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EDITORIAL

Im Kleinen liegt das Grope!

Grade mal maximal sieben Zentimeter
GroBe misst der kleinste Vogel der

Welt — die Bienenelfe aus der Gattung
der Kolibris. Trotz seiner Winzigkeit ist
das Vogelchen zu einzigartigen, in der
Vogelwelt vorkommenden Leistungen
fahig — es ist ihm mdglich, sich im
Rlckwartsflug zu bewegen. Mit bis zu
80 Flugelschlagen in der Sekunde
bewaltigt der Winzling dieses
Flugmandver und schafft es dabei auch
noch, auf dem Ricken fliegend, durch
die Lufte zu flattern. Um diese gewaltige
Leistung vollbringen zu kdnnen, mussen
Kolibris allerdings auch auBerst fleiBig

in ihrer Nahrungsaufnahme sein - taglich
haben sie halb so viel stiBen Nektar zu
trinken, wie sie selbst wiegen — aber wie man sieht, liegt dann eben
in diesem kleinen Kdérper auch jede Menge Kraft fur groBe Aufgaben!

Luzia Haunschmidt
Leitung AUTOMATION
luzia.haunschmidt@
x-technik.com

Seit jeher schon haben sich Forschung & Entwicklung vieler Beispiele
und Ressourcen aus Fauna und Flora bedient, um neue Schopfungen
und in Folge Produkte flr die Gesellschaft zu entwickeln. Gegenwartig
steht die Menschheit vor der Herausforderung, mit den zur Verfligung
stehenden Ressourcen unserer Erde maBvoll und schonend
umzugehen. Dies verlangt ein Umdenken in sdmtlichen Bereichen des
Verbrauchs von Rohstoffen jeglicher Art. Wer heute aus weniger gleich
viel mehr macht, hat allerdings auch die Chance voranzukommen
oder sogar, wie der Kolibri, sich einzigartige Wettbewerbsvorteile

zu sichern.

Einen maBgeblichen Einfluss auf den Ressourcenverbrauch von
Gutern hat u. a. auch die Produktion an sich — und das auf zwei
Ebenen: die Effizienz jeder einzelnen Produktionsmaschine und die
Gesamteffizienz einer gesamten Linie. Gute Produkte mit weniger
Aufwand an Material, Zeit, Energie und Arbeitsaufwand zu schaffen,
braucht allerdings eine Abwéagung aller Faktoren, die in

der Herstellung zusammenwirken mussen.

Im dritten Teil unserer Serie ,Ressourceneffizienz* bewegen wir
uns nun in der Produktionshalle und betrachten die Moglichkeiten,
wie automatisierende Produkte die Performance unterschiedlicher
Maschinen in deren Zusammenspiel erhéhen und dabei sémtliche
Arten an Aufwéanden so gering wie mdglich halten.

Denn, wie bereits erwahnt, im Kleinen liegt das GroBe — und wer
heute aus weniger mehr macht, wird auch weiterhin in kraftvollen
Flugelschlagen seinen Héhenflug im wirtschaftlichen Umfeld erfahren!
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Die Vereinigung
zweier Welten

Sie suchen nach der
harmonischen Vereinigung
von Elektrik und Pneumatik
auf einer Plattform? Sie wollen
elektrisch und pneumatisch
bewegen, messen, steuern

und mehr?

Entscheiden Sie sich jetzt fiir
Funktionsintegration auf
hochstem Niveau -

CPX von Festo.

www.festo.at
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BRANCHE AKTUELL

POWERLINK - hochste nationale Norm in China

Am 7. Marz 2012 wurde die Spezifikation des POWERLINK-Kommunikationsprofils von der Normungsbehorde SAC
der Volksrepublik China feierlich als nationale Norm GB/T 27960-2011 vorgestellt. Damit ist POWERLINK das einzige
Industrial-Ethernet-Protokoll mit dem hochsten chinesischen Normierungslevel filr Kommunikationstechnologien der
chinesischen Behorde und wird somit chinesischen Unternehmen zur Verwendung empfohlen.

Um sich in China als GB/T (empfohlener
nationaler Standard) zu qualifizieren, muss
es sich um eine vdllig offene Technologie
ohne Abhéngigkeit von einem Unterneh-
men oder Land mit weltweiter Verbreitung
handeln. Die Open Source Strategie von
POWERLINK hat hier einen wesentlichen
Beitrag zur nétigen Akzeptanz und Unter-
stitzung lokaler Komponentenhersteller
geleistet. Zudem muss sich in China eine
Prif- und Zertifizierungseinrichtung befin-
den. Diese wurde bereits 2011 errichtet.
Von den Uber 80 bekannten chinesischen
Unternehmen aus unterschiedlichen Bran-
chen, die bereits Mitglieder der Ethernet
POWERLINK Association China sind, ha-
ben mehr als 15 bereits lieferbare Produkte
mit POWERLINK-Schnittstelle, weitere 30
Produkte sind in Vorbereitung.

Unabhéngige Studie zeigt

Im Dezember 2011 vero6ffentlichte das IMS
Research die aktuelle Ausgabe ihres Be-
richtes ,Der Weltmarkt flr Industrial Ether-
net”. Mit einem Weltmarkt-Anteil von 8,4
% liegt POWERLINK an vierter Stelle hinter
Profinet, Ethernet/IP und Modbus TCP/IP.
Unter Bertcksichtigung der 42,2 % des

Frau Sun Wei von der Normungsbehdrde der VR China (in schwarz) mit Mitgliedern der POW-
ERLINK GB/T Arbeitsgruppe und Dr.Xiao Weirong von B&R China (oranger Schlips): ,,Fir Chinas
Produktionsausbau und Entwicklung bringt POWERLINK als fortschrittlichste Echtzeit-Ethernet
Technologie riesige Verbesserungen in der Automatisierungs- und Informationstechnik”.

Marktes, die durch Protokolle flr den allge-
meinen Gebrauch wie TCP/IP abgedeckt
werden, liegt POWERLINK immer noch an

Figure 1 - The World Market for New Industrial Ethernet

Nodes in 2011
Others

™
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TCR/IP
Source: IMS Research www imsresearch.com Dec-11

IMS Research erwartet, dass POWERLINK auch 2015 unter den in antriebslastigen Anwendungen
verbreiteten Systemen mit Echtzeitprotokoll die meisten neuen Knoten installieren wird.

fUnfter Stelle. Das entspricht einem Anteil
von geschéatzten 4,4 % an den 7,4 Millio-
nen weltweit im Jahr 2011 mit Produkten
in Industrieausfihrung neu installierten
Netzwerkknoten. Diese Prozentsatze ent-
sprechen geschatzten 318.000 neu hinzu-
gekommenen Knoten. ,Die Vorschau Uber
die kommenden Jahre zeigt nicht nur ein
signifikantes Wachstum von POWERLINK?®,
sagt Stefan Schoénegger, Geschéaftsflhrer
der Ethernet Powerlink Standardization
Group EPSG. ,Mit einer Platzierung noch
vor EtherCAT (4,4 %) und sercos lIl (3,1 %)
unterstreicht POWERLINK seine herausra-
gende Position als das fUhrende Industrial
Ethernet System flr antriebslastige Echt-
zeitanwendungen.”

IMS Research erwartet bis 2015 ein An-
wachsen der Zahl von in Industrieanwen-
dungen neu installierten Ethernet-Knoten
auf 11,8 Millionen und ein Halten der re-
lativen Marktposition durch POWERLINK.

www.ethernet-powerlink.org



Gelobt und ausgezeichnet

Zum dritten Mal zeichnete FANUC Robotics aus dem Kreis seiner
Systemintegratoren besondere Leistungen mit dem FANUC Ro-
botics Award aus. Kreativ und mit Herz fiir die Robotic haben die
drei ausgezeichneten Unternehmen - Janke, ASA und Handling-
Tech — sowohl in technischer als auch in wirtschaftlicher Hinsicht
bemerkenswerte Leistungen erbracht.

Die Automatisierung von Anlagen zur Gussbearbeitung gehort zum
Kerngeschaft von Janke. Dabei kommen Starken und Schwéchen ei-
nes Roboters wohl nirgendwo so deutlich zum Vorschein wie bei der
Gussbearbeitung. So hat Janke als erster Systempartner einen Super-
Schwerlastroboter vom Typ M-2000iA in die Anlage einer deutschen
GieBerei integriert. AuBerdem zeigt Janke seit Jahren, wie das Leis-
tungspotenzial eines exotischen Roboters wie dem Hexapod F-200i bei
der Gussbearbeitung ausgereizt werden kann.

ASA hat schnell die Moglichkeiten von Deltarobotern erkannt und als
einer der ersten Systemintegratoren den M-3iA von Fanuc Robotics
in Kundenanlagen integriert. Produktivitat, Zuverlassigkeit und Effizienz
stehen bei den Auslegungskriterien von Anlagen, die ASA entwickelt
und realisiert, ganz oben. ASA hat es gewagt, vor anderen auf eine
Technik zu setzen, die auch neue Anlagenkonzepte bei der Zuflhrung
und Handhabung von Teilen erforderte. Zu den Kernkompetenzen der
HandlingTech-Gruppe z&hlen sowohl das Prézisionsdrehen als auch die
Automation. Das Unternehmen hat sehr frih in der eigenen Fertigung

BRANCHE AKTUELL

Preistréger sind die Herren im dunklen Anzug mit Skulptur (v.l.n.r.):
Thomas Janke, Mario Krdmer und Jorg Hutzel. AuBerdem (links ne-
ben den Preistragern) Olaf Gehrels, Prasident FLC, und Jirgen Mes-
ser, Vertrieb FANUC Robotics sowie (rechts neben den Preistragern)
Guido Buchwald, Olaf Kramm (GF Fanuc Robotics Deutschland) und
Thilo Schmeling, Vertrieb FANUC Robotics.

an mehreren Standorten bedarfsgerecht automatisiert. Diese Automa-
tionslésungen hat HandlingTech aus der Praxis heraus weiterentwickelt
und als Robax-Zelle zum Be- und Entladen von Werkzeugmaschinen
zu einem gleichermaBen standardisierten wie flexibel einsetzbaren Sys-
tem gemacht. Die Robax-Zelle fur unterschiedlich groBe Roboter wurde
2011 bereits mit dem iF design-Award pramiert.

= www.fanucrobotics.de

Fi il o s

REDUNDANTE ETHERNET-SWITCHES

wienet die robuste Baureihe fur zuverlassige Netzwerkldsungen im rauen Industrieumfeld ist als Fast- oder Gigabit-Ethernet-Variante
mit 6 bis 10 Port-Versionen verfugbar. Die redundante Einspeisung von 9 bis 30 V DC erfolgt Uber Steckklemmen. Die Produktvarianten
verfligen Uber ein robustes Aluprofil-Gehause in Schutzart IP 50 und sind fur Hutschienen-Montage geeignet. Die Komponenten sind im
weiten Temperaturbereich von -10 bis 60°C einsetzbar. Weil Systemwissen entscheidet.

3 SCHMACHTL

Tel.: (0732) 7646-0, Fax: (0732) 785036 E-Mail: office.linz@schmachtl.at www.schmachtl.at

A-4020 Linz, PummererstraBBe 36
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Gemeinsame Wege:

Schneider Electric und Krohne

Schneider Electric und Krohne, Hersteller
und Lieferant von Lésungen fir die Pro-
zessinstrumentierung, bilden eine strate-
gische Partnerschaft. Kunden beider Un-
ternehmen profitieren dadurch sowohl von
der bewéhrten PlantStruxure-Technologie
von Schneider Electric und dem Messge-
réte-Portfolio von Krohne.

PlantStruxure ist eine ganzheitliche Architek-
tur von Schneider Electric, mit der sich bei

Planung und Modernisierung von Anlagen
energieeffiziente Strukturen und dynamische
Fertigungsprozesse umsetzen lassen. Das
System umfasst das gesamte Technologie-
Portfolio von Schneider Electric und unter-
stutzt Unternehmen bei der Realisierung ihrer
Automatisierungsprojekte. Dazu zahlen unter
anderem die Modernisierung und Anlagener-
weiterung sowie der Aufbau vollstandig neuer
Produktionsstatten. Da gerade im Bereich der
Wasserwirtschaft, der Chemieindustrie sowie

in der Montan- und Metallverarbeitungsbran-
che der Einsatz von Messstellen wie Sonden
oder Durchflussgeréate besonders wichtig ist,
erganzt das L&sungsportfolio von Krohne
das Angebot von Schneider Electric. Kunden
kénnen so eine auf die Anforderungen ihrer
Branche angepasste Anlagenldsung aus ei-
ner Hand realisieren.

www.schneider-electric.com
www.krohne.at

Zuwachs im ACR-Netzwerk

Der Muahlviertler Elektronikspezialist
technosert electronic GmbH verstéarkt ab
sofort die ACR (Austrian Cooperative Re-
search) als auBerordentliches Mitglied.
Das Forschungsnetzwerk zahlt somit 17
ordentliche und sieben auBerordentliche
Mitglieder in sechs Bundesléandern.

Die technosert electronic GmbH aus Wart-
berg ob der Aist ist 100 % Dienstleisterin im
Bereich Embedded Electronic.

Mit 90 Mitarbeiterlnnen bietet das Unter-
nehmen &sterreichischen und internationa-
len Kunden Hilfestellungen fur den gesam-
ten Bereich der Industrieelektronik — von
der ersten Idee Uber die Serienreife des
Produkts bis zum Einsatz im Feld, kurz: ein
Produktleben lang. Elektroniksysteme wie
Licht- und Heizungsregler, Elektronikteile in
Autos, Software fir die Steuerung via PC
bis zu Alarmsystemen gehoren zur breit ge-
facherten Dienstleistungspalette.

braucht.

Die Wissensvernetzung hat
oberste Prioritat: Nur durch eine enge
Zusammenarbeit mit unseren Auftraggebern
kommen wir zu den hochwertigen,
innovativen Losungen, die der Markt

Ing. Johannes Gschwandtner, Geschaftsfiihrer und Griinder der technosert electronic

ACR-Institute als ausgelagerte
Entwicklungsabteilungen

,Die technosert electronic GmbH steht fur
kundenorientierte und qualitdtsgesicherte
Forschung und Entwicklung. Die ACR-Ins-
titute haben einen sehr ahnlichen Zugang:
Auch sie agieren als ausgelagerte Entwick-
lungsabteilungen fir KMU“, so Johann-
Jager, Geschaftsfihrer der ACR Uber das
neue auBerordentliche Mitglied der ACR.
»Ein wesentlicher Schwerpunkt unseres

Netzwerks liegt im Bereich Umwelttechnik.
Gerade hier sehen wir interessante Potenzi-
ale flr eine Zusammenarbeit mit technosert
—z.B. im Anlagenbau.

Erste Kooperationen mit wissenschaftlichen
Partnern, z. B. mit der Johannes Kepler
Universitat in Linz oder der Fachhochschule
Hagenberg bestehen bereits.

www.technosert.com
www.acr.at

Top cPDm-Branchen-Position fiir Siemens PLM Software

Siemens PLM Software ist im elften
Jahr infolge Marktfiihrer in der Ka-
tegorie collaborative Product Defi-
nition management (cPDm), dem am
schnellsten wachsenden Segment der
Branche. Das fihrende PLM-Manage-
mentberatungs- und Analystenhaus
ClMdata stufte das Unternehmen an
erster Stelle ein. CIMdata klassifizierte

Siemens PLM Software auBerdem das
siebte Jahr infolge als Marktfiihrer im
Segment Digital Manufacturing.

Siemens PLM Software bietet im Bereich
cPDm die Software Teamcenter an, die
weltweit am haufigsten genutzte Software
fur digitales Lifecycle-Management. Au-
Berdem ist mit Tecnomatix die am weites-

ten verbreitete Software flr den Bereich
digitale Fabrik verfUgbar. Die Ergebnisse
basieren auf detaillierten Daten und Analy-
sen des PLM-Marktes. CIMdata verotffent-
lichte sie Ende Marz und wird sie in dem
in Klrze erscheinenden ,2012 PLM Mar-
ket Analysis Report“ genauer erlautern.

www.siemens.com/plm



Murrelektronik erweitert Logistikzentrum

Murrelektronik vergroBert sein Logistikzentrum am Firmensitz in Op-
penweiler. Das bestehende Gebaude wird um elf Meter verldangert.
»,Dadurch erhéhen wir die Kapazitat unseres automatischen Lagers um
50 %*“, sagt Stefan Grotzke, der als Geschéftsfiihrer ,Operations” fiir
den Bereich Logistik zustandig ist.

Durch die Erweiterung des Logistikzentrums kann Murrelektronik Sen-
dungen fUr seine Kunden noch schneller fir den Versand vorbereiten
und damit die Lieferzeiten reduzieren. Murrelektronik beliefert Unter-
nehmen in ganz Europe direkt vom Standort Oppenweiler aus. Die Bau-
arbeiten fur das Anbauprojekt wurden Ende Mérz in Angriff genommen,
die Inbetriebnahme ist fur September vorgesehen. Insgesamt investiert
Murrelektronik 1,3 Millionen Euro in die Erweiterung des Gebaudes und
in moderne, automatisierte Lagertechnik.

www.murrelektronik.at

COPA-DATAs Jubildum - so wurde gefeiert!

BRANCHE AKTUELL

25 Jahre jung, aber machtig auf erfolgreichen Pfaden unterwegs
ist die Softwareschmiede COPA-DATA aus Salzburg. Anlass ge-
nug, um dieses Jubildum gebiihrend zu feiern. Im romantischen
St. Wolfgang im Salzkammergut wurde aufgetischt, gelacht, mu-
siziert und Uber Beginn und Zukunft des Unternehmens erzahit,.
Insgesamt folgten 350 Besucher der festlichen Einladung, darunter
Kunden und Partner aus aller Welt — von Europa bis USA, von Siid-
afrika bis Stidkorea.

Wer hétte vor 25 Jahren gedacht, dass Ing. Thomas Punzenberger,
CEQO und Griinder von COPA-DATA, mehr oder weniger mit nicht mehr
als einer tollen Idee im Armel ein derart erfolgreiches Unternehmen bin-

V.L.: Alexander Punzenberger, Managing Director COPA-DATA
CEE und COPA-DATA Polen und Ing.Thomas Punzenberger, CEO
und Griinder von COPA-DATA hatten allen Grund ihr 25-jahriges
Firmenjubilaum mit 350 Géasten aus aller Welt gebiihrend zu feiern.

nen weniger Jahre auf den Weg bringen wirde? Allerdings, Thomas
Punzenberger selbst war von Beginn an Uberzeugt es zu schaffen und
bekraftigt dies mit seiner Aussage: ,Ilch war bereits damals sicher, dass
der Software im Produktionsumfeld und in der Energietechnik eine im-
mer bedeutendere Rolle zukommen wird. Sie ist der Schitissel zu mehr
Effizienz, optimaler Ressourcenauslastung, gesicherten Netzwerken
und zuverlassigen Arbeitsablaufen. Sprach’s, krempelt unternehmens-
freudig die Armel auf und blickt bereits kiinftigen weiteren groBen Pro-
jekten entgegen.

Mit der neuen Software-Version zenon 7, die insgesamt vier
integrierte Produkte (zenon Analyzer, zenon Supervisor, ze-
non Operator und zenon Logic) umfasst und eine Bri-
cke vom Sensor bis zu ERP-Systemen schlagt, erhofft
COPA-DATA weitere Anteile am globalen Marktge-
schehen wie etwa in Stidamerika oder in China
zu erobern. Was dem Unternehmen sicherlich
nicht schwerfallen wird — bietet es doch fir
samtliche Branchen wie Automotive, Ener-
gy & Infrastructure, Food & Beverage,
Pharmaceutical und Automation So-
lutions  effiziente, kompatible und
unabhangige Lésungen.

SICK

Sensor Intelligence.

www.copadatat.com

Druckmesstechnik
Neues Produktportfolio

Universelle Druckmessung fiir Fliissigkeiten und Gase
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zenon Experience Tour 2012:
Zukunft ist Ergonomie

ZENON
EXPERIENCE
TOUR

Zukunft ist Ergonomie

zenon, die Software fiir HMI/SCADA, Dynamic Pro-
duction Reporting und integrierte SPS-Systeme von
COPA-DATA, tourt durch Osterreich und Slowenien.
Auf den ersten Stationen in Vorarlberg, Wien und
Oberosterreich (iberzeugten sich zahlreiche Gas-
te von der Leistungsstarke der Automatisierungs-
software. Im Herbst geht es weiter Richtung Stei-
ermark, Karnten und Slowenien. Wieder mit dabei:
Die brandneue zenon Version 7 und die Antwort auf
die Frage wie und warum Ergonomie die Zukunft
der Automatisierung ist.

Mit der zenon Experience Tour 2012 bringt COPA-DATA
die clevere Automatisierungssoftware zenon direkt zu
den Kunden und Interessenten. Direkt vor Ort stellen die
zenon Profis die neue Generation 7 mit ihren rund 230
neuen und erweiterten Funktionalitaten, wie die bran-
chenspezifisch maBgeschneiderte zenon Pharma Editi-
on, das Modul Batch Control zur sicheren und stabilen
Steuerung und Verarbeitung von Produktionsprozessen
oder die neuen und modernen Reportingmdglichkeiten
von zenon 7, vor. Dazu kommen Kundenberichte Gber
Erfahrungen mit zenon im praktischen Einsatz.

Termin 26. September 2012 in Graz

27. September 2012 in Villach

28. September 2012 in Lasko (Slowenien).

Anmeldung www.copadata.at/tour

Fachforum fiir Lebensmittelprozesse

Das kostenfreie Fachforum widmet sich der Optimierung der Pro-
zesse in der Lebensmittelindustrie. Endress+Hauser Fachleute und
Gastredner von Rockwell Automation und dem Umwelttechnikclus-

ter sprechen zu Themen wie:

= FEinflussfaktoren in der Lebensmittelindustrie nutzen und

Prozesse optimieren

Effizienz steigern durch innovative Messtechnik
Geréteintegration mit Ethernet/IP

Energiemonitoring: vom Messwert zur Energiekennzahl

Automation University in Osterreich

Die Automation Uni-
versity von Rockwell
Automation 6ffnet 2012
erneut ihre Pforten in
Osterreich. Am 3. und
4. Oktober 2012 werden
rund 200 Profis aus den
Bereichen Manage-
ment, Engineering, Au-
tomatisierungstechnik,
Instandhaltung, Einkauf
und IT im forumKLOS-
TER in Gleisdorf bei
Graz erwartet.

