OEMs
zu konsolidieren, da durch die integrierten
Software-Funktionalititen die Gesamtinteg-
ration der Plattform besonders effizient wird.
Ein Beispiel fur eine solche Plattform, die Uber
ein hochentwickeltes integriertes Software
Packet verflgt, ist Kontrons neueste M2M
Lésung, welche eine einzigartige und flexible
Konnektivitdt fur zukilnftige Smart Services
bereitstellt. Fir maBgeschneiderte industrielle
I/O-Konfigurationen bietet Kontron verschie-
dene FPGA-basierte Plattformen inklusive
Soft-IP-Cores.

Reduktion von Hardware

Ein Schwerpunkt der Prasentationen ist es,
Konsolidierungsstrategien fir Hardwarein-
vestitionen aufzuzeigen, etwa, wie sich durch
Virtualisierung das volle Potenzial der Multi-
core-Technologie ausnutzen lasst. Dies ist
beispielsweise erforderlich, um zwei bislang
getrennte Systeme flr Steuerung und Visuali-
sierung in eine einzelne hochintegrierte Platt-
form zu UberfUhren.

Passende Plattformen von Kontron redu-
zieren aber nicht nur die Hardwareinvesti-
tionen durch eine reduzierte Stlckliste. Da
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Kontron diese Plattformen applikationsfertig
einschlieBlich der bendtigten hardwarenahen
Software fUr die Visualisierung in grafischen
Benutzerinterfaces bereitstellt, werden so
die gesamten Entwicklungskosten reduziert.
Doch selbst hier sind die Vorteile der Hard-
warekonsolidierung noch nicht ausgeschopft.
Auch Software-basierte Umsetzungen von
Steuerungen werden optional Uber FPGA-
Implementierungen fur Industrial Ethernet-
Varianten und alle verbreiteten Feldbusse be-
reitgestellt, was in der Konsequenz auch die
Zahl der bendtigten Hardwarevarianten redu-
ziert. Auf der SPS/IPC/Drives zeigt Kontron
dies beispielhaft anhand eines Demosystems
mit PROFINET Implementierung. Zahlreiche
andere Feldbus-Implementierungen sind auf
Kundenanfrage realisierbar.

Die Hardwarekonsolidierung steht auch im
Blickpunkt der neuen ARM Plattformen die
Kontron anbieten wird. Das Uberzeugendste
Argument fUr diese Plattformen ist ihr heraus-

ragendes Performance-pro-Watt-Verhaltnis.
So sind extrem energieeffiziente Systemde-
signs mdglich, die bereits mit wenigen Watt
auskommen. Diese extrem geringe Energie-
aufnahme ermdglicht besonders effiziente
Systemdesigns mit einer reduzierten Stick-
liste flr die Kihlung. Da auch die GNU/Linux
Softwareunterstitzung fir ARM-Plattformen
rapide zunimmt, ist die verfligbare Betriebs-
system- und Softwareunterstiitzung ein
weiteres Uberzeugendes Argument. Erste
mechanische Demos von ARM-Implementie-
rungen auf Board- und Modul-Ebene sowie
eine neue Computer-on-Modules Spezifikati-
on fur Low-Power SOC (System-on-a-Chip)
und ARM werden auf der SPS/IPC/Drives
2011 gezeigt. Weitere Boards und Module
sowie System-plattformen wie Tablet PCs,
Box PCs und Panel PCs auf ARM Basis sind
fir 2012 geplant.

B www.kontron.de
Halle 7, Stand 306

MESSESPECIAL SPS/IPC/DRIVES | INDUSTRIELLE HARDWARE

Die komplette Systemlosung
vom Experten fiir Sicherheit.

Besuchen Sie uns auf der SPS/IPC/DRIVES 2011, in Nurnberg, Halle 9, Stand 370, www.pilz.at
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PROFINET-CPU fir High-Speed-Automatisierung

VIPA kiindigt die SPEED 7 PROFINET-CPU
317PN an, die das Portfolio der High-Speed-
Automatisierungssysteme nach oben er-
génzt. Die neue CPU bietet neben einer
kombinierten MPI/PROFIBUS DP-Master/
Slave-Schnittstelle auf dem integrierten
Ethernet-CP auch einen vollstandigen PRO-
FINET I/0 Controller zur Realisierung modu-
larer und dezentraler Automatisierungsstruk-
turen.

Die neue SPEED7-Steuerung PROFINET-CPU
317PN von VIPA ist optimal fir Anwendungen in
der Fertigungs- und Prozessautomation vorbe-
reitet. Uber die integrierte MPI/DP-Schnittstelle
kénnen bis zu 32 Verbindungen gleichzeitig
zu PG/OP projektiert werden. Der integrierte
Ethernet-CP 343 ist ein Realtime Class 1 fahiger
PROFINET I/O Controller, der sich mit STEP7
von Siemens programmieren lasst. Die neue
SPS unterstitzt die PG-/OP-Kommunikation fur
Programmierung, Inbetriebnahme und Diagno-
se sowie flr Anbindungen an HMI und SCADA.