Die Automation University ist eine kostenfreie, zweitdgige Veranstaltung mit
zahlreichen Vortrdgen von Anwendern, Partnerunternehmen, Systeminte-
gratoren, Distributoren sowie den Automatisierungsexperten von Rockwell
Automation selbst. Im Fokus stehen rund um das Thema integrierte Automa-
tisierungs- und Informationsiésungen in diesem Jahr kleine und mittelgroBe
(Midrange-) Maschinenanwendungen, Maschinensicherheit, Prozessauto-
matisierung, EtherNet/IP, Software, Steuerungs- und Antriebstechnik. Besu-
cher der Veranstaltung kénnen sich ihr individuelles Fortbildungsprogramm
zusammenstellen und dartber hinaus in zahlreichen Praxis-Workshops per-
sonlich Hand an die Automatisierungsprodukte legen. Abgerundet wird das
Programm durch eine Ausstellungsflache, auf der neben Rockwell Automa-
tion auch zahlreiche Partnerunternehmen ihre Produkte und Lésungen pré-
sentieren.

Ludwig Haslauer, Geschéftsfiihrer von Rockwell Automation in Osterreich,
fasst den Grundgedanken der Automation University zusammen: ,,Die Veran-
staltung erfreut sich immer gréBerer Beliebtheit und férdert den Gedankenaus-
tausch mit unseren Kunden und Partnern. Nicht zuletzt ermdglicht die Auto-
mation University die Diskussion von Anwendungsfallen und Problemldsungen
gemeinsam mit unseren Fachleuten und unseren Partnerunternehmen.”

Termin 3. und 4. Oktober 2012
Ort forumKLOSTER in Gleisdorf bei Graz

Link www.rockwellautomation.at

Endress+Hauser
= Fordermdglichkeiten fur EnergieeffizienzmaBnahmen in
industriellen Prozessen

Kalibrierung als Teil eines QS-Systems mit anschlieBender
Live-Vorfiihrung der mobilen Durchflusskalibrieranlage von

Termin 5. September 2012, 9.00 — 16.45 Uhr

Ort Hotel Stockinger in Ansfelden

Anmeldung Endress+Hauser, Frau Heidemarie Zangerl
(Tel. +43 1-88056-229 oder
heidemarie.zangerl@at.endress.com)

Link www.at.endress.com/#products/seminare_de



MESSEN & VERANSTALTUNGEN

Kompakte Industriemesse VIENNA-TEC

Vom 9. bis 12. Oktober 2012 findet die
vierte Ausgabe der VIENNA-TEC in der
Messe Wien statt. Seit 2006 prasen-
tiert die VIENNA-TEC im Zwei-Jahres-
Rhythmus sechs Industrie-Fachmessen
unter einem gemeinsam Messedach:
Automation Austria, Energy-Tec, IE In-
dustrieelektronik, Intertool, Messtechnik
und SCHWEISSEN/JOIN-EX.

Kompakt und umfassend bietet die VIENNA-
TEC als branchen- und landeribergreifende
Fachmesse einen umfassenden Uberblick
und bulndelt Technologien zu einem zent-
ralen Industrie- und Gewerbe-Event. Rund
55.000 Quadratmeter der Messe Wien, auf-
geteilt auf vier Messehallen, werden von der
Fachmesse belegt.

Im Fachbereich der AUTOMATION AUST-
RIA zeigen Automatisierer inr umfassendes
Spektrum und ihre L&sungskompetenz in
allen Bereichen der Fertigungs- und Pro-
zessindustrie — von der Antriebs- und Steu-
erungstechnik, Sicherheitstechnik, Motion
Control bis zu Industrial Communication.

FUr Hochspannung — im wahrsten Sinn des
Wortes — sorgen auch die Aussteller der
Industrieelektronik — sie prasentieren den

Konferenz: Optimierte Produktion elektrischer Antriebe

Die international ausgerichtete Konferenz fur
die optimierte Produktion elektrischer Antrie-
be findet vom 16. bis 17. Oktober 2012 in
NUrnberg statt — sie wird in Zusammenarbeit
von der Mesago Messe Frankfurt und dem
Lehrstuhl fur Fertigungsautomatisierung und
Produktionssystematik (FAPS) der Friedrich-
Alexander-Universitat Erlangen-Nurnberg
und dem Bayrischen Technologiezentrum fur
elektrische Antriebstechnik  (E|Drive-Center)
veranstaltet. Der Kongress wird von einer
Fachausstellung begleitet.

Die Kongressthemen fur die E[DPC 2012
stehen fest: 39 Experten des internationalen
Programmkomitees haben sich flr zwolf Ses-
sionthemen entschieden: Future Challenges
in Production, New Electric Moter Concepts,
Magnetic Sheet Metal Processing, Control
Methods, Integration and Production of Po-

WwWwWWwW.automation.at

Fachbesuchern die Welt der kleinen Elektro-
nik: Aktive und passive Bauelemente, Elek-
tromechanik, Optoelektronik und Stromver-
sorgungen.

Hochauflésend, schnell, prazise — diese Ei-
genschaften verlangen Anwender von mo-
dernen Mess- und Prifsystemen flar die
zuverldssige Erfassung und Auswertung
aller MessgroBen. Auch die Fachleute aus
Forschung, Entwicklung, Produktion und In-
standhaltung erhalten bei der MESSTECH-
NIK auf der VIENNA-TEC zeitgemaBe Losun-
gen fUr samtliche messtechnische Aufgaben.

“uiil 5

Kraftvolle und sichere Ldsungen — das ver-
langen Anwender, wenn es um das Kont-
rollieren, Steuern und Verteilen von Energie
im Unternehmen geht. Im Fachsektor der
ENERGY-TEC werden leistungsfahige und
energieeffiziente Produkte von modernen
Befehls- und Meldegeraten bis hin zu kom-
pletten Schaltschranksystemen prasentiert.

Termin 9. - 12. Oktober 2012

Ort Messe Wien, Messeplatz 1,
A-1021 Wien
Link www.vienna-tec.at

wer Electronics, Simulation and Calculation,  tragsprogramm  der
Winding Technologies, Winding Assembly  E|DPC Conference
and Quality Assurance, Magnet Manufactu-  ab.
ring and Test, Innovative Approaches for the
Magnetic Flux, Innovative Production Con-
cepts and Processes und New Materials.

SICK

Sensor Intelligence.

Zu jedem Thema werden vier Vortragende
aus ihrer Forschungs- und Entwicklungsar-
beit berichten oder Anwendungsbeispiele
geben. Eine Poster Session, Tutorials am Vor-
tag und Technical Tours zu Unternehmen und
Forschungseinrichtungen der Region am
Tag nach der Konferenz runden das Vor-

Termin 16. - 17. Oktober 2012
Ort NUrnberg
Link  www.edpc.eu Sicheres Kamerasystem

V300 Work Station extended

Die kosteneffiziente und mafigeschneiderte Absicherung
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der Komplettanbieter fiir Fillstandmesstechnik bringt's

Wer die Vorteile eines Komplettanbieters nutzt, spart nicht nur Zeit, Geld und Ressourcen, er steigert damit
auch noch seine eigene Wettbewerbsfahigkeit.Mit Endress+Hauser heiBit es: Sparen beim Automatisieren.

|
. Gefihrtes
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Radar Levelflex
FMP55 - sichere
Messwerterfassung
der Trennschicht auch

. bei Emulsionsbildung
durch gefiihrtes Radar
und kapazitiver Sonde
in einem Geréat.

ine Vielzahl unterschiedlichster Messver-

fahren wird heute fur die kontinuierliche

Flllstanderfassung von  unterschiedlich-

sten Produktmedien, die in verfahrens-

technischen Prozessen gelagert oder
verarbeitet werden, eingesetzt. Diese Messverfahren
unterscheiden sich prinzipiell in ihrer physikalischen
Wirkungsweise und erfordern aufgrund der Pro-
zess- und Umgebungsbedingungen unterschiedliche
physikalische Eigenschaften. Der Wunsch der Pla-
ner oder Betreiber nach einem einzigen Verfahren ist
verstandlich, wirde dies doch zu einer Reduzierung
von Inbetriebnahmefehlern, von Schulungsaufwand
und zu Kosteneinsparungen (z. B. fur Ersatzgeréate)
fUhren.

Jedes Messprinzip hat jedoch seine Starken und Gren-
zen. Soll ein Flllstandmessgerat den Messwert sicher
und zuverldssig unter allen Betriebsbedingungen lie-
fern, mussen bei der Auswahl des Gerates neben der
Temperatur- und Druckfestigkeit auch die Eigenschaft
des Messstoffes, mégliche Prozesseinflisse wahrend
der gesamten Betriebszeit und der Montageort berick-
sichtigt werden. Vorteilhaft ist hier flr den Betreiber ein
Hersteller wie Endress+Hauser, der abgestimmt auf die
unterschiedlichsten Messaufgaben, das richtige Mess-
system anbieten kann und durch jahrzehntelange Er-
fahrung eine kompetente Beratung sichert. Nicht selten
bleiben, geblendet durch Schlagworte wie ,neue Tech-
nologie“ oder ,modernes Verfahren* zunachst Schwa-
chen des Verfahrens unberticksichtigt und fuhren dann
im spateren Betrieb der Anlage zu Betriebsstorungen,
erhdhtem Aufwand oder ungeplanten Mehrkosten.

X-technik AUTOMATION 4/Juni 2012



oben Mikrowellenschranke Soliwave,
bertihrungslose Grenzstanddetektion
in Schittgutern.

unten Produktportfolio:
Fullstandmesstechnik von
Endress+Hauser.

Ein Fiillstandmessverfahren
fiir alle Einsatzbereiche?

Ist also der Wunsch nach einem einzigen,
allgemeinen  Fullstandmessverfahren nicht
erflllbar, besteht doch der Wunsch nach
einem Messverfahren mit mdglichst groBem
Einsatzbereich. Radar-Fullstandmessgeréate
erflllen diese Forderung und werden darum
immer beliebter. Diese Leistung hat ihren
Preis, weshalb die Radarmesstechnik heute
gegenuber den klassischen Verfahren wie
kapazitiver Messtechnik oder Ultraschall-
messtechnik teurer in der Anschaffung ist.
Ob sie das wert sind, hangt vom Einsatzfall,

Grenzstanddetektion

also den spezifischen Produkteigenschaften
und Prozesseinflissen ab.

Applikationsbedingungen
bestimmen die Fiillstandmesstechnik

Ist bei verschiedenen Applikationsbedingun-
gen z. B. mit einer starkeren Schaumbildung
zu rechnen, ergibt sich eine optimale L6sung
durch ein gefihrtes Radar Levelflex. Auf-
grund seiner Arbeitsfrequenz von ca. 1 GHz
und der FUhrung des Mikrowellenimpulses
am Seil oder Stab ist diese Technologie na-
hezu unbeeinflusst durch Schaumbildung.
Erschweren sich die Bedingungen zusétzlich
aufgrund der mechanischen Gegebenheiten,
z. B. in einem schnell drehenden mehrstu-
figen RUhrwerksbehélter mit starken Turbu-
lenzen und gleichzeitiger starker Schaumbil-
dung, liegt die Losung der Fullstanderfassung
nach wie vor in einer Druck- oder Differenz-
druckmessung. Komplexere Applikationen,
z. B. im Bereich der Trennschichterfassung,

Kontnutertiche
Messung

Trennschichimessung

erfordern ebenfalls verschiedene Messver-
fahren um eine im Prozess angepasste und
zuverlassige Messung zu realisieren. So kdn-
nen bei der Verwendung von gefiihrtem Ra-
dar bis zu drei Messwerte realisiert werden:
Trennschicht, Schichtdicke und Gesamtflll-
stand.

Trennschicht mit Emulsionsbildung

Bei herkdmmlich gefihrten Radarson-
den bewirkt eine Emulsionsschicht einen
Signalverlust und dadurch einen Verlust
des Trennschichtsignals. Der neue Multi-
sensor Levelflex FMP55 hat die Funktion
eines gefuhrten Radars mit gleichzeitiger
Funktion einer kapazitiven Sonde. Bei
einer Emulsionsbildung schaltet der Le-
velflex automatisch auf den kapazitiven
Modus um und gibt unter diesen an-
spruchsvollen Anwendungsbedingungen
einen sicheren Trennschichtwert an das
Ubergeordnete System weiter. >

Bestimmung Dichte /
Konzentration

COVERSTORY
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Grenzstanddetektion

Wird es im Prozess erforderlich eine
Grenzstanddetektion zu realisieren, kon-
nen ebenfalls unterschiedliche an die Ap-
plikationsbedingungen angepasste phy-
sikalische Verfahren eingesetzt werden.
Endress+Hauser bietet auch fir diese An-
forderungen die angepasste Messtechnik.
Verschiedenste Technologien wie Vibronik,
Kapazitiy, Konduktiv, Schwimmschalter,
Radiometrie oder Drehfligel stehen zur
Auswahl. Neuentwicklungen in der Grenz-
standerfassung fur Schittglter durch Mi-
krowellenschranken Typ Soliwave und
Schuttgutbewegungsmelder Typ Solimotion
erweitern die Lésungsmaoglichkeiten in vielen
Bereichen.

Beide Geratevarianten arbeiten mit Mikrowel-
lenenergie und kdnnen somit berlihrungslos
eine Grenzstanddetektion realisieren. Die Mi-
krowellenschranke Soliwave detektiert von
auBen durch eine mikrowellendurchléssige
Behalterwand oder durch ein mikrowellen-

| ir‘ﬂ#m
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Schiittgut-Bewegungsmelder
Solimotion, beriihrungslose
Materialflusserkennung von

Schuttgitern.

durchlassiges Fenster (Kunststoff, Glas, Ke-
ramik ...). Aus diesem Grund ist es von den
Produkteigenschaften wie federleicht, abra-
siv, aggressiv, pulverférmig oder grobstuckig
unabhangig. Der Schittgutbewegungs-

Auf 116 Seiten flur die kontinuierliche Messtechnik und weiteren 72 Seiten in einer se-
paraten Grenzstand-Auswahlhilfe wird dem Anwender die Projektierung erleichtert. Der
Inhalt umfasst die Ubersicht der Messprinzipien mit technischen Daten und daraus re-
sultierend die Vorteile und Anwendungsgrenzen. Aus den Prozessdaten des Kunden
sowie den langjahrigen Erfahrungen von Endress+Hauser ergibt sich das optimale
Messsystem fur den Kunden. Der Komplettanbieter hat alle gangigen Messverfahren im
Portfolio. Das bietet dem Anwender Einsparung von Zeit und Kosten durch eine zuver-
l&ssige Messung. Selbst anwendungsspezifische Kriterien, wie Behalter, Bypass oder
Schwallrohr werden bertcksichtigt. Einbauhinweise fUr die verschiedenen Technologien
sind zusétzlich vorhanden. Sie unterstitzen die sichere Installation und Anwendung.

LT Tre— =7

Endrpsy s Hauser £

X-technik

melder Solimotion ist hingegen ideal flr die
Uberwachung von pneumatischen und me-
chanischen Transportprozessen im Bereich
der Schuttguter. Das Kompaktgerat realisiert
eine wirtschaftliche Lésung um Materialver-
stopfung oder Stillstand der Férderung zu
detektieren.

Fiillstandmessung
wirtschaftlich realisiert

Wird die Wahl eines Fullstandmessgerates
jedoch nur mit dem Ziel ein ,modernes”
Messverfahren einsetzen zu wollen begriin-
det, verliert der Planer oder Betreiber unter
Umsténden den Nutzen, den ihm an dieser
Stelle ein klassisches Verfahren wie zum
Beispiel Ultraschallmesstechnik, kapazitive
Messtechnik, Druckmesstechnik oder ein
mechanisches Lot, unter Umstanden zu ei-
nem geringeren Preis, bieten wirden.

Nicht ein ,modernes Messverfahren um je-
den Preis ist das Ziel, sondern die Erflllung
der spezifischen Bedurfnisse und Anforde-
rungen der Kunden, zugeschnitten auf die
jeweilige Applikation.

Endress+Hauser  bietet  jahrzehntelange
Erfahrung bei der Auswahl des richtigen
Fullstandmessgerates fur lhre spezifische
Messaufgabe. Die Vorteile des Komplett-
lieferanten durch das Angebot aller gangi-
gen Messverfahren bringt Einsparung von
Zeit und Kosten durch eine zuverlassige
Messung.

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

AUTOMATION 4/Jduni 2012
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Werden Sie effizient. Optimieren Sie ihre Produktion mit Tecnomatix.

Explodierende Kosten, knappere Termine, steigende Komplexitat. Dies sind nur wenige der Faktoren, die lhre Planungseffizienz
reduzieren, fundierte Entscheidungen in Frage stellen und in der Fertigung zu Problemen fiihren kénnen. Tecnomatix® von
Siemens PLM Software hilft Unternehmen, durch Investitionsoptimierung, Sicherstellen ergonomischer Arbeitsbedingungen
und Erkennen der besten Strategien zur Erhdhung der Produktionseffizienz ihre Produktionsablaufe zu verbesssern.
Wie Tecnomatix flihrenden Herstellern hilft, ihre Produktivitédt zu steigern, erfahren Sie auf www.siemens.com/tecnomatix.

e Answers for industry. SIEMENS
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T =@%010 Siemens Pro mens logo are registered trademarks of Siemens AG..
srean Tecnomatix s a registel bsidiaries in the United States and in other countries.
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Potenzialvervielfachung
mit Briickenadapter

Einrastbar von Steck-
und Anschlussseite +

Anschluss ausschlieBlich
liber Stiftkontakte

Potenziale vervielfacht b vvw.Han-Yelloc REE

Han-Yellock® holt Leistungen vom Schaltschrank in den Steckverbinder.

Kontakte konnen im Han-Yellock® leicht gekniipft werden: 20 A Module werkzeuglos in das Gehdusesystem einrasten, Adapter als 2er-,
3er-, 4er- oder 5er-Briicke nach Bedarf wéihlen und aufsetzen - fertig! Fiir Anwender bedeutet das schnelle Montage, Platzersparnis fiir
Schaltschrdanke und Maschinen sowie reduzierte Verdrahtungskosten.

HARTING: Mit Pushing Performance zu innovativen Losungen.

Nehmen Sie Komtakt auf: HARTING Ges.m.b.H. Pushing Performance

DeutschstraBe 19 | 1230 Wien | Tel +43(0)1 616 21 21 -0 | Fax +43(0)1 616 21 21 - 21 | at@HARTING.com | www.HARTING.com
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Missing Link gefunden -

Beschaffung & Konfektionierung vom Fiihler bis zur Auswertung

Thermoelement- und Signalleitungen
kundespezifisch konfektioniert.

Wo immer auch im Forschungs- und Entwicklungsbereich oder in der Industrie Temperaturen gemessen werden, haben sich
Thermoelemente als eine der meist verwendeten Temperatursensoren behauptet. Nicht ohne guten Grund — dank ihres einfachen
Aufbaus, ihrer ausgezeichneten Messergebnisse auf kleinstem Raum sowie ihres guten Preis- / Leistungsverhaltnisses bieten
Thermoelemente Einsatzmoglichkeiten in unzéhligen Messtechnikanwendungen. Gatterbauer Messtechnik hat sich u. a. auf dem
Gebiet von Temperaturflihlern als Spezialist etabliert. Erganzend dazu bietet das Unternehmen aus dem oberdsterreichischen
Sipbachzell die Konfektionierung des dazugehdorigen Zubehérs unterschiedlichster Thermo- und Ausgleichsleitungen an.

Autorin: Luzia Haunschmiadt / x-technik

Thermoelemente sind Sensoren, welche durch
Thermoelektrizitat Warme in elektrische Ener-
gie umwandeln. Im Prinzip sind es Bauteile aus
zwei unterschiedlichen metallischen Leitern, die
an einem Ende miteinander verschweift sind
— an dieser Stelle befindet sich der Fuhler, der
die Messung der Temperatur aufnimmt. Ther-
moelemente gibt es in den unterschiedlichsten

Ausflhrungen. Fir manche Einsétze reicht ein
einfaches Thermopaar wo eben wirklich nur
die Enden einer Thermoleitung (Kabelftihler)
miteinander verschweiBt werden. Besonders
beliebt sind jedoch Mantelthermoelemente.
Diese Bauart wird aus einer mineralisolierten
Mantelthermoleitung gefertigt. Die Thermo-
leiter sind im isolierenden Magnesiumoxyd
eingebettet und werden von einem Edelstahl-
mantel umschlossen. Mantelthermoelemente

Was bringt der beste Sensor und das
modernste Messsystem wenn die Verbindung
zwischen den einzelnen Komponenten nicht
zuverlassig funktioniert!

Manfred Gatterbauer, Geschéftsfiihrer von Gatterbauer Messtechnik

sind universell einsetzbar und sind bereits ab
einem Manteldurchmesser von 0,25 mm er-
haltlich. Diese Elemente sind weiters gut bieg-
bar, reagieren sehr rasch auf Temperaturande-
rungen und sind bei gréBeren Durchmessern
fUr Einsétze bis 1000° C und darlber hinaus
geeignet. Diese Fuhlerart kann praktisch in
jeder beliebigen Lange angefertigt werden.

Geht nicht — gibt’s nicht

Dieser vielseitige Bedarf an Temperatursenso-
ren verlangt allerdings auch ein hohes MaB an
technischem Know-how und Erfahrung im Ein-
satz unterschiedlichster Vioraussetzungen. Ge-
rade dann, wenn es sich um Sonderaufgaben
im F&E-Bereich handelt, sind Tuftler und Quer-
denker wie es Manfred Gatterbauer, Geschéfts-
fUhrer des gleichnamigen Unternehmens Gat-
terbauer Messtechnik, ist, gefragt. Fir jede



individuelle Anforderung findet er eine passen-
de Lésung und deren praktische Umsetzung.

Beschaffung und
Konfektionierung aus einer Hand

So werden auch bei Gatterbauer Messtech-
nik u. a. Thermo- bzw. Ausgleichsleitungen fur
TemperaturfUhler spezifischer Applikationen
der Typen J, K, N und T sowie fur Hochtem-
peraturbereiche der Typen R und S konfekti-
oniert. Thermo- bzw. Ausgleichsleitungen sind
jene Leitungen, die flr die Signalleitung von
Thermospannungen bendtigt werden. Da im
Bedarfsfall die Verlangerung der Leiter nicht
mit normalen Kupferleitungen erfolgen kann,
werden sie entweder per Thermomaterialien
oder kostengunstigeren Ausgleichsleitungen

manuell gerUstet. Im Prinzip haben Ausgleichs-
leitungen bis zu einem eingeschréankten Tem-
peraturbereich die gleichen Eigenschaften wie
Thermoleitungen. D. h. man kann diese zur
Verlangerung von  Thermoelemente-Mess-
stellen verwenden. Gerade im Hochtempe-
raturbereich wo als Thermoelemente héaufig
Edelmetalle zum Einsatz kommen (Platin, Rho-
dium) wird Ublicherweise auf Ausgleichsmate-
rial zurlickgegriffen um Kosten einzusparen.
Das sehr teure Edelmetall kommt dann nur
an der Messstelle selbst zum Einsatz wo eben
die hohen Temperaturen herrschen. Das von
Gatterbauer angebotene Leitungs-Sortiment
mit den entsprechenden elektrischen Isolier-
stoffen ist mehr als umfangreich — egal ob es
sich um technische Keramik-, PVC-, Teflon-,
oder beispielsweise Glasfaserisolierungen han-

Kabelfihler und Mantelthermoelemente
mit unterschiedlichen Anschlusssystemen.

\”‘m .,
|

Neben den
konfektionierten
Messleitun-
gen kénnen
auch maBge-
schneiderte
Anschlusspa-
nelle geliefert
werden.

delt — das findige Unternehmen ist selbst fur
Lverrickteste Applikationswinsche gerustet.

Abgestimmte Verbindungstechnik

Da in der Thermoelemente-Messung nicht
irgendeine Art von Verbindungstechnik zum
Einsatz kommt, bietet Gatterbauer auch die
passenden Steckverbinder — deren Kontakte
ebenso aus Thermo- oder Ausgleichsmaterial
bestehen—an. Aufgrund vieler Kundenwinsche
nach fixfertigen Losungen wird die komplette
Konfektion der Thermoelemente und Leitun-
gen samt Steckverbinder ebenso durchgeflhrt.

Marke ,,Eigenbau“

Doch Kabelkonfektionierungen sind nicht nur
im Bereich Temperaturmesstechnik gewtinscht
— jungste Anliegen kommen auch zusehends
mehr und mehr von Forschungs- und Entwick-
lungsabteilungen der Automobil- und Zuliefer-
industrie, die derartige Gesamtlésungen z. B.
flr den Einsatz in Prifstationen winscht. Da
derlei vollstandige Verbindungslésungen nicht
»von der Stange” bzw. in Serie zu bekommen
sind und man meist nicht in Eigenproduktion
kostspielig investieren will, ist guter Rat teu-
er — auBer man geht eben zu Gatterbauer
Messtechnik — die wissen mit viel Applikations-
Know-how, Erfahrung und entsprechender
Konfektionierungskompetenz rasch und pro-
fessionell zu untersttitzen.

Gatterbauer Messtechnik
FliederstraBe 2, A-4621 Sipbachzell
Tel. +43 7240-8600-0
www.gmt.at
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SCHALTSCHRANK & GEHAUSETECHNIK

BEDIENGEHAUSE §
SCHALTSCHRANKE

PULTANLAGEN &
STEUERSTANDE

POINT OF SALES 8 KOMPLEXE
GEHAUSEZUSAMMENBAUTEN

VERKLEIDUNG VON
MASCHINEN 8 ANLAGEN

Schinko GmbH | A-4212 Neumarkt i.M. | Matzelsdorf 60 | T +43 7941 6906 | verkauf@schinko.at \ www.schinko.at



MESSTECHNIK & SENSORIK

Extraktive Gasanalyse in kleinsten Messbereichen

Mit der neuen Baureihe Siprocess GA700 fiihrt die Siemens-Division Industry Automation eine neue Produktfamilie extraktiver
Gasanalysegerdte mit einem innovativen Plattformkonzept ein. Die Basis bildet ein modulares Grundgerat mit lokaler
Benutzerschnittstelle, Kommunikationsinterfaces, Spannungsversorgung, grundlegender Elektronik und Software.

In das Grundgerat werden je nach Messaufga-
be unterschiedliche Analysenmodule integriert.
Diese Module bestehen jeweils aus dem eigent-
lichen Analysator und der sensornahen Elektro-
nik inkl. Auswertungssoftware und notwendiger
Schnittstellen. Als erstes Modul dieser Art misst
das Oxymat-Modul Sauerstoff nach dem pa-
ramagnetischen Wechseldruckverfahren. Das
Oxymat-Modul gewahrleistet eine absolute Li-
nearitét und ermdglicht in einem Gerét die Pa-
rametrierung Kleinster Messbereiche: 0 - 0,5 %
bei einer Nachweisgrenze von 50 ppm sowie O
—100 und 99,5 - 100 %.

Siprocess fiir die Gasanalyse

Das Gasanalytikgrundgerat Siprocess GA700
in den Gehdusevarianten Einschub- und Wand-
gerét kann zwei Analysenmodule aufnehmen.
Anwenderfreundlich erfolgt der Modultausch
schnell und einfach vor Ort, ohne das Grundge-
rat austauschen zu mussen. Dabei werden die
eingestellten Messparameter automatisch vom
Grundgerat auf das Austauschmodul Ubertra-
gen. FUr den schnellen und einfachen Wechsel
ohne erneute Aufnahme der Temperaturkenn-
linie sind die Module thermostatisiert. Zudem
arbeiten sie unbeeinflusst von auBeren Tempe-
raturschwankungen der Umgebung und liefern
so eine hdhere Messwertstabilitdt. Die Analy-

senmodule eignen sich fur Umgebungstempe-
raturen bis zu 50° C, verfligen Uber ein einheitli-
ches Bedienkonzept und sind mit einer lokalen
Benutzerschnittstelle — Display plus Tastatur —
ausgestattet. Das hochaufldsende Grafikdisplay
stellt Messwerte in analoger und digitaler Form
dar. Die Bediensoftware wurde mit Fokus auf
Ubersichtliche MenUfuhrung und umfangreiche
Benutzerunterstitzung neu erstellt. So steht fur
die Erstinbetriebnahme ein Installationsassistent
zur Verflgung, der mit eindeutigen Anweisun-
gen sicher durch den Inbetriebnahmeprozess
fuhrt. FUr den komfortablen weltweiten Einsatz
ist die Software zwdlfsprachig ausgelegt. Im
Betrieb melden die Module Serviceintervalle,
Restlebensdauer von VerschleiBteilen oder Jus-
tieranforderungen und schaffen damit die Basis
fUr vorausschauende Wartungskonzepte.

Oxymat fiir Sauerstoffmessung

Das neue Oxymat-Modul fir die Messung von
Sauerstoff eignet sich flr anspruchsvolle Ap-
plikationen, bei denen hohe Anforderungen
hinsichtlich Zuverlassigkeit und Messqualitat
bestehen. Spezielle Materialien im Gasweg las-
sen den Einsatz auch bei Messungen korrosiver
Gasgemische zu. Die Detektoreinheit hat keine
Bertihrung mit dem Messgas und erlaubt da-
her auch den Einsatz unter rauen Bedingungen

-

Mit der neuen Baureihe Siprocess GA700 flihrt
die Siemens-Division Industry Automation eine
neue Produktfamilie extraktiver Gasanalysegera-
te mit einem innovativen Plattformkonzept ein.

bei gleichzeitiger Gewahr einer hohen Lebens-
dauer.In Planung sind ein Ultramat-Modul zur
Messung infrarotaktiver Gase und ein Calomat-
Modul fir Wasserstoff und Edelgase.Extraktive
Gasanalysengerate werden in Prozessanlagen
fUr die kontinuierliche Ermittlung von Gaskon-
zentrationen eingesetzt. Sie stellen beispielswei-
se die sichere Uberwachung von Prozessstrd-
men, konstant hohe Produktqualitdten oder die
zuverlassige Ermittiung von Emissionen sicher.
Je nach zu messenden Komponenten kommen
dabei unterschiedliche physikalische und elekt-
rochemische Verfahren zum Einsatz.

www.siemens.com

Rittal - Das System.

Schneller - besser - tiberall.

Stromverteilung

von S bis XXL.

- SCHALTSCHRANKE STROMVERTEILUNG KLIMATISIERUNG

FRIEDHELM LOH GROUP
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Neues Analogeingangsmodul fir Sensormessungen

National Instruments stellt das RTD-Modul NI PXle-4357 vor, das neueste Analogeingangsmodul der Produktfamilie fiir
Sensormessungen mit PXI Express, NI SC Express. Das leistungsstarke Modul ist flir Temperaturmessungen mit Pt100-RTD-
Sensoren optimiert und kann fiir eine Vielzahl von Temperaturiiberwachungsanwendungen eingesetzt werden.

Das NI PXle-4375 integriert sensorspezifische
Signalkonditionierung in A/D-Wandler mit 24
bit, damit alle 20 Kanale mit 100 S/s abgetas-
tet werden konnen, und bietet eine typische
Genauigkeit von bis zu 0,09° C. Um die Ka-
nalanzahl eines Systems zu erhdhen, kénnen
Anwender weitere der neuen Module einbin-
den oder das System mithilfe anderer Mo-
dule der SC-Express-Plattform um bendtigte
Sensoreingange erweitern, darunter Thermo-
elemente, Dehnungsmessstreifen, Beschleu-
nigungsmesser und optische FBG-Sensoren.

Das Widerstandstemperaturmodul  (Resis-

Das RTD-
Modul NI
PXle-4357
von National
Instruments
kann fir eine
Vielzahl von
Temperatur-
Uberwachungs-
anwendungen
eingesetzt
werden.

a ol

tance Temperature Detector, RTD) erweitert
Messfunktionen um hochprézise Tempera-
turmessungen. Anwender kdnnen das RTD-
Modul NI PXle-4357 mit der Produktfamilie NI
SC Express, der Plattform NI PXI und dem NI
LabVIEW Real-Time Module nutzen, um zu-
verlassige Sensormesssysteme zu erstellen,
mit denen zahlreiche Kandle skaliert werden
kénnen. Die Produktfamilie NI SC Express ver-
eint die Moglichkeiten zur Datenerfassung und
Signalkonditionierung auf einem PXI-Modul
und ermoglicht leistungsstarke, zuverlassige
Sensormessungen mit hohen Geschwindig-

keiten und Pré&zision. ,Wir entwickelten die
SC-Express-Plattform, um die Genauigkeit
und Zuverlassigkeit von Messungen zu ver-
bessern, indem Signalkonditionierung und
A/D-Wandlung in einem einzigen Modul er-
mdglicht werden®, erklart Kevin Schultz, Vice
President of R&D bei National Instruments. ,Da
die SC-Express- auf der PXI-Express-Plattform
basiert, kénnen Ingenieure ihre Kanalanzahl
einfach erweitern oder ihr System mit anderen
Mess-, Steuer- oder Regelmodulen synchroni-
sieren, um die jeweiligen Anforderungen ihrer
Prifanwendungen zu erflllen.”

Funktionsreich

Der Einsatz von Delta-Sigma-A/D-Wandlern
ist mit 24 bit Aufldsung gemeinsam mit An-
tialiasing- und Tiefpassfitern auf 20 Kané-
len moglich. Die Datenerfassung erfolgt mit
Sample-Raten von bis zu 100 S/s pro Kanal
und einer Messgenauigkeit von bis zu 0,09 °C.
Die auBerst zuverlassigen Messungen finden
mit vollstandiger Unterstitzung in NI LabVIEW
Real-Time statt. Auch die Synchronisierung mit
anderen Produkten der SC-Express-Familie
auf demselben PXI-Chassis, ist auf mehreren
Chassis oder Produktionsanlagen maglich.

www.austria.ni.com

2 IT-INFRASTRUKTUR SOFTWARE & SERVICE >

www.rittal.at
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(Ein-)leucht

fiir die Verpackungskontrolle

Transparente Objekte in durchsichtigen Verpackungen sicher erkennen — der Vision-Sensor Inspector 140 LUT schafft,
woran herkdmmliche Bildverarbeitungslosungen scheitern. Dadurch gelingt es dem Medizinprodukte-Hersteller B. Braun
in seinem Werk in Escholzmatt, Verpackungsvorgange zu automatisieren und den Inhalt zuverlassig zu prufen.

Der Inspector 140-LUT von SICK ist ein Vision-
Sensor der besonderen Art. Integriert in den
Sensor ist ein UV-Ringlicht, das Objekte oder
Kennzeichnungen mit fluoreszierenden Stoffen
innerhalb einer groBen Flache sichtbar macht
und auf diese Weise unterschiedlichste Auf-
gabenstellungen in automatisierten Prozessen
|6sen kann. Im Pharma- und Medizinprodukte-
Umfeld gehéren u. a. die Vollstandigkeitskont-
rolle von Primér- und Sekundarverpackungen,
das Erkennen von Beipackzetteln sowie die
Prifung von sichtbaren und unsichtbaren Si-
cherheitssiegeln gegen Produkt- und Marken-
piraterie zu den typischen Einsatzbeispielen
des Inspector 140-LUT. Und auch fiir die Auf-
gabenstellung bei B. Braun im Werk Escholz-
matt war entscheidend, dass der Vision-Sen-
sor unsichtbare Luminophore erkennen kann.

In der Schweiz ist B. Braun an drei Standorten
mit mehr als 800 Mitarbeitern vertreten. Einer
davon ist das Werk der B. Braun Medical AG
in Escholzmatt. Hier werden medizinische Ein-
malartikel — primar fUr die Infusion — flr den na-
tionalen und internationalen Markt hergestellt.
Neben Perfusorspritzen, Einwegspritzen zur
manuellen Anwendung und anderen Medizin-
produkten aus Kunststoff sind dies vor allem
Discofix®-Dreiwegehdhne zur Applikation von
Medikamenten und Arzneimitteln wie Anasthe-
tika oder Antibiotika hinsichtlich beispielsweise
von Infusionstherapien. ,,Pro Jahr werden hier
in Escholzmatt etwa 110 Milionen Mehrweg-
hahnsysteme hergestellt. ,Somit gehort B.
Braun Medical AG zu den Weltmarktfihrern*
sagt Marco Ramseier, Entwicklungsingenieur
bei der B. Braun Medical AG. ,Neben Kom-

petenz in der Kunststoffverarbeitung und bei
Montageprozessen kommt es bei solchen Vo-
lumina auch auf hocheffiziente Verpackungs-
linien an.” Daher hat das Unternehmen das
bislang manuelle Prifen und VerschlieBen der
Discofix-Verpackungen automatisiert — und in
diesem Zusammenhang eine Inspektions|o-
sung der besonderen Art flr die verpackten
Dreiwegehahne gesucht.

2D-Detektion trotz Durchblick

,Die Schwierigkeit lag darin, dass die Infusions-
h&hne transparent sind und die Verpackung
ebenso”, erklart Marco Ramseier. ,Mit her-
kémmlichen Sensor- und Beleuchtungstech-
nologien kann so kaum erkannt werden, ob
sich in jeder Verpackung auch wirklich ein Hahn
befindet.“ Hinzu kommt, dass die Hahne in
FUnfer-Packs verpackt sind und jeweils gleich-
zeitig zwei Packs auf dem Forderband gepruft
werden mussen. ,Daher schieden Einzelsenso-
ren fur jede Verpackung aus. Was wir brauch-
ten, war ein 2D-Sensor mit einem ausreichend
breiten Sichtfeld flr mehrere Verpackungen®,
blickt Marco Ramseier zurlck. Zweierlei kam
ihm bei der Losung der Aufgabe zugute: zum
einen, dass der Klebstoff der Discofix-Hahne
Luminophore enthalten und zum anderen,
dass ein Kollege von Herr Ramseier bei einem
SICK-Workshop Uber Vision-Sensoren auf den
Inspector 140-LUT aufmerksam wurde. ,Wir
haben unsere Ldsungsidee mit Pascal Ves-
pasiano von der SICK AG besprochen und
waren uns dann sicher, die perfekte Losung
gefunden zu haben®, sagt Marco Ramseier.
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>> Mit dem 140-LUT k&nnen wir mit zwei
Sensoren gleichzeitig alle zehn Schalen auf
insgesamt 20 Merkmale untersuchen. <<
Marco Ramseier, Entwicklungsingenieur bei der B. Braun Medical AG

X-technik

Gut, wenn der Dreiwegehahn aufleuchtet

Der Inspector 140-LUT wurde speziell fur
2D-Aufgabenstellungen konzipiert, in denen
Objekte oder Teille davon unabhangig von
Position, Drehlage und GroBe innerhalb der
ausgedehnten Flache erfasst werden missen,
z. B. auf einem Forderband. Bei der Prifung
sendet der Visionsensor UV-Sendelicht aus.
Ist im Sichtfeld des Sensors ein unsichtbares
Luminophor vorhanden, wird der fluoreszieren-
de Stoff zum Leuchten angeregt. Das dabei
entstehende langwellige Licht im sichtbaren
Spektralbereich wird vom Inspector 140 LUT
optisch erkannt und als Produktmerkmal ge-
pruft. Darlber hinaus ist der Visionsensor in
der Lage, Muster und Haufigkeit luminophorer
Markierungen innerhalb seines Pruffensters
auszuwerten und so zusatzliche Aussagen zur
Qualitat oder zur Unterscheidung zu machen.
FUr B. Braun war dies besonders wichtig, da
jeder Sensor in der Lage sein musste, gleich-
zeitig funf Verpackungen mit jeweils zwei Kleb-
stellen als Merkmale zu prifen. ,Mit dem 140-
LUT kdénnen wir mit zwei Sensoren gleichzeitig
alle zehn Schalen auf insgesamt 20 Merkmale
untersuchen®, beschreibt Marco Ramseier die
Losung. ,Sobald beide Sensoren alle Kleb-
stellen durch ihr Aufleuchten erkannt haben,
wird das OK freigegeben. Werden vom Sensor
weniger als zehn Merkmale pro Flnfer-Pack
gemeldet, wird der betreffende Blister spater
automatisch ausgeschleust.”

Einfache Integration, hohe Zuverlassigkeit

Die Applikation wurde in einer Reinraumum-
gebung realisiert. Der Maschinenlieferant hat
beide Inspector 140-LUT auf einfache Weise
parametriert und vollstandig in die SPS integ-
riert. Im Betrieb Uberzeugt die Losung zur 100
%-Verpackungskontrolle durch ihre hohe Ver-
fugbarkeit. ,Im Vergleich zu einer Vielzahl von
Einzelsensoren, die aufwandig zu integrieren
und zu warten wéaren und zu teuren Bildverar-

AUTOMATION 4/Juni 2012
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Klare Sicht im Druckluftnetz

Proline3 t-mass 150 von
Endress+Hauser ist das i
thermische Messsystem
fur die Erfassung von

Druckluft, Stickstoff, el

Kohlenstoffdioxid  und 1

Argon. " !
| —

L

Geringe Anschaffungs-

-

!
und Betriebskosten
kombiniert das Gerat
mit genauer Messung e =
der Gasmasse- und des E'_'——_ m—
Normvolumens. Pro-
line3 t-mass 150 bie-
tet ohne zusétzlichen
Druckverlust und ohne
bewegte Teile ein universell einsetzbares Messsystem. Langzeitstabi-
le Sensoren generieren dauerhafte Betriebssicherheit. Das Aluminium-
links Der Inspector 140-LUT wurde speziell fiir 2D- Druckgussgehéause trotzt widrigen Umgebungsbedingungen. Die Gera-
Aufgabenstellungen konzipiert, in denen Objekte tevoreinstellung ab Werk sowie die Parametrierung direkt am Geréat oder
oder Teile davon unabhéngig von Position, Drehlage Uber externe Bedientools vereinfacht die Inbetriebnahme. Der integrierte
und Gr6Be innerhalb der ausgedehnten Flache Gasrechner ,Gas Engine” ermdglicht den Einsatz in allen vier Gasen — die
erfasst werden miissen. L . N . )

Auswahl ist jederzeit veranderbar. Anwendungsgebiete liegen besonders
in der Erfassung von Teilverbrauchern oder auch ,Submetering*.

e

links Bereits verpackte Discofix®-Dreiwegehdhne zur
Applikation von Medikamenten und Arzneimitteln.

beitungssystemen, ist der Inspector 140-LUT einfach
eine geniale Losung. Zumal der Sensor von unseren www.at.endress.com
Elektrikern einfach bedient werden kann und keine
externe Unterstltzung erforderlich ist, sagt Marco
Ramseier. Der Einsatz weiterer Vision-Sensoren von

iLCK bei B. Braun ist daher mehr als nur eine ,Visi- wa rtu nqsa rmes COZ/OZ_ M Od u I

Das PEWATRON Carbo-
noxy ist das erste CO/
O,-Modul, welches auf ei-
B. Braun versorgt den Gesundheitsmarkt ner Europakarte lieferbar
weltweit mit Produkten fir Anasthesie, In- ist. Beim CO, wird das
tensivmedizin, Kardiologie, extrakorporale ND.IR—I\/Iessprlnlap und
Blutbehandlung oder Chirurgie sowie mit beim O das Zirkonmes-
Dienstleistungen fiir Kliniken, niedergelassene sprinzip. verwendet. Zur
Arzte und den Homecare-Bereich. Mit seinem Verfligung stehen beim
. ) . CO,-Messbereiche von 0
umfangreichen Sortiment gehdrt B. Braun zu .
den bedeutendst sischen Herstell ...10/15/30 % und beim
en ? eutendsten europ.a|.so en Herstellern O.-Modul von 0 ... 25/95
und Lieferanten von Medizinprodukten, Pro-

o %, mit einer Genauigkeit
duktsystemen und Serviceleistungen. von +2 % vom Endwert

PEWATRON CO,/O.-Modul in

i o Europakartenformat.
und einer Stabilitdt von
B. Braun Medical AG >2 % vom Endwert/Jahr.
HauptstraBe 39, CH-6182 Escholzmatt
Tel. +41 58 258 55 43 Bei einer Speisung von 12 ... 30 VDC, Leistung 6 W, wandelt der Mikrokon-
www.bbraun.ch troller die aktuelle Gaskonzentration in ein analoges und lineares Signal von

0/4 ...20mA oder 0 ... 10 VDC um. Zusatzlich steht eine RS232 Schnittstel-
le (19200 Baud) zur Verfligung. Mit den verschiedenen DIP-Schaltern lasst
SICK GMBH sich z. B. die Ansprechzeit zwischen 1 ... 30 Sek. justieren, die Temperatur-
1Z-NO Sid korrektur aktivieren oder auch eine simpel zu handhabende Nullpunktjustie-
StraBe 2a Objekt M11, A-2355 Wr. Neudorf rung vornehmen.

Tel. +43 2236-62288-0

www.sick.at www.pewatron.com
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Berechenbare Qualitdat ohne Zahnschmerzen

Die Kombination von Zahnstange und Ritzel ist ein wichtiges Maschinenelement. Immer hhere Anforderungen an Dynamik,
Vorschubkraft, Energieeffizienz und Prézision von Werkzeugmaschinen verlangen nach kompromissloser Qualitit und stimmiger
Auslegung der Zahnstangen. Mit einem breiten Produktspektrum und einer hohen Material- und Bearbeitungsqualitat sind
Atlanta-Zahnstangen von TAT-Technom-Antriebstechnik technisch flinrend. Darliber hinaus hilft wissenschaftlich fundierte, auf
jahrzehntelanger Erfahrung fuBende Anwendungsunterstiitzung bei der erfolgreichen Implementierung.