Dynamischer Speicher

Die SPS ist fir zeitkritische Anwendungen kon-
zipiert und erflillt den Bedarf an stetig steigen-
den Speicherkapazitaten. Neben der PROFINET

I/O Controller Funktionalitét stehen auch Ether-
net- und TCP/IP basierende Kommunikation wie
S7-, RFC1006 oder offene Kommunikation zur
Verflgung. Der Speicher kann dynamisch (bis
zu 8 MByte) an die Anforderungen von Anla-
ge und Applikation angepasst werden — auch
nachtréglich, ohne dass bestehende Hardware
ausgetauscht werden muss. Es wird dazu ein-
fach eine MemoryConfigurationCard (MCC) in
den Card-Slot gesteckt, um weiteren Speicher
freizugeben. Die Zahl der bendtigten CPU-
Typen, die Anwender flr ihre Applikationen auf
Lager vorhalten missen, reduziert sich damit
auf ein Minimum. Die Projektierung des PROFI-
NET-Bus-Systems kann vollstandig mit STEP7
erfolgen. Dies ermdglicht es den Anwendern,
direkt aus der S7-Welt auf PROFINET-Bus-
komponenten zuzugreifen. Der Befehlsvorrat
der S7-300 oder S7-400 von Siemens ist hier
einstellbar. Mit der Ethernet-Schnittstelle, dem
integrierten Master fiur PROFIBUS DP, dem
MPI-Anschluss und insbesondere dem inte-
grierten PROFINET /O Controller unterstitzt
die CPU 317PN somit alle wichtigen Interfaces
und vereint diese in einem hochperformanten,
zukunftsorientierten  Automatisierungssystem.
VIPA Osterreich stellt zudem weitere System-
komponenten  fir PROFINET-Anwendungen
parat — entsprechende VIPA 10-Module des
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Die neue PROFINET-CPU 317PN ermdglicht

effiziente PG-/OP-Kommunikation fir Pro-
grammierung, Inbetriebnahme und Diagnose
sowie flr Anbindungen an HMI und SCADA.

Systems SLIO, PC-Karten, intelligente Konver-
ter/Stecker etc.

B www.vipa.at
Halle 7, Stand 340

Remote 1/0 mit neuen Funktionen

Turck hat sein Zone-1-Remote-I/O-Sys-
tem excom jetzt auch fir den Einsatz in
Zone 2 optimiert und die Systemfunktionen
mit neuer Firmware sowie neuem DTM (De-
vice Type Manager) erweitert.

In Zone 2 lasst sich das System aufgrund der
geringeren Anforderungen mit kleineren Netz-
teilen in Modulbauweise und einer kompakte-
ren Backplane mit noch geringerem Platzbedarf
betreiben. Dank neuer Firmware und neuem
DTM lassen sich das excom-System und die
angeschlossene  Feldinstrumentierung  jetzt
ohne vorherige Anschaltung zum Leitsystem in
Betrieb nehmen.

Dies ermdglicht eine validierte Ubergabe der
Feldinstallation an die Leittechnik und schaltet
potenzielle Fehlerquellen von vornherein aus.
Selbst im laufenden Betrieb kann der Anwender
neue Messstellen oder Module hinzufigen und
diese im Vorfeld testen und in Betrieb nehmen,
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ohne die Anderung im Leitsystem-Engineering
schon berticksichtigen zu mussen. Trotz aller
Anpassungen kann der Anwender excom wie
gewohnt konfigurieren und parametrieren — un-

TP L - b IV N AR

& @ e W=

R

=k W

abhéangig davon, ob das System in Zone 1 oder
2 eingesetzt wird.

B www.turck.at, Halle 7, Stand 351
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Im ersten Quartal 2012 ist Turcks Remote I/O excom mit kompakteren Netzteilen und

Backplanes fiir die Zone 2 verfligbar.



Hohe Packungsdichte
und einfaches Handling

eks Engel zeigt auf der SPS/IPC/DRIVES in Niirnberg eine
neue Generation der feldtauglichen Kompakt-SpleiBbox
FIMP. Es lasst sich mit einem zweiten SpleiBkamm bestu-
cken, dadurch kénnen bei Verwendung von LC Quattro-
Kupplungen 24 anstatt wie bisher 12 LWL-Fasern ange-
schlossen werden.

Die Kompakt-SpleiBbox FIMP lasst sich
einfach und schnell installieren.

Dennoch misst das stabile Metallgehduse nach wie vor lediglich
115 x 61 x 113 mm. Wird nur ein SpleiBkamm eingesetzt, kann
dieser um 360° gedreht und so variabel positioniert werden.
Ebenfalls neu sind ein Verdrehschutz, mit dem sich die Splei3-
k&dmme in der pulverbeschichteten SpleiBkassette problemlos
arretieren lassen, sowie kirzere Niederhalter, die das Einlegen
der Pigtails erleichtern. Um diese zu fixieren und die entspre-
chenden Biegeradien einzuhalten, sind zuséatzlich Bohrungen fur
Kabelfihrungen vorhanden. Auf Wunsch ist die SpleiBbox, die
auf Hutschienen montiert wird, mit einer Zufihrung fur zwei Kabel
erhéltlich. Fur den Einsatz im Schaltschrank kénnen bis zu drei
SpleiBkassetten in einem 19“-Geh&use untergebracht werden.

Die SpleiBbox lésst sich einfach und schnell installieren, denn sie
ist bereits mit SpleiBkadmmen, SpleiBablage, Kupplungen, Pigtails
und Kabelverschraubung versehen. Da diese Verschraubung
Uber ein Langloch realisiert ist, kann der Lichtwellenleiter erst
zum Schluss in die SpleiBbox eingelegt und so auBerhalb des
Gehéauses gespleiBt werden.

Als Kupplungsvarianten stehen SMA, ST, SC, LC, FC, E-2000
und MPO (Multipath Push-On) zur Verfigung. Darlber hinaus
kann mit Patchkabeln rangiert werden, wodurch sich unter-
schiedliche Stecker einsetzen lassen. Um Kupplungen und
Patchkabel gegen mechanische Einflisse abzusichern, wird opti-
onal eine Schutzhaube angeboten. Zum Spleien kdnnen sowohl
die Frontplatte als auch die SpleiBkassette, die einen zwei Meter
langen Pigtailsatz hat, vollstandig herausgenommen werden. Au-
Berdem lasst sich dies Kassette an einem SpleiBgerét fixieren.

B www.eks-engel.de
Halle 9, Stand 401
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Losungen fur
die Zukunft

... mit richtungsweisender
Verbindungs- und
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Vorausschauend und begeistert schaffen wir l

elektrotechnische Produkte und Lésungen -
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IEM nach Conformance Class B zertifiziert

Das Industrial Ethernet Modul (IEM) von IXXAT, das eine schnelle und
kostenglinstige Anbindung von Geraten an PROFINET-Netzwerke er-
moglicht, wurde nun von der PNO entsprechend Conformance Class B
zertifiziert.