Soll eine Drehbewegung in eine geradlinige
Bewegung umgewandelt werden oder umge-
kehrt, bietet sich das System aus Ritzel und
Zahnstange an. Hauptsé&chlich durch ihre Ver-
wendung bei Bergbahnen bekannt, wurden
Zahnstangen seit Beginn der Industrialisie-
rung auch als Maschinenelemente eingesetzt.
Das ist auch die Doméane der Zahnstangen
des deutschen Herstellers Atlanta Antriebs-
systeme E. Seidenspinner GmbH & Co. KG,
Weltmarktfihrer im Bereich qualitativ hoch-
wertiger Zahnstangen.

Kompetenter Partner von Atlanta in Oster-
reich ist die TAT-Technom-Antriebstechnik
GmbH mit Sitz in Pasching. TAT fuhrt dessen
riesige Auswahl an Prazisions-Zahnstangen
fir den Maschinenbau in den verschiedens-
ten Ausflhrungen und Modulen - allein neun
Typen mit schrager und zehn Typen mit gera-
der Verzahnung in sieben Verzahnungsquali-

taten mit Genauigkeiten von 12 bis 200 pm/
Ifm. als Normteil ab Lager. Zuséatzlich werden
haufig Sonderausfiihrungen nach Kunden-
spezifikation geliefert. ,Diese Vielfalt ist oft ver-
wirrend. Da eine allgemein anerkannte Norm
fehlt, entschloss sich Atlanta, eine Klassifizie-
rung der Leistungsdaten einzuflhren®, sagt
Ing. Wolfgang Goéweil, technischer Support
der TAT-Technom-Antriebstechnik. ,,Die in Zu-
sammenarbeit mit der TU MUnchen erstellten
Auswahl- und Belastungstabellen fir Zahn-
stangen-Triebe wurden mittlerweile zu einem
der zahlreichen Alleinstellungsmerkmale un-
serer Zahnstangen.”

Andere sind das durch reichlich Zeit beim
Gliihen garantiert spannungsfreie Vormateri-
al fur die Verzahnung oder der Umgang mit
der Anschlagkante. Diese ist seitlich gerundet
oder angeschragt. Die Kopfkantenriicknah-
me der Verzahnung gewahrleistet einen sat-
ten Eingriff der Evolventenflanke des Ritzels

Neben dem gréiten Programm
von Zahnstangen und Zubehor fur
Prézisionsanwendungen im Maschinenbau
punktet TAT durch wissenschaftlich fundierte
Anwendungsunterstitzung und jahrzehntelange
Erfahrung bei der Auslegung.

Ing. Wolfgang Goweil, technischer Support der TAT-Technom-Antriebstechnik,
im Bild mit einer kundenspezifischen Rund-Zahnstange

Saubere Sache:
schréag verzahnte
Zahnstange mit
elektronisch gesteuerter
Schmierblichse von TAT.

Diese Anordnung
dokumentiert nicht nur die
groBe Vielfalt aufeinander
abgestimmter Produkte
aus einem Haus, bei
naherem Hinsehen ist
auch der seitlich gerundete
und Uberfraste Zahnkopf
erkennbar. Er sorgt fur
mehr Lebensdauer und
Energieeffizienz.

ohne Abrollen Uber eine Kante. Das reduziert
nicht nur Gerduschentwicklung, Schmiermit-
tel- und Energieverbrauch, es erhéht auch die
Lebensdauer. Auch der beispielsweise fUr die
Bahngenauigkeit wichtige zulassige Summen-
teilungsfehler ist niedriger als bei den meisten
preislich  vergleichbaren  Fremdfabrikaten.

Mehr als alle messbaren Teileeigenschaften
unterscheiden sich diese Zahnstangensyste-
me durch weiche Faktoren von anderen. Nicht
nur handelt es sich um das umfangreichste
Angebot auf dem Markt mit dem reichhaltigs-
ten Zubehdrprogramm, es wird zudem mit
umfangreicher Dokumentation bis hin zu 3D-
CAD-Dateien und Auslegungshilfen mit Be-
rUcksichtigung unterschiedlicher Einbauprob-
lematiken ergénzt. Diese sind ein Produkt der
intensiven, durchaus auch wissenschatftlichen
Beschéaftigung mit der Materie.

Nicht zuletzt profitieren TAT-Kunden von der
25-jéhrigen Erfahrung des 17 Mitarbeiter star-
ken Unternehmens, die in die kundenspe-
zifische Auslegung und Planung einflieBen.
Zumal die TAT nicht nur einer reiner Handler
ist, sondern Komplettanbieter fur Antriebs-,
Linear- und Transporttechnik. Anschlagkante.

TAT Technom Antriebstechnik GmbH
HaidbachstraBe 1, A-4061 Pasching

Tel. +43 7229-64840-0

www.tat.at
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Energieeffiziente Getriebemotorenreihe

Die Siemens-Division Drive Technologies stellt inre neue Getriebemotorenreihe Simogear vor, die

die Bauarten Stirnrad-, Flach-, Kegelstirnrad- sowie Schnecken-Getriebemotoren umfasst. Die

Markteinflihrung erfolgt stufenweise in einem Leistungsbereich zwischen 0,09 kW und 200 kW
und einem Abtriebsmoment bis 50.000 Nm. Aufgrund zusatzlicher BaugroBen bietet Siemens nun
das komplette Bauartenportfolio fir Getriebemotoren an.

Durch ihre hohen Ubersetzungen im zwei- und
dreistufigen Bereich, die feinere Drehmoment-
stufung, die Leistungsdichte und den groBen
Wirkungsgrad werden die neuen Modelle insbe-
sondere den Anforderungen der Fordertechnik
gerecht. Aufgrund ihrer markttblichen Anschluss-
maBe ist die neue Motorenreihe komplett Einbau-
kompatibel zum Marktstandard.

Zur Verfligung stehen die markttblichen Getriebe-
arten, die nach einer festen Drehmomentstufung
klassifiziert sind. Die neue Simogear-Familie bietet
zusétzliche GetriebebaugréBen, die durch eine
harmonisierte BaugroéBenstufung gekennzeichnet
sind und damit die Leistungsspringe zwischen
den verschiedenen BaugréBen verringern. So
steht fur jede Anwendung der richtige Antrieb hin-
sichtlich Getriebetyp, Getriebedrenmoment und
Getriebelbersetzung zur Verflgung.

Getriebe fiir die Fordertechnik

Besonders hoch ist der Wirkungsgrad fUr zweistu-
fige Kegelstirnradgetriebe, die speziell fir die An-
forderungen der Fordertechnik entwickelt wurden.
Der groBe Wirkungsgrad der neuen Getriebemo-
toren zeigt sich auch bei den Stirnrad- und Flach-
getrieben. Anstelle von dreistufigen Getrieben
mit einem Wirkungsgrad von circa 94 % kdnnen
wegen der hohen Ubersetzungen aufgrund des
Einsteckritzelprinzips oftmals zweistufige Getriebe
eingesetzt und damit ein Wirkungsgrad von min-
destens 96 % erreicht werden. Das Einsteckrit-
zelprinzip tragt auBerdem zu einer geringeren
Umfangsgeschwindigkeit in der ersten Stufe und
somit zu geringeren Gerduschemissionen bei.

Die neue Getriebemotorenreihe ist dahingehend
ausgelegt, Asynchronmotoren und Synchronmo-
toren nach International Efficiency IE2 und IE3 in
integrierter Bauart anzubauen, wobei es von IE2
nach IE3 keinen Motor-BaugréBensprung gibt.
Auch der Direktanbau von hochdynamischen Si-
motics-Synchronmotoren in spielreduzierter Aus-
fUhrung ist maglich.

Da die Abmessungen der Simogear-Getriebemo-
toren kompatibel zum Marktstandard sind, kann
der Austausch der Antriebe auch bei bestehenden
Anlagen problemlos und ohne Konstruktionsauf-

Die besonders fiir den Einsatz in der Foérdertechnik
geeigneten Getriebemotoren zeichnen sich neben
ihrer Leistungsdichte und Qualitét durch groBe
Energieeffizienz aus.

wand erfolgen. Dartber hinaus ermdglichen ihre
Kompaktheit und ihr geringes Gewicht ein leichtes
Handling in der Anlage auf kleinstem Raum.

Aufgrund einer optimierten Baukastensystematik
kommen die neuen Modelle mit weniger Bautei-
len aus. FUr die Abtriebswelle sind die Dichtungs-
konzepte auf die verschiedenen Einsatzbereiche
abgestimmt. Motorseitig ist die Simogear-Reihe
mit dem Modulog-Baukastenprinzip modular
aufgebaut. Im Mittelpunkt des harmonisch abge-
stimmten Baukastens steht der auf internationa-
le Netzbedingungen ausgelegte Grundmotor im
Leistungsbereich von 0,09 bis 200 kW. Auf der
Nichtantriebsseite bietet ein individuell konfigu-
rierbares Anbauwellensystem hochste Flexibilitat.
Die neuen Simogear-Getriebemotoren zeichnen
sich zum einen durch hohe Verflgbarkeit und kur-
ze Lieferzeiten aus und sind zum anderen sogar
nachtraglich modifizierbar.

Typisches Einsatzgebiet der Getriebemotoren ist
die allgemeine Foérdertechnik in den Bereichen
Automobil, Logistik sowie Nahrung und Genuss-
mittel.

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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eks ist Ihr Spezialist flr
Lichtwellenleiter-Technik.
Zuverlassig l6sen wir

die Kommunikation von
Automatisierungsnetzwer-
ken beispielsweise in der
Industrie und sorgen so
daflir, dass der Datenver-
kehr héchsten Sicherheits-

vorkehrungen entspricht.

www.eks-engel.de

fiber optic systems
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Servopositionierregler legt den Turbo ein

Metronix stellt seine neue Servopositionierregler-Reihe ARS 2000 FS vor, die Dutzende von industriellen
Automatisierungsanwendungen von einem Leistungsschub bei gleichzeitiger Kostensenkung profitieren I&sst. Im
Vergleich zu vielen anderen auf dem Markt befindlichen Servoreglern bieten diese neuen Geréte einen doppelt so
groBen Uberstromfaktor und erlauben den Maschinenbauern somit eine deutliche Dynamiksteigerung bzw. eine

signifikante Reduzierung von Beschleunigungszeiten.

Der maximale Ausgangsstrom der Ethernet-
kompatiblen Servopositionierregler ARS 2000
FS von Metronix betrégt bis zum Vierfachen
des maximalen Nennausgangsstroms, gegen-
Uber dem Zwei- bis Zweieinhalbfachen bei ty-
pischen Servoreglern anderer Hersteller.

Dieser Vortell lasst sich in vielen Positionier-
und Motion Control-Anwendungen fUr einen
insgesamt schnelleren Bewegungsablauf und
somit flr einen erhéhten Volumendurchsatz
der Maschine nutzen. In Vergleichstests mit
einem Servoregler mit zweifachem Uberstrom
an verschiedenen Rotations- und Linearmo-
torer unter Last zeigte die neue ARS 2000 FS
Reihe mit kirzeren Verfahrzeiten eine Perfor-
mancesteigerung von 17 bis 25 %. Je nach
Anwendung und in Abhangigkeit verwendeter
Bewegungsprofile wirken sich die schnelleren
Beschleunigungszeiten &uBerst positiv auf die
Maschinenzykluszeiten aus. Punkt-zu-Punkt-
Positionierungen sind die am haufigsten ver-
wendeten Bewegungsablaufe in den unter-
schiedlichsten Maschinen. Hier kann der ARS
2000 FS von Metronix die erforderlichen Zeiten
zum Erreichen der Fahrgeschwindigkeit bei ty-
pischen Bewegungsprofilen wie Trapez- oder
S-Kurven drastisch verkirzen.

Einsatzgebiete

Genutzt werden derartige Bewegungablaufe
in vielen Automatisierungsaufgaben, wie z. B.
bei Pick-and-Place-Anwendungen, im Teile-
handling und in der Montage, Labelling und
Verpackung sowie beim Sampling und Tes-
ting. In derartigen Anwendungen zeigten die
Metronix-Tests eine Produktivitatssteigerung
von 5 bis 7 %.

Die schnellere Beschleunigung resultiert in
erster Linie aus der verbesserten IGBT-Leis-
tungsendstufe. Zuséatzlich bewirkt eine aktive
Leistungsfaktorkorrektur (PFC) eine hdhere
Zwischenkreisspannung und erméglicht damit
eine schnellere Fahrgeschwindigkeit der An-
triebe - und dies bei nur geringen Mehrkosten.
,Diese Produkteigenschaft kommt den Anfor-
derungen der Anlagen- und Maschinenbauern
an schnellere Bewegungszyklen flr eine klrze-
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re Anlagen-/ Maschinenamortisierungszeit und
gleichzeitiger Senkung der Investitionskosten
entgegen,” erlautert Frank Essmann, Produkt-
manager bei Metronix.

Geréateausfiihrung

Die Gerétereine ARS 2000 FS ist fur die kom-
pakte Schrankmontage mit einer Auswahl von
sechs ein- oder dreiphasig gespeisten Ser-
voreglern konzipiert. Die Ausgangsleistungen
reichen von 0,5 bis 6 kVA in zwei Gehause-
gréssen mit einer Breite von nur 59 bzw. 69
mm. Ein universelles Winkelgeberinterface er-
laubt den Anschluss von Resolvern, analogen
und digitalen Inkrementalgebern sowie Sing-
le- oder Multiturn-Absolutwertgebern wie z. B.
HIPERFACE oder EnDat 2.1 und 2.2.

Umfangreiche Kommunikationsschnittstellen
wie Ethernet-, USB- und RS232-Schnittstellen
sowie die DS 402 CANopen kompatible Feld-
busschnittstelle sind im Grundgerat integriert.
Ferner verfigen alle Servoregler Uber einen inte-
grierten Bremschopper, Bremswiderstand und

X-technik

Die neuen Servopositionierregler
von Metronix beschleunigen
schneller und verkirzen
Verfahrzeiten um 17 bis 25 %.

EMV-Filter. Externe FiltermaBnahmen sind nicht
notwendig, wodurch die Materialkosten zu-
sétzlich gesenkt werden. Zwei Steckplétze flr
Plug-In-Module erlauben dem Anwender eine
optionale Funktionalitatserweiterung des Reg-
lers. Zu den angebotenen Modulen gehodren
ein Motion Coordinator, der bis zu vier Antricbe
achsynchronisiert steuert. Kleinere Maschinen
kénnen damit ohne eine externe Steuerung
automatisiert werden. Die Maschinenbedie-
nung und Visualiserung von ProzessgroBen
kann Uber ein zusatzlich am Motion Coordi-
nator MC 2000 anschlieBbares HMI erfolgen.

Zur Programmerstellung der Embedded-An-
wendung fur Achs- und Maschinensteuerung
steht ein leistungsfahiges, Windows-basiertes
Software-Tool zur Programmierung und Para-
metrierung zur Verfigung.

Metronix MeBgeréte

und Elektronik GmbH

KocherstraBe 3, D-38120 Braunschweig
Tel. +49 531-8668-0
www.metronix.de
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Forderanlagen erhohen

Als einer der flihrenden Hersteller von Komponenten und Systemen

der Elektro- und Automatisierungstechnik bietet Eatons Electrical

Sector als Losung flir Schwerlastprobleme in der Motorsteuerung von
Forderbandern eine Kombination aus dem Motorschutzschalter PKE und

dem Kommunikationssystem SmartWire-DT. Ergebnis sind umfassende
Meldefunktionen und eine erweiterte Antriebsliberwachung auch unter
harten Bedingungen — unndtige Ausfélle kdnnen vermieden werden.

Der Uberragende Vorteil des Motorschutz-
schalters PKE gegenUber konventionellen
Losungen besteht in der erweiterten An-
triebslberwachung. Die Diagnose-, Sta-
tus- oder Uberlastmeldungen zeigen u. a.
den aktuellen Stromfluss und den Status
des Uberlastauslésers. Der jeweils aktuelle
Motorstrom kann Uber das kostenoptimie-
rende Kommunikationssystem fUr Schalt-
gerate ,SmartWire-DT“ von Eaton, ohne
zusétzliche Komponenten, kontinuierlich
abgebildet und ausgewertet werden. Je
nach Antriebsaufgabe kann beispielsweise
zwischen folgenden Motor-Betriebszustan-
den unterschieden werden: Abgeschaltet,
Unterlast, Leerlauf, Betrieb, Uberlast und
Storung.

Die einzelnen Lastgrenzen sowie das Zeit-
verhalten lassen sich frei programmieren
und auf jede Antriebsaufgabe individuell
anpassen. Durch die Ubertragung von

Durch den Einsatz des Motorschutzschalters
PKE in Verbindung mit SmartWire-DT
werden alle Antriebsmotoren der
Transportbander zentral iiberwacht und die
Anlagenverfugbarkeit deutlich erhéht.

Motorstrom und Uberlaststatus ist das
zeitnahe Erkennen von sich anbahnenden
Stérungen moglich. Dies erlaubt dem An-
lagenbetreiber ein rechtzeitiges Eingreifen
in den Produktionsprozess, bevor dieser
ungewollt unterbrochen wird. Besonders
interessant ist in diesem Fall die M&glich-
keit, den PKE als Motorschutzrelais zu be-
treiben. In diesem Fall wird im Uberlastfall
nicht der Motorschutzschalter ausgeldst,
sondern lediglich das zugeordnete Schitz
abgeschaltet. Nachdem die Uberlastsitua-
tion besettigt ist, kann der Motor Uber die
Steuerung wieder eingeschaltet werden,
ohne dass das Wartungspersonal den
Schutzschalter zundchst rlicksetzen muss.

Aus der Praxis

Vereiste Steigbander und typische Forder-
bandszenarien im Transport von grobem
Schittgut bilden sich in konventionellen
Antriebssteuerungen nur unzureichend ab.
Denn ein Stillstand einzelner Motoren oder
Bander wird nur indirekt Uber die Schaltzu-
sténde von Motorschutzschalter und Leis-
tungsschitz interpretiert.

FUr eine reale, sichere Ruckmeldung ist
zusatzlich eine Hardwareldsung wie etwa
Drehzahlsensor, Lastabwurfrelais etc. not-
wendig. Im Falle einer Uberlast wird dann
durch Uberschreiten des eingestellten
Stromwerts der Antrieb sofort abgeschaltet
und eine Stoérung signalisiert, um den Mo-
tor vor Zerstdrung zu schitzen. Dies flhrt
zu ungeplanten, zeit- und kostentrachtigen
Betriebsunterbrechungen, weil solch eine
konventionelle Analog-I/O-Technologie den
aktuellen Motorstrom nicht so kontinuierlich
und detailiiert abbildet wie die Eaton-Lo-
sung — und damit fter abschaltet als nétig.

www.eaton.at
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Jetter

Uberraschend einfach

Leistung
steigern

Mobile Automation
von Jetter.

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

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

Code scannen oder Infos unter =
www.jetter.de/ad/XTA1204 fif
laden. =]

Vertretung in AT:

Spork Antriebssysteme

Gewerbegasse 4 - A-2540 Bad Voslau
Telefon 02252 / 71110-0 - Fax 02252 / 71110-29
info@spoerk.at - www.spoerk.at
www.jetter.de
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In der Wiste am Stadtrand von Doha, der Hauptstadt des arabischen Emirates Katar,
entsteht das einzigartige Wissenschaftszentrum ,,Sidra Medical and Research Center*.
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er Gesundheit Dampf machen

Die Lander des Nahen Ostens arbeiten an ihrer Neuorientierung und errichten gewaltige Bauvorhaben wie das
Forschungskrankenhaus Sidra in Katar. Filhrender Hersteller von Warmeversorgungsanlagen fiir Hotels und Krankenhduser ist
Ecotherm. Durch Umstellung der Steuerungstechnik auf kompakte Sigmatek Control-Panels und objektorientierte Programmierung
konnte das Unternehmen aus Oberdsterreich die Ergonomie seiner energieeffizienten Systeme deutlich verbessern.

Autor: Ing. Peter Kemptner / x-technik

Es ist heiB3 auf der arabischen Halbinsel. Das
Emirat Katar macht da keine Ausnahme.
Dennoch gibt es auch dort zuweilen Bedarf
an Hitze. Vor allem in Form von Dampf und
HeiBwasser. Exakt dosiert, mit hoher Energie-
effizienz erzeugt und verteilt und mit geringem
Platzbedarf fur die Anlagen. So etwa im ersten
Siebenstern-Krankenhaus der Welt, zugleich
eines der groBten Forschungszentren des
Nahen Ostens, dem Sidra Medical and Re-
search Centre. Es bedeckt ca. 14 km? Flache
am Rand von Doha, der Hauptstadt Katars.
Ab Ende 2012 werden dort 4.500 Angestell-

te arbeiten. Zum einen an der medizinischen
Versorgung von Frauen und Kindern in 412
Betten, zum GroBteil aber an der Erforschung
typischer Frauen- und Kinderkrankheiten so-
wie von Schwangerschaftsphdnomenen.

Energieeffizienz fiir den Nahen Osten

FUhrender Ausstatter von Gebaudekomple-
xen wie Hotels und Krankenhausern im Nahen
Osten mit Anlagen zur Dampf- und Warmwas-
sererzeugung sowie zur Warmeverteilung ist
die Firma Ecotherm Austria GmbH. 1880 als
Huf- und Wagenschmiede gegrindet, ist die
in vierter Generation als Familienunternehmen

zentrum mit 4.500 Mitarbeitern und knapp 450
Patientinnen lieferte Ecotherm ein schliisselfertiges
System zur Dampf- und HeiBwasserversorgung mit einer
Gesamtkapazitat von knapp 50 Megawatt Leistung und
etwas Uber 90.000 Litern Wasser Fassungsvermégen.
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geflhrte Firma seit 1996 auf Warmwasser-
und Dampfanlagen spezialisiert. 1996 wurde
mit den patentierten Warmetauschern die
Marke Ecotherm geschaffen, 2004 erhielt der
oberdsterreichische Betrieb den ersten GroB3-
auftrag aus der arabischen Welt. Ihm folgten
viele weitere und Ecotherm stattete zahlreiche
der in den letzten Jahren auf der arabischen
Halbinsel entstandenen GroBBbauten mit um-
weltfreundlichen und Energie sparenden Anla-
gen aus. ,Das Besondere an den in Edelstahl
gefertigten Warmwasser- und Dampfanlagen
von Ecotherm ist die Kombination von Indivi-
dualitét und GroBe sowie von Nachhaltigkeit
und Raumeffizienz, die nicht zuletzt auf die
Energieeffizienz der patentierten Rohrblndel-
Warmetauschern mit Faservlies-Isolierung aus
Recyclingmaterial zurlckzufihren ist”, sagt DI
Dr. Christoph Stangl, Marketingleiter bei Eco-
therm. ,,Durch die raschere Erhitzung kann die
Warmwasserversorgung mit einem Bruchteil
der Speicherkapazitét realisiert werden, was
Platz und Energie spart und Gefahren wie die
Legionellenbildung eindammt.“ Fir das Sidra
Medical and Research Centre lieferte Eco-
therm ein schltisselfertiges System von Dampf-
kesseln und Hochleistungs-Wassererwarmern
mit einer Gesamtleistung von knapp 50 Mega-
watt und etwas mehr als 90.000 Litern Wasser
Fassungsvermdgen. Das Projekt gehdrt mit ca.
2.000 Komponenten zu den groBten, die das
oberdsterreichische Unternehmen mit Nieder-
lassungen in Kuwait und Dubai bisher realisiert
hat. Zusatzlich flossen mehr als 8.000 Stunden
in Entwicklung und Projektmanagement flr
das medizinische Zentrum.
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Die auf dem Terminal laufende grafische
Visualisierung ist ein gewaltiger Sprung beim
Nutzerkomfort. Wie die gesamte L&sung, wurde
sie mit LASAL unter Verwendung objektorientierter
Hochsprachen programmiert.

% Ecotherm-Marketingleiter Dr. Christoph Stangl

Mit Steuerungsumstellung
zur Zukunftssicherheit

“Als zu Beginn des Jahres 2008 die Planungs-
phase begann, wurde auch das Bedienkon-
zept vollig neu angedacht®, berichtet Christoph
Stangl. ,Zwar war die bis dahin verwendete
Steuerung noch nicht an den Grenzen der Leis-
tungsfahigkeit angelangt, ihr vierzeiliges Display
konnte aber keinen zeitgemaBen Bedienkom-
fort mehr vermitteln.” So machte sich Ecotherm
auf die Suche nach einem geeigneten Nachfol-
gesystem. Dabei galt es einige Kriterien zu er-
fUllen. So sollte das System zukunftsgerichtete
Maoglichkeiten der Steuerung, Visualisierung und
Regelung in kompakter Hardware vereinen. Die-
se solite fUr den Uberwiegend unbeaufsichtigten
Betrieb in Technikrdumen mit unterschiedlichen
Umgebungsbedingungen geeignet sein. Eine
durchgéngige, Uber alle Bereiche madglichst
einheitiche  Entwicklungsumgebung  fur die
Softwareerstellung war ebenso gefordert wie
einfache, modulare Erweiterungs- und Ausbau-
maoglichkeiten von Hard- und Software. Zudem
solite es sich mdglichst um ein System eines
Osterreichischen Herstellers handeln, der idea-
lerweise auch noch Erfahrung im Bereich von
Heizungssteuerungen aufweisen kann.

Kompakt gewinnt

Nach einer kurzen, aber intensiven Evaluie-
rungsphase wurden die Systeme des Automati-
sierungssystemanbieters Sigmatek ausgewahtt.
L,Die Automatisierungslésungen des Salzburger

Unternehmens umfassen Ablauf- und Antriebs-
steuerung ebenso wie Sicherheitsfunktionen. All
dies ist fUr beliebiges, flexibles Mischen in einem
modularen Aufbau ausgelegt und flr ganzheitli-
che Softwareerstellung innerhalb einer gemein-
samen Entwicklungsumgebung®, begrtindet
Christoph Stangl die Entscheidung. ,Zudem ist
Sigmatek bereits seit Jahrzehnten auch auf dem
Gebiet der Energieautomatisierung tatig, sodass
Hersteller von Heizkesseln, Warmepumpen
oder Kleinkraftwerken wie Ecotherm auf eine
breite Palette anwendungsspezifischer Hard-
ware zugreifen kénnen.“ Dem erhdhten Bedarf
an Sensorik und der oft beengten Einbausitua-
tion direkt an der zu steuernden Einheit wird mit
aus moderner industrieller Steuerungstechnik
abgeleiteten und modular aufgebauten bran-
chenspezifischen Hardwareprodukten Rech-
nung getragen. Mit dem Softwaretool LASAL
lassen sich sowohl die Steuerungs-, als auch
die Visualisierungsteile der Kundenapplikationen
komfortabel, schnell und modular program-
mieren. FUr die meisten gangigen Losungen,
die auch bei Ecotherm nicht nur GroBanlagen
umfassen, sondern durchaus Kleinere Objekte,
wird das Control Panel HZS 555 mit 5,7 VGA
TFT-LCD-Farbtouchdisplay und EDGE-Tech-
nology Prozessor eingesetzt, das Steuerung,
Bedienung und Visualisierung in einem Gerat
vereint. Zur Speicherung von Betriebssystem,
Applikationsprogramm und  Anwendungsda-
ten dient eine micro SD-Karte. Zu den Schnitt-
stellen fur Konfiguration und Weiterleitung von
Prozessdaten gehdren RS232, CAN-Bus und
Ethernet sowie ein frontseitiger USB-Anschluss.

Die Wérmetauscher
fiir die Warmwasserer-
zeugung sind besonders
energieeffizient. Steuerung
und Visualisierung erfolgt
mittels Control Panels HZS
555 mit 5,7“ VGA TFT-LCD-
Farbtouchdisplay und EDGE-
Technology von Sigmatek.

Fur Ubergeordnete
Steuerungs- und Kontrollauf-
gaben kommt bei Sidra ein
19 Zoll groBes Control Panel
ETV 1921 zum Einsatz.

In gréBeren Systemen — nattirlich auch im Sidra
Medical and Research Centre — kommt das 19“
Control Panel ETV 1921 zum Einsatz. ,Wo wir
dieses Panel verwenden, kénnen wir naturlich
auch die Mdglichkeiten der Bedieneroberflache
deutlich erweitern”, sagt Christoph Stangl. ,,Die
Modularitét der mit LASAL entwickelten Soft-
ware gibt uns die Mdglichkeit, diese Auswahl
auch nach Fertigstellung der Gesamtprogram-
mierung durch einfaches Konfigurieren flr jeden
einzelnen Systemstandort individuell zu treffen.”

Automatisierungsentwicklung
in Rekordzeit

Wie sehr die Verwendung von LASAL die Soft-
wareentwicklung zu beschleunigen hilft, ist dar-
an zu erkennen, dass bereits Mitte 2010 — also
nur knapp 1,5 Jahre nach Projekistart — die
erste mit Sigmatek-Technik ausgeristete Anla-
ge in die Schweiz geliefert wurde. Bemerkens-
wert, wenn man bedenkt, dass zuvor keinerlei
grafische Benutzeroberflachen existiert hatten.
sHeute kdnnen wir viele unserer Mitbewerber
mit selbsterklarender Grafik Ubertrumpfen, mit
der auch Menschen umgehen kénnen, die der
Systemsprache nicht zu 100 % machtig sind*,
freut sich Christoph Stangl. ,,Ein erfreulicher Ne-
beneffekt ist, dass wir die Funktionalitaten auf
handelstiblichen Geraten wie dem iPad griffig
demonstrieren kénnen.*

ECOTHERM Austria GmbH
KarlingerstraBe 8, A-4081 Hartkirchen
Tel. +43 7273-6030-0
www.ecotherm.com

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

RS Components gab die Einflihrung seiner neuen Familie von ,DesignSpark Synergy Boards® bekannt. Die Boards sind ein weiteres
Ergebnis der Zusammenarbeit mit ARM in der fortgeschrittenen mbed Microcontrollermodul-basierten Embeddedentwicklung. Die
ersten drei neuen Mitglieder der DesignSpark Synergy-Familie sind das AnimatronicLab-, das AudioCODEC- und das DisplayBoard.

Wer Embeddedsysteme entwickelt, kann
sein mbed Microcontrollermodul einfach in
die vorgefertigten applikationsspezifischen
Breakoutboards einsetzen. Damit kommt
man in den vollen Genuss aller Schnittstellen-
varianten wie 12S, USB und Ethernet, die das
NXP LPC1768 Cortex-M3 mbed Microcont-
rollermodul bietet. Die Hardwaredesigns der
Boards werden unter www.designspark.com
und ebenfalls in DesignSpark PCB verflgbar
sein. DesignSpark PCB nimmt immer mehr
Fahrt auf, um innerhalb der Open-source
Community bald die bevorzugte Software flr
das Leiterplattendesign zu sein. Embedded-
Entwickler konnen die bestehenden Synergy
Breakout Board-Designs nutzen, um sie dann
nach Belieben zu modifizieren und um Sek-
tionen hinzuzufiigen oder zu entfernen. Uber
die DesignSpark Communitiy teilen sie diese
|deen dann mit anderen Usern.

,Die DesignSpark Synergy Boards stellen fur
die Bestrebungen, ein innovatives mbed Mi-
crocontroller basiertes Hardware-Prototyping-
Ecosystem zu schaffen, einen Meilenstein
dar“, so Mark Cundle, Technical Marketing
Manager bei RS Components. ,Diese neue
Familie macht es Embedded-Entwicklern
moglich, DesignSpark PCB zu nutzen und
ihre Designs unter Zugriff auf Milionen von
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Meilenstein dar.

Die DesignSpark Synergy Boards stellen
fUr die Bestrebungen, ein innovatives
mbed Microcontroller basiertes Hardware-
Prototyping-Ecosystem zu schaffen, einen

Mark Cundle, Technical Marketing Manager bei RS Components.

bereits bestehenden Anwendungen schnell
zu entwickeln und in das Prototypenstadium
zu fuhren.”

Schneller Zugriff auf Peripherie

Besonders nutzlich fur das Experimentieren
mit Applikationen aus der Animatronik ist das
AnimatronicLab-Board. Es bietet fur die Arbeit
mit dem mbed Modul ein breites Spektrum
an Mdoglichkeiten. Via I12S, 12C, SPI, Ethernet
und USB-Anschliissen kann schnell auf die
Peripherie zugegriffen werden. Hauptsachlich
flr die schnelle Herstellung von Prototypen
geschaffen, setzt diese funktionelle Platt-
form Standards fur viele Anwendungen. Das
Einfugen von praktischen Messpunkten fur
Tastkopfe, Oszilloskope und sogar Protokol-
lanalysatoren bedeutet eine neue Dimension
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AnimatronicLab-Board - eines der ersten drei neuen Mitglieder

der DesignSpark Synergy-Familie.

hinsichtlich Visualisierung von Messgréfen.
Der On-board Half-Bridge Driver ermdglicht
die einfache Steuerung von Schrittmotoren,
Stellgliedern und auch LEDs. AuBerdem kann
das AudioCODEC-Board fur qualitativ hoch-
wertige Audiosignale via 12S angeschlossen
werden. Es basiert auf dem sehr bekannten
TLV320AIC23B Audio codec von Texas Ins-
truments. Das Board erlaubt die Audio-Wie-
dergabe und -Aufnahme in unterschiedlichen
Aufldsungen und Sampling-Geschwindigkei-
ten. Beide Boards zusammen fUhren zu einer
gemeinsamen Testplattform fir Bewegung,
Licht und Akustik.

GroBe Spannweite
an experimentellen Mdglichkeiten

Durch die Nutzung eines separat gesteckten
mbed Microcontrollermodul bietet das Dis-
playBoard den Entwicklern eine groBe Spann-
weite an experimentellen Moglichkeiten. Es
bietet ein Array von sechs groBen Siebenseg-
mentanzeigen. Hinzu kommen entsprechen-
de Treiber. Durch das flexible Design lasst es
die Darstellung vieler unterschiedlicher Daten-
arten zu. Das Board ist bestens geeignet, um
Uhren, Timer oder Z&hlwerke darzustellen, egal
ob einzeln oder in ein Netzwerk eingebunden.
Der gesamte Sourcecode und alle Softwaret-
reiber flr die DesignSpark Synergy Boards
sind Uber das mbed Cookbook unter mbed.
org verfugbar. Es bietet von Nutzern erstell-
te Bibliotheken sowie weitere Entwicklungs-
ressourcen. Beispielhafte Anwendungspro-
gramme fur alle Boards sind hier ebenfalls
eingestellt. Das komplette Board ist ab Lager
verfigbar und online bestellbar.

RS-Components Handelsges.m.b.H
Albrechtser StraBe 11, A-3950 Gmuind
Tel. +43 2852-505
www.rs-components.at



Auch fir die
Fernwartung interessant:
neue Panel-Serie WebOP 2000T

Neue WebOP 2000T-Panel-Serie unterstiitzt sichere
Fernwartung lber das Internet mit VNC-Software.

Mit der Operator-Panel Serie WebOP 2000T stellt VIPA
Elektronik-Systeme &uBerst robuste neue Displays fir
HMI-Anwendungen vor. Die verfligbaren Gré8en von 4,3
bis 10,1 Zoll Diagonale schlieBen auch Widescreen-Vari-
anten ein. Als Entwicklungsumgebung steht die aktuali-
sierte Software-Version WebOP Designer 2.0 parat.

Die frontseitig IP66 geschitzten HMI-Panels von Advantech flr
raue Umgebungen sind mit ARM9 32bit-RISC Prozessoren (200
MHz) ausgestattet. Sie stellen hohe Performance bei kompakter
Bauweise sowie geringem Leistungsverbrauch zur Verfligung.
Der Platzbedarf fir die Verkabelung im Schaltschrank wurde
reduziert und dank ergonomischer Gestaltung der Anschllsse
vereinfacht sich die Installation. Die Panels verfligen Uber bis zu
128 MB Arbeitsspeicher. Programm-Updates und Datenspei-
cherungen kdnnen vor Ort Uber serielle USB- oder Ethernet-
Schnittstellen sowie Mikro-SD-Karte vorgenommen werden.
Vorteilhaft ist unter anderem die Unterstitzung von VNC-Soft-
ware fir Fernwartung. Mittels VNC-Server und -Client kann
von externen PCs Uber eine sichere Internetverbindung auf die
WebOP 2000T-Panels zugegriffen werden. Diese unterstitzen
die Verbindung mit tber 300 Steuerungstypen. Durch ihre Gate-
way-Funktionen vereinfachen die neuen WebOP 2000T Panels
die Anbindung von Feldgeraten und sparen dadurch separate
Ethernet-Gateways. Die Entwicklungsumgebung WebOP Desi-
gner 2.0 ist kostenlos im Lieferumfang enthalten und lauft auf
MS Windows XP / Vista / 7. Der Editor bietet stark erweiterte
Funktionen mit umfassender grafischer Unterstitzung. Zahl-
reiche vordefinierte Motive, variable Touch-Tasten, historische
Trend-Analysen, Logger, 16 analoge / 16 digitale Alarmblécke,
bis zu 7.999 Screens sowie viele leistungsfahige Funktionen ver-
einfachen die Erstellung auch komplexester Visualisierungsan-
wendungen in allen BildschirmgroBen.

VIPA Elektronik-Systeme ist ,Certified Partner Advantech
eAutomation” fir Osterreich.

M www.vipa.at
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Feeding all needs
from process to the end of line.

www.staubli.com/robotik

Spezifische Anforderungen

finden spezielle L6sungen.

Optimieren Sie Ihren Produktionsprozess unter
Einhaltung der besonders hohen Anforderungen der
Lebensmittelindustrie. Sie erwarten hdchste Qualitét,
Flexibilitdt und Hygiene. Mit Stéubli Robotics sichern
Sie sich Ihren Wettbewerbsvorteil, beginnend bei
vorgelagerten Prozessen bis hin zur Endpalettierung.

Staubli — Ihr innovativer Partner fUr die
Lebensmittelindustrie.

HEN ROBOTICS

TAUBLI

Staubli Tec-Systems GmbH, Tel. +49 (0) 921 883 0
Staubli ist eine Marke von Staubli International AG
und ist in der Schweiz und anderen Landern registriert. © Staubli, 2012
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eit ihrer Grindung im Jahr 1988 ist die
S HMS Industrial Networks AB an vor-

derster Front der Kommunikations-
technik, insbesondere flr den Maschinenbau.
Das von Nicolas Hassbjer gegriindete (HMS=
Hassbjer MicroSystems) schwedische Un-
ternehmen brachte mit ,Anybus” eine Netz-
werkkarte auf den Markt, die jedes Gerat mit
praktisch jedem Netzwerk verbindet. 21 Jahre
spater entwickeln und produzieren mehrere
hundert HMS-Mitarbeiter Hardware, die Ge-
rateherstellern hilft, Kompatibilitat mit einer
groBen Palette von Feldbussen und Industrial

Erste POWERLINK-kompatible Hardware von
HMS sind die Anybus CompactCom-Module.

Ethernet-basierten Netzwerken anzubieten.
Hauptproduktfamilien sind die Anybus Com-
pactCom-Familie von  Steckkartenschnitt-
stellen, Anybus Master/Slave Einbaumodule
und Anybus-IC DIL-32 platinenmontable
Netzwerkschnittstellen zur Integration in in-
dustrielle Automatisierungsanlagen. Das Pro-
gramm wird vervolistandigt durch Anybus
Communicator Protokollkonverter und durch
das Anybus X-Gateway fUr die Kommunika-
tion zwischen unterschiedlichen Netzwerken.
Damit ist HMS weltweit der fihrende Anbieter
industrieller Kommunikationsldsungen, die

X-technik

Anybus-Module treiben einfache
POWERLINK Anbindung voran

HMS mit Sitz in Halmstad ist Marktflihrer bei Kommunikations-
Schnittstellenprodukten fiir industrielle Anwendungen. Seine
Anybus®-Module erleichtern Automatisierungsentwicklern

die Herstellung der Kompatibilitét zu einer groBen Palette

von Feldbussen und Ethernet-basierten Feldnetzwerken. Mit
der zur Messe SPS/IPC/DRIVE 2011 erstmals vorgestellten
Erganzung um den POWERLINK-Standard werden Anybus-
Module vollends ihrem Namen gerecht. Flir Staffan Dahlstrom,
Generaldirektor der HMS Industrial Networks AB, ist dies der
Anfang einer engen Zusammenarbeit mit B&R und der Ethernet
POWERLINK Standardization Group EPSG. Diese Innovation
steigert auch die Verfligharkeit fertiger POWERLINK-Produkte.

aus Hard- und Software fiir das Ubersetzen
von Daten zwischen industriellen Anlagen
und den verschiedenen Netzwerken auf dem
Markt bestehen.

Vor diesem Hintergrund beantwortete HMS-
Generaldirektor Staffan  Dahlstrdm  einige
Fragen in Bezug auf HMS-Produkte im allge-
meinen und die POWERLINK-Anbindung im
besonderen:

Warum sollte ein Unternehmen, das
industrielle Automatisierungslésungen

AUTOMATION 4/Juni 2012
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entwickelt und herstellt, Anybus-Hardware
kaufen anstatt das Netzwerk bzw. die
Feldbustechnik direkt anzubinden?

Anybus bietet auf verschiedenen Gebieten
einen Kundennutzen. Mit der Anybus-Tech-
nologie kénnen HMS-Kunden ihre Konstruk-
teure von ziemlich anspruchsvollen Aufgaben,
die eigentlich auBerhalb ihrer Kernkompeten-
zen liegen, entlasten.

Dadurch kdnnen sich diese besser auf ihre
eigentlichen Konstruktionsziele konzentrieren.
Mit Anybus braucht man zur Schaffung einer
Multiprotokoll-Schnittstelle flr Feldbus und
Industrial Ethernet nur einen Entwicklungs-
schritt. Und ein Anybus-Modul von der Stange,
das nur in die Hardware des Kunden gesteckt
zu werden braucht, macht diese Integrati-
on auch bei geringen Mengen praktikabel.

Zusétzlich ist angesichts eines scharfen
Wettbewerbs die durch stark verkirzten Ent-
wicklungszeiten reduzierte Time to Market
eine starke Motivation fir Firmen im Kampf
um Marktanteile.

In welchen Anwendungen sehen Sie
den groBten Bedarf an POWERLINK-
Kompatibilitat?

Unser Kundenstamm umfasst ein breites
Spektrum von Industriegerateherstellern. Ak-

tuell sind mehr als 900 verschiedene Produkt-
typen mit Anybus ausgestattet. Einen Bedarf
nach POWERLINK sehen wir generell in in-
dustriellen  Automationsanwendungen, ins-
besondere bei Hochleistungsmaschinen, da
diese eine Netzwerktechnologie bendtigen,
die hohe Zuverlassigkeit mit schnellem Daten-
transfer verbindet.

Aus welchen geographischen Markten
erwarten Sie die groBte Nachfrage nach
POWERLINK-Anwendungen?

Da wir uns in der industriellen Automatisierung
in Richtung eines globalen Marktes bewegen,
erreichen uns Nachfragen zu POWERLINK
von Kunden aus China im Osten bis hin zu
Kunden aus den USA im Westen.

Die groBte Nachfrage herrscht jedoch immer
noch auf dem zentraleuropaischen Markt mit
seiner starken Position als globaler Spitzen-
reiter bei hoch entwickelten Maschinen und
Anlagen.

Wie sieht der Zeitplan fiir die Verfiigbharkeit
von Anybus mit POWERLINK aus?

Als unser erstes Produkt, das dieses Protokoll
unterstitzt, wurde Anybus CompactCom auf
der SPS/IPC/Drives in Nimberg letztes Jahr
vorgestellt. Eine Lieferung von Prototypen an
unseren Erstkunden und ausgewahlte Test-

»,Das hervorragende
Engagement, mit dem
B&R hinter POWER-
LINK steht und die
Technologie unter-
stutzt, half uns bei der
Entscheidung zuguns-
ten einer Integration
dieses Standards”,
sagt Staffan Dahl-
strém, Generaldirektor
von HMS Industrial
Networks AB (links).
Stefan Schoénegger,
bei B&R Open Auto-
mation Technologies
Manager und Vorsit-
zender der Ethernet
Powerlink Standardi-
zation Group EPSG,
gefallt die Idee,

dass ,die Anybus
Integration 900 wei-
tere ausgezeichnete
Automations-Hard-
wareprodukte zur ein-
fachen Integration in
POWERLINK-basierte
Systeme verfligbar
macht."

HMS Industrial Networks AB
Stationsgatan 37,

S-30004 Halmstad /Sweden

Tel. +46 35-172900
www.hms.se

kunden erfolgte unmitteloar danach. Die Ver-
fugbarkeit der Serienprodukte erwarten wir ab
dem zweiten Quartal 2012.

,FUir POWERLINK-Anwender ist dies eine
groBartige Neuigkeit und wir freuen uns, diese
starke Beziehung zu HMS aufbauen zu kén-
nen”, bemerkt Stefan Schdnegger, Manager
bei B&R Open Automation Technologies und
Vorstand der Ethernet Powerlink Standardiza-
tion Group EPSG. ,Anybus-Module fir POW-
ERLINK bereichern den OEM-Maschinenan-
lagenmarkt unmitteloar um 900 zuséatzliche
kompatible Produkte von einer breiten Palette
von Automatisierungsgerate-Herstellern.