Bei der Zertifizierung nach dem Standard IEC 61158 wurden alle Anforde-
rungen an die Conformance Class B erflllt — und dadurch sowohl die Kon-
formitét zur PROFINET-Norm als auch die reibungslose Interoperabilitédt mit
anderen, ebenfalls zertifizierten Geréten sichergestellt. Das IEM dient als
universelle Schnittstelle fir die Integration verschiedener Industrial-Ethernet-
Technologien und unterstitzt neben PROFINET auch POWERLINK, Ether-
Net/IP, EtherCAT, sercos und Modbus-TCP.

Das Modul eignet sich fr alle Anwendungen, in denen intelligente Geréte wie
Antriebe, Frequenzumrichter, IO-Module, Ventile und andere Komponenten
der Automatisierungstechnik mit Industrial Ethernet ausgertistet werden sollen.
Das |EM basiert auf einem leistungsfahigen Altera Cyclone Il FPGA und
verfUgt neben einer integrierten 32-Bit-CPU und Ethernet-Controllern auch
{ber die bendtigten PHYs, Ubertrager und RJ45-Buchsen. Die Ethernet-
Schnittstelle ist zweifach ausgeflhrt, was den Aufbau von Linien- und
Ringtopologien erméglicht. Das Modul I&sst sich memory-mapped mittels
Daten-/Adressleitungen oder via SPI mit dem Host-System verbinden. Die
protokollunabhéngige Programmierschnittstelle (Host-APl) ist so konzipiert,
dass die verschiedenen Protokolle mit nur minimalen Anderungen an der
Kundenapplikation unterstitzt werden kénnen. Fur Entwicklung und Test
bietet IXXAT ein Evaluation Kit, welches das IEM, ein Tragerboard, ein CPU-

Modul (inkl. Adapterplatine) sowie die Host-API und einen Beispielcode als
Source-Code enthalt. Falls der Formfaktor des Industrial Ethernet Moduls
fUr die Integration in das Kundengerét nicht geeignet ist, bietet IXXAT neben
kundenspezifischen Anpassungen auch eine Design-In-Lésung an. DarUber
hinaus realisiert IXXAT auch vollstéandige, kundenspezifische Losungen auf
Projektbasis.

B www.ixxat.de
Halle 6, Stand 335

Chipsatz fiir einen High-Speed-Backplane-Kommunikationsbus

Zur Realisierung von modularen Steuerungseinheiten wie z. B.
Feldbusknoten hat Profichip ein industrietaugliches Rickwand-
bus-Kommunikationssystem entwickelt, das sich besonders durch
hohe Storsicherheit, effektive Protokolle, schnelleKommuni-
kation und Echtzeitfahigkeit auszeichnet. Es eignet sich sowohl
zum schnellen Schreiben und Lesen von Daten als auch im Steue-
rungsbereich fir interrupt gestiitzte Signalverarbeitung.

Die grundsétzliche Struktur ist ein Single-Master-Slave-Aufbau, der bis
zu 64 Slaves unterstitzt. Die Busphysik basiert auf LVDS und koppelt
von point to point mit 48 Mbit/s. Die Slave-ASICs (Nodes) unterstltzen
jeweils die Telegrammsicherung und haben eine Hamming-Distanz von
4. Weiterhin Uberwachen sie die Kommunikation des gesamten Sys-
tems mit dem Master, Ubernehmen dabei eigenstandig die Watchdog-
Funktion und schalten im Fehlerfall automatisch das System ab. Jeder
Teilnehmer dieses Bussystems verflgt Uber eine eigene 1us-genaue
Echtzeit, die Uber alle Teinehmer um max. 100 Nanosekunden ab-
weicht.

Die Telegramme sind so strukturiert, dass der Overhead < 20 % liegt
und damit bei 48 Mbit/s ausreichend schnelle Reaktionszeiten erreicht
werden koénnen. So betragt die minimale Accesstime beim einfachen
Master-Slave-Betrieb etwa 2 us und bei 64 digitalen Ausgangen, auf
acht Slaves verteilt, etwa 16 ps. Auch die Businitialisierung liegt bei
insgesamt 64 Slaves bei unter 100 ms und die Startuptime des ge-
samten Systems ist unter 500 ms. Damit lassen sich mit einer SNAP+
Applikation die Anforderungen der AIDA-Spezifikation erflllen. Der Sla-
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ve IC SNAP+ (Node) befindet sich in einem LQFP48-Case und belegt
eine Flache von 9 x 9 mm. Die Versorgungsspannung betragt 3,3 V bei
16 mA, die Core-Spannung 1,8 V bei ebenfalls 16 mA. Jeder Baustein
hat eine eigene Taktversorgung mit einem 24 MHz-Quarz. Das SPI-
Interface erweitert die Mdglichkeiten des SNAP+ zum Anschluss von
Analogperipherie oder serieller Kommunikation mit einer externen MCU.

B www.profichip.de
Halle 9, Stand 471

Der Masterbaustein ist ein Derivat des PLC7100. Er handelt Gber
eine LIB eigensténdig die gesamten Busfunktionen wie Hochlauf

und Synchronisation des Systems, den reguldren oder interrupt-
betriebenen Datenaustausch sowie die Echtzeitfunktionen. Gesteuert
wird dieser Backplane-Bus mit einem ARM9-Prozessor, der in einem
BGA-Gehause mit 19 mm? steckt.
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Siemens brilliert ...

.. auf der diesjahrigen SPS/IPC/Drives und nimmt die Gelegenheit
wahr, das Siemens-Portfolio an Automatisierungs- und Antriebs-
technik fast in seiner gesamten Breite mit Innovationen in allen Be-
reichen zu prasentieren.