Ethernet POWERLINK Standardization
Group (EPSG)

POWERLINK-OFFICE

SchaperstraBe 18, D-10719 Berlin

Tel. +49 30 8508 8529
www.ethernet-powerlink.org

INDUSTRIELLE KOMMUNIKATION
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Gigabit fiir die Feldebene

Mit dem neuen Gigabit Ethernet-Me-
dienkonverter e-light 3G von eks Engel
kénnen Endgeréte in der Feldebene via
Lichtwellenleiter dezentral an schnelle
Backbones angebunden werden.

Der neue Gigabit Ethernet-Medienkonverter
e-light 3G wandelt elektrische in optische
Signale um. Er bietet einen RJ45-Port
(10/100/1000 BASE-TX) sowie eine Schnitt-
stelle (1000 BASE-FX), die fur Single- und
Multimodefasern ausgelegt ist. So lassen
sich  Punkt-zu-Punkt-Verbindungen Uber
Entfernungen von 550 Metern bis hin zu
10 Kilometern realisieren — auf Anfrage sind
auch Ausfihrungen mit gréBeren Reichwei-
ten lieferbar. Zur Betriebssicherheit tragen
eine hohe EMV-Festigkeit und eine lUfter-
lose Kuhlung bei. Da der Medienkonverter
die BiDi-Technik unterstitzt, kdnnen — mit
entsprechenden SC-Steckern — die Daten

Uber lediglich eine Faser in beide Richtun-
gen Ubertragen werden. Darlber hinaus
wird der e-light 3G auch mit Standard-SC-
und E-2000-Anschlusstechnik angeboten.

Der Temperarturbereich betragt —10° C bis
+55° C. Aufgrund der kompakten Abmes-
sungen von 82 x 93 x 22,5 mm (Hohe x Tie-
fe x Breite) lasst sich der Medienkonverter,
der fUr die Montage auf Hutschienen konzi-
piert ist und einen Eingangsspannungsbe-
reich von 12 bis 65 VDC hat, auch in kleinen
Verteilerkdsten unterbringen.

eks Engel bietet LWL-Technik aus einer
Hand. Das Produktspektrum reicht von Fi-
ber Optic-Systemen flr verschiedene Feld-
busse Uber Industrial-Ethernet-Switches
bis hin zu LWL-Systemen zur Ubertragung
von Audio-, Video- und Telefonsignalen.
Diese Produkte werden Uberall dort einge-

Der neue
Ethernet-
Medienkonverter
e-light 3G von
eks Engel.

g
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setzt, wo es auf hoéchste Zuverldssigkeit
ankommt, beispielsweise in der Fabrik- und
Prozessautomatisierung, im Verkehrsbe-
reich oder in der Sicherheitstechnik.

www.eks-engel.de

Multitalent: DIAS |/0-Modul DIO 014

Das neue I/O-
Modul DIO 014
der DIAS-Bau-
reihe von SIG-
MATEK hat acht
digitale, gegen
Kurzschluss ge-
schiitzte Ausgan-
ge sowie acht
digitale Eingange
zum Erkennen der
Signalzusténde.

Zwei dieser Ein-
gange konnen als
Zahler  verwendet
werden — mit einer
Eingangsfrequenz

von 25 kHz. Neben zwei analogen Eingangen, ausgelegt fir PTC
500 Fuhler mit einem Messbereich von 0 bis 500k Ohm, steht auch
ein analoger Ausgang zur Ausgabe von O bis 20 mA Strom zur
Verflgung. Durch die Unterteilung der Ausgange in Gruppen, die
individuell versorgt werden, kénnen Maschinenteile separat abge-
schaltet werden. Die Speisung jeder Kanalgruppe wird auf Unter-
spannung Uberwacht. Die digitalen Ausgange mit einer Nennlast
von 2A sind u. a. auch fUr das Abschalten groBer induktiver Lasten
ausgelegt. Selbst bei rauen Umgebungsbedingungen ist das I/0-

Multimodul DIO 014 voll einsatzfahig.

www.sigmatek-automation.com

Vielseitiges 1/0-Modul
mit Schrittmotorcontroller

Jetter erweitert den mo-

kasten JX3 um das Peri-
pheriemodul JX3-MIX1.

Dieses verfugt Uber acht
universelle Ein- und Aus-
gange, drei analoge Eingan-
ge, einen Analogausgang,
einen schnellen Z&hler und
einen  Schrittmotorcontrol-
ler. In Kombination mit einer
JetControl-Steuerung  des
Typs JC-340-0 und einem
I/O-Modul JX3-DIO16 hat
das JX3-MIX1-Modul die-
selbe Funktionalitat wie die

mit JX3-Buskdpfen mdglich.

www.jetter.de

dularen 1/O-Systembau-  wwen

NANO-Steuerungs-Generation, jedoch bessere Performance,
hohere Auflosung und gréBere Genauigkeit der analogen Si-
gnale. Die JetControl-300-Steuerungen haben eine Ethernet-
Schnittstelle und werden in JetSym STX programmiert. Das
JXB-MIX1-Modul eignet sich besonders flr kostensensitive An-
wendungen oder auch — in Kombination mit einer JetControl-
340-Steuerung — flr den Einstieg in die JetWeb-Technologie
der Jetter AG. Eine dezentrale Anwendung ist in Kombination
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Multiflexibel, platzsparend und doppelt schnell

Harting prasentierte den neuen, platz-
sparenden, gewinkelten RJ45 Steck-
verbinder aus der RJ Industrial® Baurei-
he. Der 45°-Kabelabgang kann variabel
in vier Richtungen montiert werden. Der
Anwender hat so die Mdglichkeit, mit
nur einer Artikelnummer die passende
Kabelabgangsrichtung zu realisieren.

Der Harting RJ Industrial® 10G gewinkelt bie-
tet, gepaart mit der bestehenden Schneid-
klemmanschlusstechnik fir einen groBen
Ademn- und  Kabeldurchmesserbereich,
das Maximum an Flexibilitat. Die Schneid-
klemmen sind fUr flexible und starre Leiter
mit Adernquerschnitten von AWG 27/7 bis
AWG 22/1 ausgelegt. Es kdnnen Kabel
mit einem Durchmesser von 4,5 bis 8 mm
angeschlossen werden. Eine einfache Kon-
fektionierung durch werkzeuglosen Schnell-
anschluss und DatenUbertragungsraten bis
1/10 Gbit Ethernet machen den RJ Industri-

N .

T

Der neue, gewinkelte RJ45

Steckverbinder aus der RJ Industrial®
Baureihe von Harting.

al® 10G doppelt schnell. Diese robuste und
industriegerechte IP 20 Variante ist durch inre
kompakte Bauform auch multiportfahig. Ne-
ben den IP 20 Varianten werden alle bekann-
ten IP 65/67 Typen — von PushPull bis Han®
3A — mit diesem RJ45 Einsatz angeboten.

M www.harting.at

Optimierte Ethernet-Kommunikation
flir Maschinen und Anlagen

Fir Netzwerklésungen im industriellen
Umfeld bietet Wieland Electric den un-
managed Ethernet-Switch wienet UMS
8-2G mit Fast- und Gigabit-Ethernet-
Funktionen an. Er verfligt Uber zehn
Ethernet-Ports, von denen zwei mit
Gigabit-Funktionalitat ausgestattet sind.
Der Switch eignet sich fiir die schnelle
Kommunikation im vernetzten Maschi-
nen- und Anlagenbau.

Der unmanaged Ethernet-Switch wienet
UMS 8-2G mit Fast- und Gigabit-Ethernet-
Funktionen verfugt Uber zehn Ethernet-
Ports, von denen zwei mit Gigabit-Funkti-
onalitét ausgestattet sind — fur die schnelle
Kommunikation im vernetzten Maschinen-

Mit dem
Industrial-
Ethernet-
Switch wienet
UMS 8-2G
von Wieland
Electric kann
die schnelle
Kommuni-
kation im
vernetzten
Maschwinen-
und Anlagen-
bau erfolgen.

WWWwW.automation.at

und Anlagenbau. Mit den beiden Gigabit-
Ethernet-Ports wird die Kommunikation
zwischen den Maschinen, z. B. Uber den
Backbone, realisiert. Fur die Kommunikati-
on innerhalb eines Schaltschrankes ist Fast
Ethernet ausreichend. Durch die Kombina-
tion von zwei Giga-Ports (1000 Base-TX)
und acht Standard-Fast-Ethernet-Ports
(10/100 Base-TX) ist dieser Switch preislich
attraktiv und bietet trotzdem eine vergleich-
bare Performance zu Ethernet-Switchen
mit Gigabit-Kapazitét auf allen Ports. Die
Ports sind als RJ45- Anschliisse ausgelegt.

Das Geréat mit extrem robustem Aluminium-
gehduse in Schutzart IP 50 ist fur Einsétze
in rauen Industrieumgebungen und im Tem-
peraturbereich von —40 bis +70° C konzi-
piert. Die redundante Spannungsversor-
gung gewahrleistet hochste Verflgbarkeit.
Der weite Eingangsspannungsbereich von
9 bis 55 VDC ermdglicht unterschiedlichs-
te Applikationen. LEDs fUr Power, Daten-
rate und Verbindungszustand dienen der
prézisen und vollstédndigen Diagnose. Der
Switch ist voll kompatibel zur IEEE 802.3
und erfullt alle wichtigen Zulassungen wie
UL, FCC und CE.

M www.schmachtl.at
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Cegel@

ist flihrender Anbieter von
herstellerunabhangigen elektro-
und automatisierungstechnischen
Gesamtlésungen im Bereich:

Energieerzeugungsanlagen
& -Verteilnetze

Cegelec GmbH
LichtblaustraRe 17, 1220 Wien
Tel/Fax: +43 1 27744 — 0/ 1803
Mail: anfragen@cegelec.at
Web: www.cegelec.at
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Maschinen-, Anlagen- und Arbeitssicherheit fiir Inverkehrbringer und Betreiber:

Beim HSE-Management in guten Handen

Bei allen betrieblichen Prozessen muss die Maschinen-, Anlagen- und Arbeitssicherheit beachtet werden, denn sie wirken sich
auf die gesamte Unternehmenssituation aus. Das HSE-Management-Expertenteam der IMA Ingenieurbiiro fir Maschinen- und
Anlagenbau unterst(tzt ihre Kunden dabei, ihre Prozesse mdglichst rasch und effizient anzupassen.

Inverkehrbringer von Maschinen- und Anlagen mussen die geltenden
EU-Richtlinien einhalten. Wobei flr eine sorgfaltige Umsetzung der um-
fangreichen Verordnungen und Vorschriften, Erfahrung und aktuelles
Fachwissen entscheidend sind.

Konformitétshewertung von Maschinen nach MRL 2006/42/EG

Unterstitzung hierbei finden die Inverkehrbringer bei den Experten von
IMA. Sie begleiten die Konformitétsbewertung von Maschinen begin-
nend mit der Konstruktion der Maschinen und Anlagen durch Bewerten
der Sicherheit, ausarbeiten von Gefahrenanalysen bis hin zur Risikobeur-
teilung. Sie helfen bei der Projektierung und Umsetzung des geforderten
Performancelevel und die fehlerfreie Ausstellung der EG Konformitats-
und Einbauerkldrungen — ob von Einzelmaschinen oder verketteten Ma-
schinen. Ebenso unterstitzen die Experten von IMA beim Erstellen der
korrekten technischen Dokumentation (als Sicherheitsnachweis) sowie
einer rechtskonformen Betriebsanleitung.

Rechtssicherheit fiir Maschinen- und Anlagenbetreiber

Aber nicht nur Inverkehrbringer missen die Maschinen-, Anlagen-, Ar-

beits- und Umweltsicherheit beachten. Auch fur Maschinen- und Anla-

genbetreiber bestehen umfangreiche gesetzliche Vorgaben. Die Unter-

nehmen kénnen auch hier auf die erfahrenen HSE-Experten der IMA

zugreifen. Betreiber von Maschinen- und Industrieanlagen erreichen

Rechtssicherheit in inren Hand-lungen durch folgende Leistungen:

= Unterstitzung - von der Einreichung bis zur Umsetzung - bei den
Behordenverfahren im Gewerberecht

= |aufende Betreuung in Fragen des Explosionsschutzes

= Arbeitsplatzevaluierung und Aktualisierung der SiGe-
Dokumentationen

»  Durchfiihrung der wiederkehrenden Prifung nach §82b
Gewerbeordnung

Unterstiitzung von

Maschinon- und Maschinen- und
Anlagenhersteller Anlagensicherheit
HSE Management
Gesundheits-, Arbeits- und
Umweltschutz- Dienstieistungen
SFH Behdrdenabwicklungen

[Goworberecht)

Teammeeting der HSE-Experten bei IMA (von links nach rechts):
Dipl.-Ing. (FH) Rudolf Prach, DI Helmut Keisers und

Ing. Matthias Mayer Geschaftsfuhrer der IMA. Gemeinsam mit

DI Dr. Georg Kénig sind verantwortlich fiir das gesamte HSE-Ma-
nagement, Behdrdeneinreichungen, ziviltechnische Gutachten und
sicherheitstechnische Belange.

Erstellung und Aktualisierungen von Abfallwirtschaftskonzepten
® Beratung bei der Erstellung der Einreichunterlagen zur
gewerberechtlichen Genehmigung und bei Anderungen
in der Betriebsanlage
= |aufende Betreuung als Sicherheitsfachkraft
= wiederkehrende Uberpriifungen nach der AM-VO
Erstellen von zivilttechnischen Gutachten

Qualitatssicherung

Das HSE-Expertenteam implementiert und kontrolliert aber nicht nur die
Leitlinien und die Sicherheitskultur im Unternehmen, sondern Gbernimmt
auch wichtige Aufgaben im Qualitdtsmanagement. Zum Beispiel durch
qualitative Sicherstellung der Arbeitsergebnisse, strikte Kontrolle Uber die
Nutzung und Anwendung des Dokumentenstandards sowie der Quali-
tatssicherung durch Monitoring, Evaluierung und laufende Schulungen.

Nach den Grundsétzen des Qualitdtsmanagements — welche auf stan-
dige Leistungsverbesserung ausgerichtet sind — wird auch von den
Experten bei IMA gelebt. Wobei Kundenwinsche genau analysiert und
beachtet werden mit dem Ziel ,maximale Qualitat und Aktualitat”. Denn
der Nutzen der Kunden steht bei IMA im Vordergrund. Zusétzlich sucht
das IMA Expertenteam nach Ldsungen, wo andere schon aufgeben.
Dies spiegelt sich wider in langfristigen Partnerschaften zu renommierten
Betrieben aus den verschiedenen Branchen der Industrie.

IMA Ingenieurbiiro fiirMaschinen- und Anlagenbau GesmbH
HaidbachstraBe 1, A-4061 Pasching

Tel. +43 7229-64840-0

www.ima.at
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Kabelloser Zustimmschalter via Funk

Zustimmschalter stellen eine erprobte Sicherheitseinrichtung
dar — ob der Schalter in Panik ausgelassen oder durchgedriickt
wird, darf dabei keine Rolle spielen.

Moderne 3-Lagen Schaltersysteme bieten Sicherheit flr den Gefah-
renfall — nur in der Mittelstellung ist ein Betrieb mdglich. So kann der
Bediener eine gefahrliche Bewegung, ohne Hilfe von auBen, sicher still-
setzen. Dabei ist es wichtig, dass ein Start von auBen nach Betétigung

des Zustimmschalters ausgeschlossen ist. L

Die Flexibilitat des Bedieners und die Akzeptanz des Zustimmschalters
erhohen sich durch den Einsatz eines kabellosen Funk-Zustimmschal-
ters. Durch die Verwendung von vier Funktionstasten kdnnen, tber ein
Display gefuhrt, ebenfalls Steuerbefehle aktiviert werden. Im Modus
,4 Steuertasten” stehen vier Steuerungstasten zur Verflgung und im
Modus ,Funktionsauswahl® kénnen verschiedene Ablaufsteuerungen
bis zu zehn Auswahimoglichkeiten mit zwei Befehlen realisiert werden.

Innovative Sicherheitslésung: sicherer Zustimmschalter zur
Einstellung oder Wartung an laufenden Maschinen bei CONTRA.

M www.contra.at

Sicher iiberwacht: Stillstand von Antrieben

Der Standstill Monitor MOC3ZA aus der Pro-
duktreihe Motion Control von SICK eignet sich
zur sicherheitsgerichteten Uberwachung des
Stillstandes von Einphasen- und Dreiphasen-
motoren.

Der Betrieb im Stand alone-Einsatz ist ebenso
mdglich wie die Integration in die sicheren SICK-
Steuerungsldsungen. MOCSZA erflllt die Si-
cherheitsniveaus PL e nach EN ISO 13849, SIL3
nach IEC 61508 und SIL3CL nach EN 62061. Die
Spannung wird am Motor und bei drehendem

Rotor an den Anschlussklemmen gemessen. Drei
Varianten fUr verschiedene Versorgungsspannun-
gen sorgen flUr eine optimale Integration.

Die Konfiguration erfolgt mittels Schraubendre-
her. Diagnose-LEDs zeigen den Betriebszustand
Ubersichtlich an. Einsatzgebiete sind zahlreiche
Branchen wie spanende Maschinen, Extruder,
Mischer, Pumpen, Verpackungsmaschinen oder
Tdrverriegelungen.

M www.sick.at
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www.pepperl-fuchs.de/food-beverage

EXPERIENCGE

M Speziell abgestimmtes Sensorkonzept fiir alle drei Maschinenzonen aus einer Hand
M EHEDG-zertifizierte Sensoren im ,,Hygienic Design“

M Einzigartige Sensor- und Montagelosungen minimieren das Verschmutzungsrisiko
M Reinigungsgerechte Sensorkonstruktion verbessert die mikrobiologische Sicherheit
M Kiirzere Reinigungszeiten fiir hohere Maschinenverfiigbarkeit

X

Pepperl+Fuchs GmbH - IndustriestraBe B 13 - A-2345 Brunn am Gebirge
Tel.: +43 2236 33441 - Fax: +43 2236 31682
E-Mail: info@at.pepperl-fuchs.com - www.pepperl-fuchs.com

Einzigartige Komplettlosung an Ultraschall-, optoelektronischen und induktiven Sensoren im
»Hysgienic Design“ fiir die Lebensmittel- und Getrankeindustrie

I3 PEPPERL+FUCHS

SENSING YOUR NEEDS

WwWwWWwW.automation.at
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RegelmaBige Wartung von Kiihlgeraten steigert die Effizienz und schiitzt vor Uberhitzung und Totalausfall. Rittal hat eben die
Uberpriifung der ersten 170 Kiihigeréte bei Doka in Amstetten (A) abgeschlossen. Ergebnis: Alle Gerate haben den Test bestanden.

Bei der Elektronikkiihlung ging friher vieles
leichter. Bei groBer Warmeentwicklung wur-
den einfach LUfter montiert — die sorgten fur
den kuhlen Luftstrom und beruhigten das
Gewissen. Doch die Zeiten haben sich ge-
andert. Leistungsfahigkeit und Packungs-
dichte sind enorm gestiegen und damit
auch die Anforderungen an die Kuhlgerate.

Auf eine diesbezlglich lange Erfolgsge-
schichte kann Rittal zurlickblicken, die eine
Vielzahl an ebenso innovativen wie effizi-
enten Klimatisierungslésungen hervorge-
bracht hat: vom LUfter und die TopTherm-
Plattform Uber die RiNano-Kuhlgeréte bis
hin zum Warmetauscher. Rittal bietet mitt-
lerweile zusatzlich zu den Systemprodukten
einen umfangreichen Service an, der von
der Planung, Inbetriebnahme Uber Ser-
vicevertrage bis hin zu Schulungen, reicht.
JAls  Systemanbieter moderner Schalt-
schrank- und Gehausetechnologie gilt es
weit mehr zu offerieren, als einen umfang-
reichen Produktkatalog. Mit unserem um-
fassenden Leistungsangebot und unseren
kompetenten Mitarbeitern kommen wir den
Wiinschen unserer Kunden optimal ent-
gegen”, so Ing. Wolfgang Stirbl, Produkt-
manager und Leiter des Servicecenters
Osterreich, in dem den Kunden ein hoch
qualifiziertes Team zur Verfligung steht.
Hausbesuch fiir Kiihlgerite

Schaltschrankkihlung ist in vielen Bereichen
notwendig — die Leistung leidet aber schnell
unter Staub und sonstigen Verschmutzun-
gen. Das weiB auch Anton Kamleitner von
der Instandhaltung Elektrotechnik bei Doka,
einem flhrenden Unternehmen in der Scha-
lungsbranche. Dort macht der omnipra-
sente Holzstaub in den Produktionshallen
den sensiblen Kuhlgeraten schon einmal zu
schaffen. RegelméaBige Reinigung und War-
tung ist dann das Um und Auf. Das hilft ne-
ben der Effizienz auch die Lebenserwartung
der Gerate zu steigern. Genau hier greift ein
besonderes Angebot von Rittal: das mobi-
le Klimaservice. Bereits seit einigen Jahren
sind unternehmenseigene Servicebusse fur
Reparaturen und Wartungen von Klimage-
raten in ganz Osterreich unterwegs. Mit an
Bord dieser mobilen Kéltewerkstéatte: eine
Vielzahl an Werkzeugen und Ersatzteilen

sowie ein Vorrat an Stickstoff und Kaltemit-
tel. Damit kann der Servicetechniker sémt-
liche Reparaturen und Wartungsarbeiten
von Klimageraten vor Ort durchfiihren. ,Bei
einem Messebesuch vor ein paar Jahren
habe ich von diesem Angebot gehdrt®, er-
zahlt Anton Kamleitner. ,Rittal war mir bis zu
diesem Zeitpunkt nur als Produktlieferant
und noch nicht als Dienstleister bekannt.*
Coole Vielfalt

,In vielen unserer Schaltschrénke stehen
PCs drinnen. Die brauchen alle eine gute
KUhlung. Dazu kommen Servotechnik und
Frequenzumrichter — alles heizt“, erklart An-
ton Kamleitner. ,Die meisten Steuerungen
kénnen bei Temperaturen von bis zu 40° oder
50° C einwandfrei funktionieren, manchmal
haben wir aber allein schon Hallentempe-
raturen von bis zu 35° C. Eine Kuhlung ist
da unumganglich.“ Neben Warmetauschern
sind auch Dach- und Wandanbaugerate in
Betrieb. Aus Platzgriinden hat man sich bei
Doka meist flir ein Dachkuhlgerat entschie-
den. Die Schaltschranke sind durchwegs an
den Hallenwanden aufgestellt und nur durch
einen schmalen Gang von den Maschinen
getrennt. ,Da ware ein herkdmmlicher Vor-
bau nur im Weg*, beschreibt Anton Kamleit-
ner die Situation. Dank der neueren flachen
Wandbaugerate der Rittal TopTherm Serie

ist auch bei groBeren Schaltschrankreihen
eine ausreichende Klimatisierung gewahr-
leistet. Und egal ob Anbau, Einbau oder
Teileinbau — den vorhandenen Platzverhalt-
nissen wird optimal Rechnung getragen.
Die serienmé&Bige Nano-Beschichtung auf
den Warmetauscherlamellen sorgt fir eine
langere, konstante Kihlleistung und macht
in vielen Bereichen den Einsatz von Filter-
matten Uberflissig.

Gepriifte Wartung

An einer regelmaBigen Reinigung der Kuhl-
gerate kommt man bei Doka durch die stark
staubbelastete Umgebung in den Hallen
nicht vorbei. Bislang wurden die Gerate von
den Mitarbeitern monatlich ausgeblasen
und die Filtermatten bei Bedarf getauscht,
erklart Anton Kamleitner. Ein umfassendes
Service durch Fachpersonal war aber den-
noch nétig, das Angebot von Rittal zu verlo-
ckend. Kamleitner erinnert sich gut an den
Projektstart im Fruhjahr 2011: ,Wir mussten
den Servicetechnikern nur eine Liste mit
den Geraten pro Halle in die Hand drtcken,
alles andere haben sie dann selbststéandig
durchgearbeitet.” Und im Werk in Amstetten
ist eine Vielzahl an Kuhlgeraten im Einsatz,
von denen rund 170 einer genauen Prifung
unterzogen wurden. Den Vorteil des Rittal-




1 Anton Kamleitner (Instandhaltung Elektrotechnik bei Doka)
und Christoph Greinstetter (Rittal) bei der Kontrolle eines
Wandanbaugerates.

2 Dieses Rittal TopTherm Wandanbaugerét ist eines von 170
Uberpriften Geraten und tragt jetzt, nach bestandener Priifung,
die griine Prifplakette.

3 Aus Platzgriinden hat man sich bei Doka meist fur
Dachkuihlgerate entschieden. Es kommen aber ebenso
die flachen Wandbaugeréte der Rittal TopTherm Serie mit
nanobeschichteten Warmetauscherlamellen zum Einsatz.

Klima-Checks beschreibt Christoph Greinstetter, Technischer
AuBendienst bei Rittal, vor allem mit der eingehenden Analyse
der Gerate. Neben einer Beurteilung des Allgemeinzustandes
erfolgt bei allen Geraten auch die Innenreinigung des Gera-
tes. Die Servicetechniker messen ebenfalls die Spannung und
Stromaufnahme am Kompressor sowie die HeiBgas- und Ver-
dampfungstemperatur. Die LuftfUhrung der Ventilatoren wird
kontrolliert und bei Bedarf die Regelung neu eingestellt. Am
Ende wird der ganze Vorgang mit einer Prifliste und einer Prif-
plakette — diese zeigt an wann die letzte Uberpriifung stattge-
funden hat und die nédchste empfohlen wird — abgeschlossen.
Das Prufprotokoll erlaubt es dem Kunden, einen genauen Ein-
blick in den Ablauf die Wartung zu nehmen.

Fazit

Eine regelméBige Uberprifung der Kiihigerate macht Sinn.
»Viele Anwender denken einfach nicht daran, ihre Kiihlanlagen
regelmaBig auf ihre Funktionsféhigkeit zu Uberprifen. Dabei
ist das gerade im industriellen Umfeld, wo in der Produktion
oft raue Umgebungsbedingungen herrschen, extrem wichtig*,
weiB Christoph Greinstetter. ,,Oft genlgt schon ein Blick hinter
die Abdeckung der Luftansaug6ffnung und man sieht in wel-
chem Zustand sich das Kuhlgerat befindet.“ Dieser Blick lasst
auch eventuelle Leistungsgrenzen leichter erkennen. Anton
Kamleitner hat diesen Blick nicht gescheut: ,Jetzt kdnnen wir
wieder sicher sein, dass alles bis zur nachsten Uberpriifung in
zwei Jahren ohne Probleme funktioniert.”

Rittal GmbH

Vertriebs- und Logistikcenter Linz
StahlstraBe 10, A-4020 Linz

Tel. +43 59940-0

www.rittal.at

WWW.automation.at
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Anwender

Die Doka Gruppe ist eines der weltweit fllhrenden Unternehmen
in Entwicklung, Herstellung und Vertrieb von Schalungstechnik fur
alle Bereiche am Bau.

Doka GmbH

Josef Umdasch Platz 1, A-3300 Amstetten
Tel. +43 7472-605-0

www.doka.com

IndustriestoBdimpfer

TUBUS Spring -
Dampfungselemente
fur Landmaschinen

Die von ACE neu entwickelte
TUBUS Spring ist ein kom-
biniertes Feder-Dampfer-Ele-
ment fir Gerdte zur Bodenbearbei-
tung. Sie besteht aus einzelnen Co-Poly-
ester-Elastomer-Pads, die - getrennt
durch Separatorplatten - zu einem
kompletten Federpaket individuell zu-
sammengesetzt werden. Die TUBUS
Spring ist absolut unempfindlich gegen Schlage, Stof3e und
samtliche Umwelteinfliisse. Ein besonderer Vorteil liegt in der
Auslegung der Federkennlinie, die ganz individuell nach den
spezifischen Kundenerfordernissen gestaltet werden kann.

Sie bietet hochste Kraft- und Energieaufnahme, ist wartungs-
frei, und die Bruchgefahr ist nahezu Null. Die TUBUS Spring
kann durch ihren modularen Aufbau in einer Vielzahl von An-
wendungen im Bereich der Landmaschinentechnik, tiberall dort
wo sichere zuverlassige, kompakte und robuste Dampfungsele-
mente benotigt werden, zum Einsatz kommen. Fragen Sie uns
nach lhrer personlichen TUBUS Spring-Ldsung.

ACE Stofidampfer GmbH, Hans-Jiirgen Greindl,
Tel.: +43-70-607511-11, Fax: +43-70-607511-15, www.ace-ace.at
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Stromversorgung und - iiberwachung

fur mehr Verkehrssicherheit

Dorninger Hytronics in Unterweitersdorf ist Hersteller von Einrichtungen fiir Fahrtechnikzentren. Deren Bedienung
erfolgt (iber aufgabenspezifisch entwickelte Steuerpulte. Fiir die Stromversorgung und Absicherung sorgen primar
getaktete Schaltnetzteile und Uberwachungsmodule von Murrelektronik. Dank weiter Primérspannungsbereiche
und Einstellbarkeit der wesentlichen Betriebsparameter sind sie weltweit einheitlich einsetzbar.

Autor: Ing. Peter Kemptner / x-technik

Regen, Schneefall, kalte und rutschige Stral3en
dazu vielleicht noch Laub und Blatter auf der
Fahrbahn sind keine Seltenheit auf unseren
StraBen. Solche Gefahrensituationen rechtzei-
tig zu erkennen und auch in den Randberei-

chen der Physik rasch und richtig zu reagieren,
sodass das Auto nicht plétzlich ausbricht und
ins Schleudern gerét, kann nicht in der Theorie
gelernt werden. Zur Perfektion dieser Fahigkei-
ten wurden bereits seit den 1970er-Jahren auf
zugefrorenen Seen Schleuderkurse angeboten.
Seit 2003 in Osterreich eine Fahrtechnikaus-

X-technik

bildung fUr Fahranféanger verpflichtend vorge-
schrieben wurde, konnte die Anzahl jugend-
licher Unfallopfer im StraBenverkehr reduziert
werden. Auch erfahrene Auto- und Lkw-Lenker
soliten ihre praktischen Fahrkenntnisse in der
Extremsituation regelmaBig Uberprifen. Heu-
te betreiben Autofahrerklubs und Fahrschulen

AUTOMATION 4/Jduni 2012
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Einheitliche vierkanalige
Uberwachungsmodule Mico Classic mit
fur jeden Kanal getrennt einstellbarer
Stromstérke Ubernehmen die optimale
Absicherung der empfindiichen Elektronik.
Ing. Ralph Paschinger, technischer Vertrieb bei Dorninger Hytronics

Fahrtechnikzentren, in denen Autofahrer
die Gefahrlichkeit verschiedener Situatio-
nen einzuschatzen lernen und das richtige
Verhalten in Gefahrensituationen einlben.

Hydraulik-Wissen fiir die Sicherheit

Das oberdsterreichische  Unternehmen
Dorninger Hytronics entwickelt und produ-
ziert kundenspezifische Hydrauliksysteme.
Nicht selten als komplette mechatronische
Loésungen konzipiert, reicht die Palette von
Kleinaggregaten bis zu maBgeschneiderten
GroBanlagen. Als kongeniale Verbindung
zweier Welten senken servoelektrische
Pumpenantriebe auf Basis drehzahige-
steuerter Innenzahnradpumpen mit Ser-
voumrichtern und -motoren den Energie-
verbrauch hydraulischer Maschinen und
Anlagen bei zumindest gleicher Leistung auf
ein Funftel des friheren Wertes und redu-
Zieren zugleich den Gerauschpegel um 50
%. Die Kompetenzen aus diesem Bereich
nutzt Dorninger Hytronics auch in seinem
zweiten wichtigen Geschéftszweig, der
Fahrsicherheitstechnik. Zu den Hauptpro-
dukten in diesem Bereich zéhlen Schleu-
derplatten fur Pkw und Lkw. Diese werden
beim Uberfahren seitlich versetzt und simu-
lieren so das Ausbrechen des Fahrzeug-
hecks. So kann die im StraBenverkehr oft
verhangnisvolle Situation eines schleudern-

Dorninger
Hytronics entwickelt
und produziert Systeme
fiir die Ausstattung von
Fahrsicherheitszentren
wie Schleuderplatten oder
pneumatisch angetriebene
mechanische Hindernisse.

Auch die
Produkte der Sparte
Hydrauliksysteme
sind komplett mit
Murrelektronik-
Connectivity ausgestattet,
vom Ventilstecker bis zu
fertig konfektionierten
Feldkabeln, die
Inbetriebnahmezeit und
Wartungsaufwand senken.

den Fahrzeugs gefahrlos trainiert werden.
Spezialitdt und Erfolgsbringer fir Dorninger
Hytronics ist das patentierte pneumatisch
angetriebene mechanische Hindernis MH,
mit dem plétzlich auftretende Hindernisse
realistischer dargestellt werden konnen als
mit den sonst Ublichen Wasserfontanen. Da
dessen Teile bei Misslingen des Ausweich-
oder Bremsmandvers rechtzeitig zurtick in
den Boden schwenken, werden Schéaden
am Fahrzeug zuverlassig verhindert.

Kompaktes Steuerungsdesign

Dorninger Hytronics konzipiert und entwi-
ckelt die gesamte Steuerung fir alle Ein-
richtungen von Fahrtechnikzentren inklusive
der Wassertechnik samt zugehérigen Pum-
pen. Als steuerungstechnisch geschlosse-
ne Einheiten werden sie in Pultgehdusen
geliefert, die spezifisch fur Anlagen von
Dorninger Hytronics gestaltet wurden. ,Un-
ser Know-how ist dabei die Beherrschung
des Zusammenspiels pneumatischer, was-
sertechnischer und hydraulischer Systeme
in einem Ubergreifenden System®, sagt Ing.
Ralph Paschinger, seit 2009 fur den techni-
schen Vertrieb dieser Anlagen verantwort-
lich. ,Die Instandhaltung und Bedienung
dieser Systeme muss auch von Personen
durchgefihrt werden konnen, die keine
ausgesprochenen Fachkrafte auf dem Ge-
biet der Steuertechnik sind.*

Tolerante Stromversorgung

Dazu kommt, dass solche Anlagen in der
ganzen Welt zum Einsatz kommen. ,Wir
mUssen sie daher so ausrlsten, dass sie
mit  unterschiedlichen Nennspannungen
arbeiten konnen®, erlautert Ralph Paschin-
ger. ,Und, da die Fahrtechnik-Kurse oft
auBerhalb der Ballungszentren sind, auch
mit gréBeren Abweichungen von diesen.”
Versorgungs-Herzstlick sind priméar ge-
taktete, dreiphasige Netzteile der Baurei-
he Evolution von Murrelektronik. Die be-
sonders kompakten Einheiten mit einem
Wirkungsgrad von 90 % weisen einen
sehr breiten Eingangsspannungsbereich
auf und kdnnen daher weltweit einheitlich
eingesetzt werden. ,Diese Eignung
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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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flr die ganze Welt erstreckt sich auch auf die
Zulassungen®, erganzt Jirgen Foschi. Als Key
Account Manager ist er bei Murrelektronik flr
die Betreuung von Dorninger Hytronics ver-
antwortlich. ,,Damit und mit der Moglichkeit,
mehrere solcher Netzteile parallel oder in Serie
zu schalten, kann mit einem einzigen Typ das
Auslangen gefunden und der logistische Auf-
wand gering gehalten werden.” Unverzichtbare
Merkmale der Evolution-Netzteile ist fur Dor-
ninger Hytronics angesichts oft bis zu 300 m
langer Leitungen zu den Schleuderplatten und
Wasser-Hindernissen auch deren bis 28 V ein-
stellbare Ausgangsspannungsbereich und der
Booster, mit dem die Nennleistung kurzzeitig
um 50 % Uberschritten werden kann.

Die Versorgungsspannung flr das Steuerungs-
pult selbst wird getrennt mit einem einphasigen
5 A Netzteil Eco Rail erzeugt. So kann die
Funktion des Pultes getestet werden, wahrend
noch keine externen Gerate angeschlossen
sind und auch bei Ausfall der Versorgung fur
die externen Ventile kann der Betrieb aufrecht
erhalten werden.

Wirksamer und einfacher Schutz

,Die im Bereich der Elektronik fUr Schleuder-
platte und Hindernis auftretenden Strome
sind sehr Klein“, wei3 Ralph Paschinger. ,Die
Abschaltung bei Kurzschluss muss schnell
und zuverlassig erfolgen, bevor eine Schadi-
gung der Elektronik eintritt.* Mit klassischen
Methoden ist eine optimale Absicherung fur
die Steuerstromkreise von Magnetventilen,
Pneumatik- und Regelventilen nicht leicht zu
erlangen: Auch schnell ausldsende Leitungs-
schutzschalter werden durch die Kkleinen
Stréme nicht immer verldsslich ausgeldst und
kénnen die Zerstdrung der Elektronik nicht zu-
verlassig verhindern. Die frlher oft verwende-
ten Glasrohrsicherungen haben den Nachteil,
dass Ersatz zur Hand sein muss. Da das nicht
immer gewahrleistet ist, kam es in der Vergan-
genheit nicht selten zu sicherungstechnisch
bedenklichen Improvisationshandlungen. Seit
2010 erfolgt die Absicherung der Elektronik
im Steuerpult durch vier Stick der vierkanali-
gen StromUberwachungsgerate Mico Classic.
sDieses Produkt geht genau auf diese Prob-
lematik ein“, erlautert Jirgen Foschi. ,Die Ab-
schaltung erfolgt sofort bei Uberschreiten der

ELEKTRONIK & ELEKTROTECHNIK
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oben Die Steuerung ist komplett in speziell fir Dorninger Hytronics gestalteten Pulten

untergebracht.

unten Herzstiick der Stromversorgung fiir die Einrichtungen auf dem Parcours sind
Schaltnetzteile der Murrelektronik-Baureihe Evolution (links im Bild). Wegen ihres sehr
breiten Eingangsspannungsbereiches kdnnen sie weltweit einheitlich eingesetzt werden.

eingestellten zuldssigen Stromstarke und zum
Wiedereinschalten ersetzt Quittieren den Si-
cherungstausch.” Dieses Quittieren kann auch
von der Ferne aus erfolgen, etwa von einem
Ubergeordneten Leitstand aus. Auch die Mico
Classic von Murrelektronik sind ein Beitrag zur
Effizienz in der Logistik. Die Strombereiche sind
fUr jeden der vier Kandle des Geréates getrennt
einstellbar, sodass fUr alle Einsatzzwecke mit
nur einem Artikel in Beschaffung und Lager fur
alle Zwecke das Auslangen gefunden wird, was
auch den weltweiten Ersatzteilnachschub stark

>> Die Versorgung des Schaltpultes selbst
besorgt ein einphasiges Eco Rail Schaltnetzteil.
Das extrem kleine Gerat mit 86 %
Wirkungsgrad ist weltweit zugelassen. <<

Jiirgen Foschi, Murrelektronik Key Account Manager

X-technik

vereinfacht. ,Ein Vortell gegenUber anderen
Produkten ist auch, dass bei Kurzschluss nur
der betroffene Kanal ausfallt’, stellit Ralph Pa-
schinger fest. ,So kann auch im Fehlerfall meist
der Betrieb der Anlage fortgesetzt werden.”

Anwender

Dorninger Hytronics GmbH
BetriebsstraBe 18, A-4210 Unterweitersdorf
Tel. +43 7236-20820-0
www.hytronics.at

Murrelektronik GmbH
Concorde Business Park C5/17
A-2320 Schwechat

Tel. +43 1-7064525-0
www.murrelektronik.at
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Neue Frontend-Netzteile:

ELEKTRONIK & ELEKTROTECHNIK

Kompakt, hot-swap-fahig, zuverlassig und robust

TDK-Lambda erweitert seine hot-swap-fahige THE-Frontend-Netz-
teil-Serie HFE um neue Modelle mit 2,5 kW Ausgangsleistung bei
12, 24 oder 48 V Ausgangsspannung am Einzelausgang. Mit seiner
marktfiihrenden Leistungsdichte von 1,77 W/cm? eignet sich das
HFE2500 gleichermaBen fiir zentrale wie verteilte Hochleistungsar-
chitekturen (DPA - Distributed Power Architecture).

Alle HFE-Modelle sind parallelschalt- und N+1-redundanzfahig mit
ORing-MOSFET-Entkopplung und aktiver Lastaufteilung; dadurch eig-
nen sich die Netzteille auch bestens flr Hot-Swap- und Redundan-
zanforderungen, etwa bei Anwendungen in Servertechnik, Daten- und
Telekommunikation, Datenspeicherung, Rundfunk-, Militar- (COTS),
Medizinwesen oder Prozesssteuerung und -automation. Mit ihrem Uni-
versaleingang (85-265 V AC) sind die HFE-Netzteile weltweit einsetzbar.
Ihr hoher Wirkungsgrad (bis zu 93 % beim HFE2500) minimiert Verlust-
warme und Stromverbrauch. Die Ausgangsspannung lasst sich um bis
zu 20 % des Nennwertes verandern, sodass die Gerate sich auch an
spezielle Spannungsanforderungen anpassen lassen. Der Spannungs-
wert kann per Widerstand, externer Steuerspannung oder Uber die op-
tionale PMBus-kompatible [2C-Schnittstelle eingestellt werden. Auch die
Strombegrenzung lasst sich per externer Steuerspannung oder Uber die
optionale 2C-Schnittstelle einstellen.

Mit Abmessungen von 325 x 107 x 41 mm konnen bis zu vier HFE2500
in einen entsprechenden 1-HE-Rackirager montiert werden und somit
bis zu 10 KW Leistung aus nur 1 HE Bauhohe liefern. Bis zu 8 HFE2500
kénnen parallel betrieben werden und einen hot-swap-fahigen N+1-red-
undanten Verbund mit aktiver Eindraht-Lastaufteilung bilden. Ein speziel-
les Schlisselsystem verhindert, dass versehentlich ein Gerat mit falscher
Spannung eingesetzt wird. Jedes Netzteil verflgt Uber einen tempera-
turgesteuerten Lufter; die zuldssige Umgebungstemperatur liegt zwi-
schen —10° C und +70° C. Nattrlich kann jedes HFE2500 auch einzeln

Effiziente Sollwert-Ausgabe

Die analoge Inline-Klemme IB IL AO 2/UI-PAC von Phoenix Con-
tact ist mit ihrer geringen Baubreite eine kompakte Alternative
zur Ausgabe von Strom- und Spannungssignalen - sie verfiigt
Uber zwei Kanéle auf nur 12 mm Baubreite.

Zwei Analogausgéange arbeiten synchron zum Lokalbus mit einer Auf-
|6sung von 11 Bit plus Vorzeichen und einer Genauigkeit von 0,1 Pro-
zent vom Messbereichsendwert. Der Anschluss der Aktorik erfolgt in
Zwei-Leitertechnik. Dabei werden die Normsignale +10 'V, 0 bis10 V,
0 bis 20 mA, 4 bis 20 mA und +20 mA unterstitzt. Am Stromsignal
koénnen Birden bis 450 Ohm zuverlassig betrieben werden.

Eine Ergdnzung dazu stellen die Analogeingangsklemmen IB IL Al
4/1-PAC und IB IL Al 4/U-PAC dar. Sie ermoglichen die Messung der
Normsignale O bis 20 mA, 4 bis 20 mA, 0 bis 10V und £10 V. Jeweils
vier Differenzeingé&nge arbeiten synchron zum Lokalbus mit einer Pro-
zessdaten-Updatezeit von 250 ps fur alle vier Kanéle.

www.phoenixcontact.at

Gerat der hot-swap-
féhigen Frontend-
Netzteilserie
HFE2500.

betrieben werden. Die Gerate sind standardmaBig mit Uberspannungs-,
Uberlast- und Ubertemperaturschutz ausgestattet. Fir die SystemUiber-
wachung und -steuerung stehen die Signalausgange DC OK, AC-Fall,
Ubertemperatur und ,PS exists* (Netzteil gesteckt) sowie Eingange fir
Fern-Ein/Aus und Remote Sense (Ausgleich eines Spannungsabfalls
Uber den Ausgangsleitungen) zur Verfigung. Eine Ubervvaohung ist
auch Uber die optionale PMBus-kompatible 12C-Schnittstelle mdglich;
hier umfasst sie auch einen Alarm bei LUfterausfall.

Die Stéraussendung der HFE2500-Netzteile entspricht EN55022 und
FCC Part 15, Klasse A (abgestrahlt) bzw. Klasse B (leitungsgebunden);
die Stérimmunitat entspricht IEC61000-4-2, -3, -4, -5, -6, -8 und -11.
Die Gerate haben die Sicherheitszulassung gemaB EN/UL 60950-1,
Ausgabe 2, und tragen das CE-Zeichen. TDK-Lambda gibt drei Jahre
Garantie auf jedes HFE2500-Netzteil.

www.tdk-lambda.at

Die kompakten Inline-Klemmen sind schnell und zuverlassig,
sparen Platz im Schaltschrank und reduzieren Kosten.
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Bei der Rohrsanierung setzt man bei der Rabmer Bau Gruppe auf das eigene, seit 20 Jahren erfolgreiche
grabungsfreie r.tec Schlauchlining-Verfahren. Kombiniert mit einer neuen, selbst entwickelten Schneidanlage fiir
die Offnung von Schlitzrinnen kénnen nun auch Regen- und Abwasserleitungen auf Flugfeldern effizient und rasch
saniert werden. Eine ganz wesentliche Rolle spielt dabei ein Roboter von ABB.