Siemens legt seinen Fokus auf Produkte, Systeme und L&sungskonzepte,
mit denen Unternehmen ihre Wettbewerbsfahigkeit nachhaltig verbessern
kénnen und zeigt, wie Unternehmen schnell auf aktuelle Marktanforderungen
reagieren und dabei die Produktionsprozesse standig weiter optimieren kon-
nen. Zudem lassen sich die Energie- und Ressourceneffizienz mit moderner
Software und energiesparenden Technologien von Siemens deutlich stei-
gern, dabei die Umwelt schonen und Kosten reduzieren. Dementsprechend
wird auch 2011 die Industrie-Software eine groBe Rolle auf dem Siemens-
Messestand spielen.

Somit kdnnen Messebesucher mit zahlreichen Siemens-Neuvorstellungen
auf der SPS/IPC/Drives rechnen: Das TIA Portal zeigt die Zukunft des En-
gineerings — effizient, intuitiv und bewahrt. SIMOTICS, so bezeichnet Sie-
mens ab nun samtliche ihrer Elektromotoren — von Norm- Uber Servo- bis
zu Hochspannungsmotoren sind sie alle hdchst effizient und haben sich
ebenso milionfach bewahrt. Industrial Wireless LAN, kurz: IWLAN schafft
neue Moglichkeiten flr zuverlassige, leistungsstarke Datentibertragung in der
Automation und industrienahen Applikationen. Siemens liefert mit robusten
Wireless-Produkten die Basis fur durchgangige Lésungen in allen Branchen
bis in Bereiche, die mit herkémmlicher Technologie nicht erreichbar sind oder
hohem VerschleiB unterliegen. Auch das komfortable Management umfang-
reicher IWLAN-Netzwerke wird mdéglich.

Automation meets IT

Das Angebot an Industrial Ethernet Switches hat die Siemens-Division Indus-
try Automation um eine neue Produktlinie mit 19-Zoll-Rack-Geraten erwei-
tert. Die Scalance-X-500-Switches eignen sich besonders zur Strukturierung
groBer Automatisierungsnetze und deren Anbindung an die Unternehmens-
IT. Typische Anwendungsgebiete sind die Netzstrukturierung und -kopplung
in Anlagen der Fertigungs- und Prozessindustrie sowie in industrienahen
Branchen wie Bergbau, Logistik und Transportwesen. Ausgestattet sind
die neuen Switches mit vollmodularer ,Hot swappable“-4-Port-Technologie
fUr elektrische und optische Medienmodule. Scalance XR528-6M, mit zwei
Hbéheneinheiten, verfligt Gber sechs Steckplatze fur 4-Port-Medienmodule,
Scalance XR552-12M, mit drei Hoheneinheiten, Uber zwoif Steckplatze. Da-

Die neuen Siemens Industrial Ethernet Switches Scalance-X-500 wur-
den um eine neue Produktlinie mit 19-Zoll-Rack-Geraten erweitert. Die
Switches eignen sich besonders zur Strukturierung groBer Automati-
sierungsnetze und deren Anbindung an die Unternehmens-IT.

ran lassen sich bis zu 24 oder 48 Endgeréate und Netzwerkkomponenten mit
10 bis 1.000 Megabit/s Geschwindigkeit anbinden. Zusatzlich bieten beide
Geratevarianten vier Steckplatze fir SFP+ (Small Form-factor Pluggable)-
Transceiver mit 10 Gigabit/s-Ethernet.

Die neuen Switches Scalance X-500 verflgen Uber Funktionen zur indust-
riespezifischen Kommunikation und bieten Layer-2- und Layer-3-Funktionen
wie statisches und dynamisches Routing fur die Kommunikation mit Netzen
der Unternehmens-IT. Die Geréate stellen zahlreiche Redundanzfunktionen
wie Ringredundanz, RSTP (Rapid Spanning Tree Protocol) und MSTP (Mul-
tiple Spanning Tree Protocol) bereit, erganzt um Standby-Funktionen sowie
VLAN (Virtual Local Area Network). Die Scalance-X-500-Switches werden
mit dem externen 300-Watt-Netzgerat PS598-1 mit Spannung versorgt. Die-
ses wird ober- oder unterhalb des Switches montiert oder an der Riickseite
direkt per Steckverbindung angedockt. Mit Einsatz zweier redundanter Netz-
geréate erhoht sich die Verflgbarkeit der Switches. Zur Aktivierung der Lay-
er 3-Funktionen wird ein optionales Wechselmedium mit Schitisselfunktion
(Key-Plug) verwendet. Dieses enthélt die Freischaltungslizenz und ermdglicht
das Abspeichern der Konfigurationsdaten.

B www.siemens.com
Halle 2, Stand 2-201

Korﬁ:gkilonleﬁe Antnebsleltungen ab 24h

1335 definierte Standardleitungen fiir Antriebssysteme! Nach Lenze, Rexroth, SEW, Fanuc, Siemens, H

at/read C ab I e . Keine Mindestbestellwerte ... Kei
Schnlttkosten ... Jede Wunschlange

kleinste Biegeradien ab 7,5xd ... Tel. 07675-40 05-0 ...

LerStungs-, Servo-, Geber-, Signal-, Motorleitungen ...
Besuchen Sie uns auf der SPS/IPC/DRIVES - Halle 4 Stand 250

WWWwW.automation.at

hain, ELAU, Danaher Motion, B&R ..

. Keine Zuschlage fir Kleinmengen ... Keine
Verpackung kostenlos

Mo.-Fr. 8 bis 20h Sa. bis 12h

105



ik

MESSESPECIAL SPS/IPC/DRIVES | STEUERUNGEN

Steuerungslosungen fiir den Midrange-Bereich

Auf der diesjahrigen SPS/IPC/Drives zeigt
Rockwell Automation zahlreiche neue
Produkte fiir seine Integrated Architec-
ture-Steuerungsplattform und launcht
damit erstmals in der Unternehmensge-
schichte eine neue Plattform in Europa.

Der Automatisierungsanbieter setzt auf indi-
viduell anpassbare Ldsungen fur kleine und
mittelgroBe Maschinenanwendungen und
richtet sich damit an Unternehmen, die in
Deutschland den groBten Markt darstellen.
In diesem Zuge hat das Unternehmen sein
Angebot an programmierbaren Steuerungen
erweitert und 6ffnet die Integrated Architec-
ture nun auch fur kleinere Anwendungen auf
dem europaischen Markt.

Standbesucher auf der SPS/IPC/Drives er-
fahren mehr dartber, wie Maschinenbauer
mit diesem Angebot die Kosten und Kom-
plexitat wie auch den Platzbedarf ihrer Ma-
schine verringern und sie erfahren auch, wie
Endanwender parallel dazu die Mdglichkeit
haben, auf eine gemeinsame Technologie zu
standardisieren.

s,Maschinenbauer und Endkunden stehen
heute vor der Herausforderung, die Opti-
mierung ihrer Produktionsprozesse aktiv
vorantreiben zu mussen. Optimierung hat

viele Aspekte, denkt man beispielsweise an
den Zeitfaktor, Energieressourcen oder Pro-
duktionstberwachung. Viele kleine und mit-
telstdndische Unternehmen missen Wege
finden, um die Marktbedurfnisse zu erfillen
und im globalen Konzert wettbewerbsféhig
zu bleiben”, sagt Marcel Woiton, Sales Di-
rector Germany, Rockwell Automation. ,Da-
her brauchen sie Partner und L&sungen, die
ihnen dabei helfen, diesen Anforderungen zu
entsprechen — mit integrierten Lésungen, mit

optimal fUr die jeweiligen BedUrfnisse dimen-
sionierten Steuerungen und mit zukunftsori-
entierten Konzepten.”

Rockwell Automation zeigt aber nicht nur
neue Produkte und Ldsungen auf den soge-
nannten “Product Walls”, Besucher kénnen
auch Automatisierung in Aktion erleben.

B www.rockwellautomation.at
Halle 9, Stand 205

i

Kundenspezifische Ldsungen présen-
tiert ETM mit seinem System SIMATIC
WinCC open Architecture u. a. in der
exklusiven ETM VIP Lounge.
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Besuchern der SPS/IPC/DRIVES préasentiert
ETM kundenspezifische L6sungen mit seinem
System SIMATIC WIinCC open Architecture.
Diese werden sowohl am Siemens-Messe-
stand als auch in der exklusiven ETM VIP
Lounge im Congress Center Mitte gemeinsam
mit internationalen, zertifizierten ETM-Part-
nern vorgestellt.

In der entspannten Atmosphére der VIP
Lounge des Scada-Herstellers ETM profes-
sional control GmbH stehen allen Interessier-
ten die Experten von ETM sowie erstmals
auch Solution Partner aus Deutschland, der
Schweiz und ltalien zu allen Fragen Uber Sima-
tic WinCC Open Architecture zur Verfligung.
Anhand von realisierten Projekten werden maBge-
schneiderte Scada-L6sungen aus den Bereichen
Verkehr und Transport, Energie und Alternativen-

ergie, Wasser und Utilities sowie Ubergeordnete
Gebéaudeleitsysteme gezeigt.

So présentiert der Premium Solution Part-
ner Ticos Engineering und Software AG das
Verkehrsleitsystem  der  Stadtautobahn — St.
Gallen. F&S Prozessautomation GmbH, der
deutsche Partner im Bereich Windenergie,
demonstriert  seine  Windparkmanagementld-
sung mit Simatic WinCC Open Architecture.
Aus Italien stellt 1.D.&A. S.r.l. seine Losung fur die
Leitzentrale des Gas-, Wasser- und Abwasserver-
sorgers HERA vor und der Schweizer WinCC OA
Premium Solution Partner Leicom AG prasentiert
seine spezielle Losung flr Ubergeordnete Gebau-
deleittechnik.

B www.etm.at
Halle 2, Stand 201 (Siemens-Messestand)
ETM VIP Lounge im Congress Center Mitte
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Mit Easy-to-use noch ndaher am Kunden

,Easy-to-use“ hat sich der 0&sterreichi-
sche Automationsspezialist KEBA als
Messemotto zur SPS/IPC/Drives 2011
auf die Fahnen geheftet. Das bedeutet
fir KEBA de facto einfach und schnell.
Ein HochstmaB an Benutzerfreundlich-
keit, geringster Schulungsaufwand sowie
Schnelligkeit im Betrieb als auch bei der
Inbetriebnahme sind dabei die zentralen
Themen. In Halle 7 auf Stand 470 werden
wieder zahlreiche neue Innovation sowie
viele bereits bewahrte Lésungen prasen-
tiert.

Das Kredo ,Easy-to-use* wird durch die ge-
zeigten Messeneuheiten unterstrichen. Dazu
zahlen beispielsweise das erste industrielle
Multitouch Bedienpanel, handgefuhrtes Ro-
boter Teach-in sowie eine anspruchsvolle
Pick & Place-Anwendung mit zwei Roboter-
armen im gemeinsamen Arbeitsraum.

Intuitives Multitouch Bedienpanel

Easy-to-use in Sachen Bedienung ist das
stationdre, kapazitive Multitouch Panel von
KEBA. Erstmalig wird auch im industriellen
Umfeld eine flinke und intuitive Bedienung
geboten, wie sie Benutzer von modernen
Smartphones und Tablets gewohnt sind.
Der Screen reagiert unverziglich auf Wisch-
bewegungen und Fingergesten. An eini-
gen Stellen finden sich spezielle haptische
Erhebungen. Diese erlauben eine gezielte
Fdhrung der Finger bei kritischen Bedienak-
tionen, ohne dass der Operator permanent
auf den Screen schauen muss. Er kann sich
dadurch voll auf die zu steuernde Maschine

WwWwWwW.automation.at

und den dort stattfindenden Prozess kon-
zentrieren.

Handgefiihrtes Roboter Teach-in

So einfach und schnell wie beim handge-
fOhrten Teach-in war Roboterprogrammie-
ren tatsachlich noch nie. Dabei nimmt der
Benutzer den Roboter ,bei der Hand® bzw.
am Arm und zeigt ihm so auf komfortable Art
und Weise die einzelnen Abléufe und Posi-
tionen. Die intelligente KeMotion Steuerung
von KEBA registriert die Eingaben und setzt
diese in entsprechende Bewegungen um.
Roboterprogrammierung wird durch das
handgeflhrte Teach-in zum Kinderspiel.

Optimierte Multi-Roboter-Steuerung
mit roboteriibergreifender
Bewegungsplanung

Dass die KeMotion Steuerung nicht nur in-
telligent, sondern gleichzeitig auch schnell
und vorausschauend ist, wird anhand ei-
ner Pick & Place-Anwendung demonstriert.
Zwei Roboterarme sortieren unterschied-
lich eingefarbte Objekte im gemeinsamen
Arbeitsraum. Die Erkennung erfolgt Uber
ein integriertes Vision-System. Dank der
vorausschauenden Bewegungsplanung ist
erstmalig eine zueinander abgestimmte Op-
timierung von Geschwindigkeiten und Be-
schleunigungen mdéglich. Kunden profitieren
von der damit erwirkten Produktivitatsstei-
gerung bei gleichzeitiger Energieeinsparung.

B www.keba.com
Halle 7, Stand 470

PipeDrive
eroffnet ganz
neue Wege

SMS Servogetriebemotor PY
Superkompaktes Kraftbiin-
del zur Durchfiihrung von

Energie und Medien

Dieser komplett neu konstruierte Servo-
hohlwellenantrieb PY mit integriertem
Vier-Planetengetriebe-System Quattro,
bietet auf kiirzestem Bauraum das
denkbare Optimum an Leistungsdichte
und Prazision.

Die Baureihe startet in zwei GroRRen
mit ein- bis dreistufigen Getrieben.
Optional mit Flissigkeitskiihlung.
P
N
A

SMS Servogetriebemotor PY
mit Riickmeldeeinheit (Absolutwertgeber EnDat® 2.1)

SPS/IPC/DRIVES/

Besuchen Sie uns

Halle 3, Stand 219
22.-24.11.2011, Niirnberg

4663 Laakirchen

Fon 07613 7600-0
www.stoeber.at

£
% STOBER

M11A MH2
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... zeigt sich B&R auf der diesjahrigen SPS/IPC/Drives in Niirnberg vor allem mit der Prasentation der
neuen Version 4 des Automation Studios. Aber auch sdmtliche andere Neuheiten des Unternehmens
glanzen durch pfiffige Losungen und stylische Ausflihrungen.

Mit Automation Studio 4 geht B&R vollig neue,
smarte Wege im Engineering. Neben vielen hilf-
reichen Automatismen bringen funktionsaquiva-
lente Architekturmodelle, Versionierung, Kollabo-
rationstools und nicht zuletzt die komfortablere
Programmierung mit Objekten die Effizienz in der
Programmgestaltung auf ein véllig neues Niveau.
Ab Mitte 2012 macht in Automation Studio 4 die
Projektmodularisierung das Arbeiten smarter. Sie
ermoglicht die Untergliederung jedes einzelnen
Projektes flr die gleichzeitige Bearbeitung durch
mehrere Entwickler.

Flr Sicherheit und Konsistenz sorgt dabei die
neue Versionskontrolle. Die Hardwarekonfigu-
ration als oft erster Schritt der Systementwick-
lung erfolgt im neuen System Designer durch
Anordnen der Komponenten in fotorealistischer
Darstellung. Das selbsttatige Nachziehen der
bendtigten Konfigurationsparameter spart einen
GroBteil der bisher aufgewendeten Zeit und lasst
Fehler erst gar nicht entstehen.

Fur die durchgéngige Gestaltung von Mechanik,
Elektrotechnik und Automatisierungssoftware
verfugt Automation Studio 4 Uber eine bidirek-
tionale Schnittstelle zu Eplan P8, Uber die auch
Fluid-Planungssysteme maschinenbauliche
CAD-Systeme angebunden werden konnen.
Ahnliche Schnittstellen zu Simulationsprogram-
men gestatten die friihzeitige Uberpriifung der
Entwicklungsergebnisse oder umgekehrt die
Verwendung von Simulationsergebnissen als
Ausgangspunkt fur die Systementwicklung.
Kommunikation Uber OPC Unified Architecture
bringt Kompatibilitdt mit zahlreichen Fremd-
systemen, direkte Unterstitzung von Web-
Technologien erleichtert die Entwicklung von
Visualisierungs-, Prozesstberwachungs- und
Fernwartungsapplikationen.  Weiterentwicklun-

< &
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Time to Market
und Kosten
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Im industriellen Umfeld ergeben sich sehr interessante Einsatzmdéglichkeiten fur Multitouch,
da die Technologie in der Lage ist, die Benutzerergonomie deutlich zu steigern.

gen fur die objektorientierte Programmierung mit
C++, machen das Programmieren mittels Klas-
sen und Objekten komfortabler. Ein Smart Editor
nutzt Funktionsbibliotheken und bereits erstellte
Programmteile flr kontextabhéngige Vorschla-
ge. Bei der Gestaltung von Benutzeroberflachen
beschleunigen Visualisierungstemplates die Pro-
jektierung.

Im Wandel: Multitouch

Die von Smart-Phones her bekannte Multitouch
Technologie bietet durch Erkennung und Aus-
wertung der Positionen mehrerer gleichzeitig
auftretender Berlihrungen das Potenzial flr den
nachsten groBen Innovationssprung im Bereich
der Bedienkonzepte im Maschinenbau.

Sie verspricht eine deutliche Steigerung der Be-
nutzerfreundlichkeit durch Vereinfachung und

s

zugleich sicherere Gestaltung der Anlagenbedie-
nung. So ist etwa denkbar, mit einer Hand ein
MenU zu 6&ffnen, in dem mit der anderen Hand
Parameter gesetzt werden koénnen. Dadurch
wird der Sprung in ein Untermend und wieder
zurtick vermieden und die Bedienung deutlich
Ubersichtlicher. Der Bediener kommt schneller
ans Ziel, da auf komplexe Mentebenen verzich-
tet werden kann.

Erstmals vorgestellt wird die Multitouch Techno-
logie von B&R auf der SPS/IPC/Drives in einem
Automation Panel mit 21,5"-Bildschirm in Full-
HD-Aufldsung fur die Tragarm Montage. Er weist
frontseitig eine durchgéngige Glasoberflache auf,
das Panel ist daher leicht zu reinigen und bietet
dem Bediener eine exzellente Haptik.

B www.br-automation.com
Halle 7, Stand 206

Durch Smart Engineering
ist es moglich, trotz stetig
steigender Produktkom-
plexitat, die Anforderun-

o

gen an eine kurze Time
to Market bei gleichzeitig
geringen Entwicklungs-

kosten zu erflllen.




Neigung unter Beschleunigung messen

GeneSys hat einen einachsigen Neigungs-
sensor vorgestellt, der auch wahrend der
Bewegung die Neigung korrekt bestimmt.
Dazu ist im so genannten Gyro-Inklino neben
dem herkdmmlichen Neigungssensor noch
ein Gyroskop integriert. Ein Signalprozessor
errechnet die Werte der beiden Sensoren
und liefert auch dann ein korrektes Ergeb-
nis, wenn sich der Gesamtsensor bewegt.
Da der Kreiseldrift des Gyroskops auch wéh-
rend des Stillstands standig abgeschatzt

wird, zeigen die Messwerte auch beim Uber-
gang in die Bewegung keinen Sprung. Die
Temperaturkompensation ermdglicht eine
sehr hohe Genauigkeit von 0,5 % des Mess-
bereichs, die — auch wahrend der Sensor be-
schleunigt oder gedreht wird — flr etwa zehn
Sekunden durch das Gyroskop gestitzt
wird, bevor ein Fehler bemerkbar ist.

I www.genesys-offenburg.de

Steckverbinder fiir Erdungssysteme

Han® GND (Han-Ground) ist die innovative
Harting-Ldsung zum Potenzialausgleich. Mit
der neuen Steckverbinderbaureihe ist es jetzt
erstmals moglich, Erdungssysteme steckbar
auszufihren. Der einpolige Steckverbinder
in robustem, IP 65 geschutzten Kunststoff-
gehéduse ist fur Litzen von 10 bis 35 mm?2
ausgelegt und wahlweise in Crimp- oder Axi-
alschraubanschluss verfugbar. Letzterer hat
den Vorteil, dass die Leitungen ohne spezi-
elles Werkzeug angeschlossen werden kon-

Zur Reihe der Flachmotoren von maxon
motor gesellt sich diese neu entwickelte
70-Watt-Ausfihrung. Der neue EC 45 flat
70 W zeichnet sich durch eine sehr flache
Kennliniensteigung aus und vereint Neues
mit Bewahrtem: Flanschbild, Befestigung
und Stecker sind identisch zur bestehenden
50-W-Ausfiihrung. Trotzdem liefert die neue
70-Watt-Ausflihrung 38 % mehr Drehmoment
— u. a. ein max. Dauerdrehmoment von 130
mNm, bei einem Wirkungsgrad bis zu 85 %.

nen. Mit einem einfachen Schraubendreher
ist ein sicherer und dauerhaft zuverldssiger
Anschluss einfach und schnell méglich. Die
Steckverbinder kénnen mit einem Entriege-
lungsschutz gesichert werden, der vor un-
beabsichtigtem Offnen schiitzt. Ein weiterer,
besonderer Vorteil von Han® GND liegt in der
schmalen, platzsparenden Bauform.

@ www.harting.at

Kleiner Kraftprotz

Das macht ihn zur besonderen Wahl flr
netzunabhangige Antriebssysteme oder flr
Anwendungen in der Industrieautomation. Er
ist mit Hall-Sensoren in vier Wicklungstypen
verflgbar und Iasst sich mit Gber 50 verschie-
denen maxon Planeten- und Stirnradgetrie-
ben kombinieren. Eine Vielzahl von maxon
Servoverstarkern und Positioniersteuerungen
steht zur Auswahl.

B www.kwapil.com

Kommunikation zu fremden Feldbusteilnehmern

Die Inline-1/0O-Kommunikationsklemme IB IL
PB-MA-PAC ermdglicht jetzt die Integration
von Profibus-Teilnehmern in die Automati-
sierungslésung von Phoenix Contact — als
Profibus DPV0O-Master oder -Slave. Mit ei-
ner max. Datenbreite von 64 Byte IN/OUT
liegt der Hauptnutzen bei der Anbindung der
Profibus-Teilnehmer in eine Phoenix Contact
Automatisierungslésung. Dies gilt speziell
fur kleine bis mittlere Applikationen, die mit
dem System Easy Automation auf Basis von

WWWwW.automation.at

Kleinsteuerungen erstellt werden. Bis zu 16
DP-Slaves konnen bei einer max. Baudrate
von 12 Mbit/s angeschlossen werden. In die
Klemme integriert ist ein auf der Frontseite
zuganglicher Speicherstick — fir DP Master-
Konfigurationsdaten. Im Servicefall wird die
Inline-Klemme ausgetauscht, ohne sie er-
neut zu konfigurieren.

@ www.phoenixcontact.at

PRODUKTNEUHEITEN

109



FIRMENVERZEICHNIS | IMPRESSUM | VORSCHAU

Firmenverzeichnis
ABB 72,92  Endress+Hauser 48,84 PE.L 58
ACE 62 Eplan 30,35  Palfinger 52
Airport Frankfurt 40 EPSG 37,42  Panasonic 25, 60
Allen-Bradley 64 ETM 106  Phoenix Contact 98, 103, 109
Autodesk 30 Euchner 75  Pilz 59, 101
autoVimation 39 F&S Prozessautomation 106  Profactor 68
B&R 20, 30, 51,108  Fanuc 6  Profichip 71,104
Balluff 67  Festo 3,94 Rafi 41, 99
Basler 39  Fraport 40 Reed Messe 77
Bohler 52  Frizlen 33 Rittal 40
Bosch Rexroth 89,97 GeneSys 109  Rockwell 64, 93, 106
Brlckner 42 GM 8 Romer 50
Blchter 34 Hama 76 RS Components 6, 23
CEZ Group 6  Harting 109  Schinko 43,100
Clv 39,67 HBM 88,90 Schmachtl 7,34
CopaData 24  HERA 106  Schmalz 76
Coscom 47 Hertnagel 52  Schneider Electric 52, 61
Datalogic 39 Hexagon 50  Schunk 78
Daub 62  Hobart 28 SHL 63
DEKRA 50 I.D.&A. 106  Sick 39, 80
Deutsche Messe 6 IAS 64  Siemens 2,28, 45,105
eks Engel 103  igus 6,96, 105 Siemens PLM 14, 33
IN-LOG 72 Sigmatek 1, 8,100
Invensys 111 SKF 27
|mpressum IXXAT 104  Sony 39
Kabelschlepp 39,98  Staubli 17, 68
Medieninhaber Keba 59,107  Stober 92,107
x-technik IT & Medien GmbH Kindle 7  Taschek & Gruber 18, 112
Schonennger _StraBe 48 KML 41,93 TAT 58
A-4073 Wilhering
Tel. +43 7226-20569 Kontron 21,101  TDK-Lambda 89
Fax +43 7226-20569-20 Kuppersbusch 34  TGW 80
magazin@x-technik.com Kwapil 95,109  Ticos 106
Geschiftsfiihrer Leicom 106  Trodat 14
Klaus Arnezeder Lenze 7, 45, 95 Turck 49, 82, 102
3 A Lenzing 84 VDMA 87
'[e't.”"g automiaticn Leuze 34 VIET 8
uzia Haunschmidt )
luzia.haunschmidt@x-technik.com maxon 95,99,109  Vipa 15,102
. Mesago 87  Walser 52
P L R Micro-Epsilon 31,46,88  wenglor 53, 82
Willi Brunner . i
Ing. Robert Fraunberger Murrelektronik 57  Wohner 96
Ing. Peter Kemptner National Instruments 38,65 ZVEI 87
Ing. Norbert Novotny
Ing. Gernot Wagner
Susanna Welebny
Grafik Vorschau Ausgabe 1/Madrz 2012
Alexander Dornstauder
';90 Vkvagner ''''' 7 Anzeigenschluss: 28.02.12
Friearich VDV GMBH & CO KG AUTOMATION  Erscheinungstermin: 13.038.12

ZamenhofstraBe 43-45

D:

Antriebstechnik

Industrielle Hard- & Software
Industrielle Kommunikation
Messtechnik & Sensorik
Prozessautomation / Leittechnik
Robotik & Handhabungstechnik
Sicherheitstechnik

Automation fiir Logistik & Materialfluss

A-4020 Linz

B=H=

Funktionsarchitektur
mit Klasse  siee

2eB

Die in dieser Zeitschrift verdffentlichten
Beitréage sind urheberrechtlich geschitzt.
Nachdruck nur mit Genehmigung des
Verlages, unter ausfuhrlicher Quellenangabe
gestattet. Gezeichnete Artikel geben nicht
unbedingt die Meinung der Redaktion wie-
der. FUr unverlangt eingesandte Manuskrip-
te haftet der Verlag nicht. Druckfehler und
Irrtum vorbehalten!

Empfanger: @ 12.500

W

110



Invensys Operations Management ist
fihrender Lieferant von Automatisierungs-
l6sungen, Informationstechnologie, Software
und Dienstleistungen fir Distributed Control,
Advanced Process Control, Turbomachinery
Control, HMI SCADA, Visualisierung, Prozess-
Simulation & Modeling, Measurement,
Datenerfassung, Sicherheit, Critical Control,
Enterprise Asset Management sowie Real-
Time Operations Management.

Diese Losungen bestehen aus einem Portfolio
der Marken Avantis, Eurotherm, Foxboro,
IMServ, InFusion, SimSci-Esscor, Skelta,
Triconex und Wonderware.

SPS/IPC DRIVES

Elektrische
Automatisierung

Systeme und Komponenten

Fachmesse & Kongress

22.-24. Nov. 2011
Niirnberg

ACHTUNG

Besuchen Sie uns in
Halle 7 an Stand 570

Hier erhalten Sie
Hinweise fiir den
‘ Weg zu mehr Effizienz
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InFusionJourney.com

Besuch auf eigenes Risiko!

IinNvensys

Operations Management

Real Collaboration. Real-Time Results.™
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Proficy Historian

Effektive Verwaltung groBer Datenmengen und
Umwandlung in wichtige Informationen, um
Produktivitat, Qualitat und Rentabilitat zu steigern.

Maximieren Sie Ihre betriebliche Leistung jetzt
durch effektives Datenmanagement!

Competence in Automation

Taschek & Gruber Automatische DatenverarbeitungsgmbH
7503 GroBpetersdorf, Pallstr. 2

Tel: +43 3362 21012 Fax: +43 3362 21012 90
office@tug.at www.tug.at
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