Autor: Ing. Norbert Novotny / x-technik

Weltweit sind Rohrleitungen durch Ablage-
rungen, Alterung und Korrosion gefahrdet.
Undichte Muffen und Risse bedeuten Um-
weltgefahr und einen Verlust an wichtigen
Rohstoffen, wie Trinkwasser, Gas oder Ol. Die
Auswechslung der Rohrleitungen mittels Auf-
grabung ist teuer, zeitaufwandig, larmintensiv
und meist mit Verkehrsstérungen verbunden.
Die zeitgemaBe Form ist die grabungsfreie
Sanierungstechnologie, mit der defekte Rohr-
leitungen mit geringem Zeitaufwand, ohne

Zerstérung der Infrastruktur, wirtschaftlich
und umweltfreundlich saniert oder erneuert
werden koénnen. Urspringlich aus dem Be-
reich Hoch- und Tiefbau kommend, gehorte
die international tatige Firmengruppe Rabmer
mit Hauptsitz in Altenberg bei Linz bereits in
den 80er-Jahren zu den Pionieren von No Dig-
Technologien fUr die Untersuchung, Reinigung
und Sanierung von Rohrleitungen und Behéal-
tern. Das von der Rabmer Bau Gruppe selbst
entwickelte  Rohrsanierungsverfahren  r.tec
Schlauchlining basiert auf einem mit Epoxyd-
harz impragnierten, flexiblen Schlauch, der in

~> Der Einsatz und die technische
Unterstutzung von ABB bei der Entwicklung der
Anlage waren vorbildlich. Die Entscheidung, das
Projekt mit Robotern von ABB zu realisieren,
war genau richtig. <<

KR Konsulent Josef Rabmer sen., Rabmer Holding GmbH

X-technik

das zu sanierende Rohr mit Druckluft einge-
bracht wird. Durch das nachfolgende Einleiten
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von HeiBdampf wird eine kontrollierte Aus-
hartung des Harzes bewirkt, wobei ein form-
schltissiger Verbund mit dem urspriinglichen
Rohr entsteht. Gleichzeitig werden Fugen und
Risse im Altrohr durch das Uberschissige
Harz zusétzlich geschlossen. Durch die Flexi-
bilitét des sogenannten Schlauchliners kénnen
Installationslangen bis zu 250 Meter in einem
Schritt  problemlos  durchgeflhrt  werden.
,Mehr als 1.000 Kilometer von uns sanierter
Abwasser-, Trinkwasser-, Gas- oder Industrie-
rohrleitungen in ganz Europa bestatigen unse-
ren erfolgreichen Weg*, ist KR Konsulent Josef
Rabmer sen. stolz auf das Unternehmen, das
er im Jahre 1963 gemeinsam mit seiner Frau
Maria gegrtindet hat und sich bis heute zu ei-

ner 300 Mann starken Unternehmensgruppe
»2gemausert” hat.

Schlitzrinnensanierung auf Flughéfen

In Sachen Innovation sind die Altenberger
beispielhaft. Denn aufgrund eines von Rab-
mer neu entwickelten Verfahrens kénnen nun
auch Regen- und Abwasserrohrleitungen mit
Schlitzrinnen, die haufig auf Flughafen vor-
kommen, rasch und effizient saniert werden.
Dazu muss man Folgendes wissen:

Bei der Sanierung solcher Rohre mit dem
rtec Schlauchliner werden auch die Schlitz-
rinnen am Betonboden des Flugfeldes mit

ROBOTIK

Regen- und Abwasserrohrleitungen
mit Schlitzrinnen kommen haufig auf
Flughafen vor und kénnen nun rasch
und effizient saniert werden.

Da aufgrund von Erosion keine
Schlitzrinne der anderen gleicht,
konnte zur Bestimmung der GroBe
jeder einzelnen Offnung nur das von
ABB selbst entwickelte System Force
Control Abhilfe leisten. Der eingehauste
Roboter schneidet mit einer
Hochdrucklanze mittels Wasserstrahl
und einem Druck von bis zu 3.200 bar.

Wéhrend vorne mit dem r.tec
Schlauchlining-Verfahren ein
Abschnitt der Rohrleitung saniert wird,
schneidet bereits die fahrbare Anlage
(im Hintergrund zu sehen) wieder
die Offnungen in die Schlitzrinnen.
(Bildguelle: Rabmer)

Die ausgezeichneten Leistungsdaten
der Anlage kénnen mit alternativen
Verfahren niemals erzielt werden.

dem Harz verschlossen. Sodass anfallendes
Regen- bzw. Abwasser wieder in die direkt
unter den Rinnen befindenden Rohrleitungen
fieBen kann, missen diese wieder gedffnet
werden. Das Offnen der Schlitzrinnen nach
dem Einbringen des Schlauchliners erfolgt mit
einer innovativen Schneidanlage — und das im
Vergleich zu alternativen Verfahren in kiirzester
Zeit und hoher Prézision.

,Durch die Verwendung des Epoxydharzes
bleibt die Verklebung des installierten Liners
mit dem Altrohr an den Schnittkanten intakt,
sodass eine Hinterwanderung des Liners mit
Wasser ausgeschlossen werden kann. Exak-
te Schnittkanten ohne Fransenbildung
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sowie nach unten weiter werdende Offnungs-
schlitze zur Vermeidung von Verstopfungen
zeugen ebenfalls von der hohen Qualitat des
Verfahrens®, freut sich Josef Rabmer, der die
federfihrende Idee zur Entwicklung der Anla-
ge hatte.

Von der Idee zur Umsetzung

Den entscheidenden AnstoB zur Verwirkli-
chung seiner Idee gab ein Auftrag des Kdlner
Flughafens, mehrere Regen- und Abwasser-
rohrleitungen zu sanieren und deren Schlitzrin-
nen zu 6ffnen. ,Da das Ubliche Schneiden der
Locher mittels Motorsage zu zeitintensiv und
aufgrund des VerschleiBes zu kostspielig ge-
wesen ware, musste also eine alternative Lo-
sung her, mit der wirtschatftlicher geschnitten
werden konnte®, erinnert sich Rabmer.

Als Lésung schwebte dem Altenberger Erfin-
dergeist eine Anlage vor, bei der ein Robo-
ter auf einem Fahrwagen die Locher mittels
Hochdrucktechnik wasserstrahlschneidet.
Nach der positiven Auftragsvergabe des Pro-
jektverantwortlichen am Kdlner Flughafen und
der Zusicherung einer Probebaustelle garan-
tierte Josef Rabmer, innerhalb eines halben
Jahres diese Anlage zu bauen. Jetzt galt es

nur noch, die geeigneten Partner fur die be-
nétigten Komponenten zu finden. Fir die
Hochdrucktechnik konnte bei BDHT in Kap-
fenberg rasch eine passende Losung gefun-
den werden. ,In der Robotik kristallisierte sich
eine Zusammenarbeit mit den Spezialisten
von ABB heraus, die sich als einzige der Ro-
boteranbieter den Einsatz eines Roboters auf
einer fahrbaren Anlage mit Hochdrucktechnik
zutrauten®, so Rabmer.

Force Control als Lésung

In Vorversuchen bei BDHT konnte man rasch
sehen, dass die Schwierigkeiten beim Einsatz
von Hochdrucktechnik am Roboter und die Ei-
genschaften des ,Werkzeuges® Wasserstrahl
in den Griff zu bekommen waren. ,Als Roboter
wahliten wir unseren IRB 140, da er aufgrund
seiner BraugroBe fur diese Anlage infrage kam
und mit einer Handhabungskapazitdt von 6
kg das Gewicht der Hochdrucklanze tragen
kann®, erklart Martin Moosbacher, zustandiger
Projektmanager bei ABB. Aufgrund der Mog-
lichkeit der hangenden Montage besticht der
Roboter durch einen unten offenen Arbeits-
bereich, der flr diese Anwendung nétig war.
,ourch die Foundry-Ausstattung eignet er sich

Da keine Schlitzrinne der anderen gleicht,
wussten wir, dass zur Bestimmung der GroiRe
jeder einzelnen Schlitzrinnendffnung nur das
von ABB selbst entwickelte System Force
Control Abhilfe leisten konnte.

Martin Moosbacher, Projektmanager bei ABB

flr diese speziellen Arbeitsbedingungen und
ist bestmdglich geschiitzt, erganzt er. Da der
Roboter in diesem Anwendungsfall wahrlich
nicht unter Werkstattbedingungen eingesetzt
wird, und die Anlage standig in Bewegung ist,
war klarerweise auch der Programmierauf-
wand entsprechend hoch. Die Optimierungs-
phase, in der viele Tests notwendig waren,
dauerte in etwa drei Monate. ,Der Einsatz und
die technische Unterstitzung von ABB bei der
Entwicklung der Anlage waren vorbildlich. Die
Entscheidung, das Projekt mit Robotern von
ABB zu realisieren, war genau richtig“, ist Jo-
sef Rabmer voll des Lobes. Da aufgrund von
Erosion keine Schlitzrinne der anderen gleicht,
wusste Martin Moosbacher, dass zur Bestim-
mung der GroBe jeder einzelnen Offnung nur
das von ABB selbst entwickelte System Force
Control Abhilfe leisten konnte. ,Die Offnungen
sollen groB genug gewahlt werden, ohne je-
doch in den Beton zu schneiden.

Dazu mussen die Ausschnitte eng an der Be-
tonkante liegen. Mit Force Control positioniert
der Bediener per Hand die gewinschten Be-
arbeitungspositionen. In einem zweiten Schritt
lernt der Roboter automatisch und adaptiv die
tatsé&chlichen und komplexen Bearbeitungs-

Das eingeleitete Harz héartet gerade.

Es entsteht ein formschlissiger Verbund
mit dem urspriinglichen Rohr.

Exakte Schnittkanten sowie nach unten
weiter werdende Offnungsschlitze zur Ver-
meidung von Verstopfungen zeugen von der
hohen Qualitat des Verfahrens.
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positionen entlang der Kontur jeder einzelnen
Schlitzrinne®, beschreibt er die Vorteile des
Systems.

Schnell und effizient

Als Endergebnis konnte Josef Rabmer dem
Projektverantwortlichen am Kolner Flughafen
eine fahrbare Anlage prasentieren, bei der ein
eingehauster Roboter mit einer Hochdrucklan-
ze mittels Wasserstrahl und einem Druck von
bis zu 3.200 bar Offnungen von Schlitzrinnen
schnell und effizient schneidet. ,Die Hoch-
druckpumpe und ein daflr nétiges Stromag-
gregat befinden sich auf einem LKW, der ne-
ben der Anlage mitféhrt. Ein kleineres, speziell
auf EDV abgestimmtes Stromaggregat fUr die
Robotersteuerung und den Roboter selbst ist
ebenfalls am LKW platziert”, erklart Rabmer
und fahrt fort: ,Um die Anlage wirklich autark
zu machen, wird zusatzlich ein Wassertank
von 1.500 Liter mitgefihrt. Die Lebensdauer
der Hochdruckpumpe erhéhen wir, indem wir

nur vorgefiltertes Trinkwasser verwenden.”
Um zu vermeiden, dass der Wasserstrahl
auch den Boden des Betonrohrs beschadigt,
wird im Inneren des Rohrs ein drei Meter lan-
ges Stahlband mitgezogen, das den Strahl
ablenkt und wirkungslos macht. ,,Ein positiver
Nebeneffekt ist, dass die herausgeschnitte-
nen Harzteile auf das Band fallen und somit
nicht extra in einem weiteren Schritt heraus-
geraumt werden mussen, erwahnt er noch
beilaufig. ,,Die ausgezeichneten Leistungsda-
ten unseres Verfahrens kénnen mit alternati-
ven Verfahren niemals erzielt werden®, ist der
Erfinder Josef Rabmer auf seine Entwicklung
stolz, fur die er unlangst das europaweite Pa-
tent erfolgreich angemeldet hat, und meint
noch zum Schluss: ,Durch die Kombination
des rtec Schlauchlining Verfahrens und der
Schlitzrinnen-Schneidanlage kann nun eine ra-
sche Projektdurchftihrung und ein weitgehend
storungsfreier Flughafenbetrieb bei Reduktion
der Instandhaltungskosten fur den Betreiber
erreicht werden.”

ROBOTIK

Die Hochdruckpumpe und ein dafiir nétiges
Stromaggregat befinden sich auf einem LKW,
der neben der Anlage mitfahrt. Ein kleineres,
speziell auf EDV abgestimmtes Stromaggregat
fir die Robotersteuerung und den Roboter
selbst ist ebenfalls am LKW platziert.

Urspriinglich aus dem Bereich Hoch- und
Tiefbau kommend, gehort die international
tatige Firmengruppe Rabmer mit Hauptsitz
in Altenberg bei Linz zu den fUhrenden Un-
ternehmen von No Dig-Technologien flir
die Untersuchung, Reinigung und Sanie-
rung von Rohrleitungen und Behéltern.

RABMER Holding GmbH
Bruckbachweg 23
A-4203 Altenberg bei Linz
Tel. +43 7230-7213-0
www.rabmer.at

ABB AG Robotertechnik

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

www.abb.at
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Nachhaltigkeit weiter gefasst

Bei permanent steigenden Strompreisen riickt die Energieeffizienz von Industrierobotern zunehmend in den
Fokus. Staubli setzt bereits seit Jahren auf wegweisende Technologien, die maximale Performance und
Prézision der Roboter garantieren und dabei gleichzeitig Benchmark in puncto Nachhaltigkeit setzen.

Die offentliche Diskussion konzentriert sich
derzeit stark auf den Energieverbrauch
von Robotern. Aus Sicht von DI Manfred
Hlbschmann, GeschéftsfUhrer Staubli Ro-
botics Deutschland eine Uberaus einseitige
Betrachtungsweise: ,Nachhaltigkeit ist weit
mehr als niedriger Stromverbrauch. Nach-
haltigkeit fangt bei der Produktqualitat an.
Quialitativ Uberlegene Technologien in den
Bereichen Leichtbau sowie Antriebs- und
Steuerungstechnik fihren nicht nur zu einem
niedrigen Stromverbrauch, sondern in Sum-
me zu hochleistungsféahigen Robotern mit

kirzesten Taktzeiten und hdchster Prazision
bei signifikant reduziertem Wartungsaufwand
und weit Uberdurchschnittlicher Lebensdau-
er. Das verstehen wir bei Staubli unter Nach-
haltigkeit.”

Da viele Roboterhersteller in puncto Antriebs-
technik auf Standardprodukte japanischer
Provenience setzen, stellt sich ohnehin die
Frage, inwieweit sich der Energieverbrauch
hier Uberhaupt unterscheiden kann. Staubli
geht in puncto Antriebstechnik deshalb an-
dere Wege. Dank hoher Entwicklungskom-

TX90 cr — Handhabung
von Solarwafern.

X-technik

petenz am Stammsitz in Faverges setzt man
traditionell auf in Eigenregie entwickelte An-
triebstechnik. Der immense Aufwand macht
sich bezahlt: Staubli ist nicht auf Standard-
komponenten aus dem Zulieferregal ange-
wiesen, sondern kann maBgeschneiderte
Eigenentwicklungen mit hoher Performance
einsetzen.

Uberlegene Antriebstechnologie

Wie solche Lésungen in der Praxis ausse-
hen, unterstreicht die JCM-Antriebstechno-
logie, die in allen Sechsachsern der TX-Bau-
reihen zum Einsatz kommt und eine ganze
Reihe von Vorteilen birgt. Das Highlight die-
ser Konstruktion ist die Integration von Ge-
triebe und Motor in ein Bauteil. Mit dieser
L6sung lieB sich der Wirkungsgrad noch
einmal entscheidend verbessern, was zu
einer signifikanten Reduzierung des Energie-
verbrauchs flhrt, die je nach Applikation und
Robotermodell zwischen 20 und 40 Prozent
im Vergleich zum Vorgangermodell betragen
kann. FlUr den Anwender bedeutet das eine
beachtliche Reduzierung der Energiekosten.

Die Hauptvorteile sieht Manfred Hubsch-
mann dennoch auf anderen Sektoren: ,Die
spielfreien JCM-Antriebe setzen MaBstabe
bei den Faktoren Prazision und Geschwin-
digkeit. Wir erreichen mit unseren TX-Ro-
botern Uber 100 Picks pro Minute. Diese
Performance fuhrt zu einer Erhdhung der
Anlagenproduktivitat und damit durch kirze-
re Anlagenlaufzeiten oder Einsparung ganzer
Anlagen zu einer gewaltigen Verringerung
des Energieverbrauchs pro produzierten
Bauteil. Ein Potenzial, das ungleich schwerer
wiegt als der optimierte Stromverbrauch des
Roboters selbst.”

Des Weiteren lie sich durch die integrierte
Bauweise der JCM-Antriebe der Service-
und Wartungsaufwand nahezu halbieren,
was ebenfalls eine deutliche Kostenentlas-
tung bringt. DarlUber hinaus werden durch
die langen Wartungsintervalle Ressourcen
geschont und die Umwelt wird durch Ver-
meidung von Abféllen deutlich weniger be-
lastet. Durch den Einsatz der verschleiBfreien
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Mit der bei Staubli eingesetzten JCM - Antriebstechnologie lieB sich der Wirkungsgrad
der Roboter noch einmal entscheidend verbessern, was zu einer signifikanten

Reduzierung des Energieverbrauchs fiihrt.

>> Die spielfreien JCM-Antriebe setzen
MaB3stébe bei den Faktoren Prézision und
Geschwindigkeit. Diese Performance fuhrt
zu einer Erhéhung der Anlagenproduktivitat
und zu einer gewaltigen Verringerung

des Energieverbrauchs pro produziertem

Bauteil. Ein Potenzial, das ungleich schwerer wiegt als der
optimierte Stromverbrauch des Roboters selbst. <<
DI Manfred Hiibschmann, Geschéftsfiihrer Staubli Robotics Deutschland

Getriebe konnte der Lebenszyklus der
Roboter deutlich verlangert werden, ohne
dass die Maschinen Uber ihren Lebens-
zyklus hinweg an Leistungsfahigkeit oder
Genauigkeit verlieren.

Leichtbau und
Steuerungstechnik im Visier

NatUrlich konzentriert sich Staubli nicht
nur auf zukunftsweisende Antriebstech-
nologien. Die Faktoren Leichtbau und
Steuerungstechnik hat man ebenso im
Fokus wie Manfred HlUbschmann ver-
sichert: ,FUr Performance und Effizienz
unserer Hochleistungsroboter ist natir-
lich das Gesamtpaket entscheidend und
daflr spielen die Faktoren Leichtbau und
Steuerungstechnik neben weiteren As-
pekten eine entscheidende Rolle. Wir ar-
beiten derzeit an vielversprechenden Wei-

WwWwWWwW.automation.at

terentwicklungen auf diesen Sektoren.”
Die Einflhrung einer neuen Steuerungs-
generation mit intelligenten Features wird
den Energieverbrauch der Roboter aber-
mals senken, aber nicht ohne gleichzeitig
die Dynamik zu erhdhen. Im Hinblick auf
Leichtbau unterstreicht der neuentwickel-
te Vierachser TP80 Fast Picker mit einer
Performance von weit Uber 200 Picks pro
Minute, welche Vorteile durch die Redu-
zierung bewegter Massen an den rich-
tigen Stellen zu erreichen sind. Weitere
Neuentwicklungen mit maximaler Effizienz
stehen bereits in den Startléchern.

Staubli Tec-Systems GmbH
Biiro Osterreich

LunzerstraBe 64, A-4031 Linz
Tel. +43 732-6987-2767
www.staeubli.de
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Neues Robotermodell schneller und praziser

Ab sofort ist die neue Robotergeneration SRA von NACHI auch
auf dem europaischen Markt erhéltlich. Die neuen Modelle ver-
einen zahlreiche technische Eigenschaften, die besonders fir
mittelstandische Industriebetriebe von Vorteil sind: Das Gewicht
wurde mit nur noch 960 kg gegeniber 1070 kg deutlich redu-
ziert. Das neue Modell ist laut Hersteller schneller, praziser und
kann dichter platziert werden, da der vorher hinten abstehende
Balancer in den Roboterkdrper integriert werden konnte.

Die Verfahrensgeschwindigkeit wurde mit 30 Prozent deutlich er-
hoéht. Gleichzeitig konnten im Rahmen der Energieeffizienz der
Stromverbrauch und damit die Betriebskosten um bis zu 15 Pro-
zent reduziert werden. Pablo Liechti, bei NACHI zustandig fur die
Sparte Roboter: ,Mit der neuen SRA Generation bieten wir dem
Markt eine echte Innovation, die sich auf die Herstellungsprozes-
se unserer Kunden gewinnbringend auswirkt.”

www.nachirobotics.eu

Industrierobotik von A bis Z

Die neuen Modelle vereinen zahlreiche technische Eigenschaften,
die besonders fur mittelstandische Industriebetriebe von Vorteil sind.

Von A wie ,,AGILUS* bis Z wie ,,Zentrales Steuerungssystem KR C4“: Auf der Automatica in Miinchen stellte die KUKA Roboter GmbH
ein erweitertes Produktportfolio vor. Mit den Varianten der Roboterserie KR QUANTEC, neuen Kompetenzen in der Kleinrobotik und
der Robotersteuerung KR C4 zeigt das Unternehmen Automatisierungslésungen aus einer Hand.

Weltpremiere feierte die Roboterserie KR AGILUS,
die neue Kleinroboterfamilie von KUKA.

Weltpremiere feierte die Roboterserie KR AGILUS, die neue Kleinroboter-
familie von KUKA. Der KR AGILUS Uberzeugt in den Traglastklassen 6 kg
und 10 kg laut Hersteller mit hdchster Prézision bei extremen Geschwin-
digkeiten. Er ist pradestiniert fir Handhabungsaufgaben mit sehr kurzen
Takizeiten. Prézision und Geschwindigkeit zeichnen die neue Kleinrobo-
terserie KR AGILUS aus. Der bewéhrte 7-achsige LBR er6ffnet als sen-
sitiver Leichtbauroboter mit integrierter Sensorik neue Mdglichkeiten fur
unterschiedlichste Industrieanwendungen.

KR QUANTEC bekommt Familienzuwachs

Bei ihrem ersten gemeinsamen Familienauftritt zeigen die Varianten der
KR QUANTEC Serie ihr breites Leistungsspektrum: Die Roboterfami-
lie deckt den hohen Traglastbereich von 90 bis 300 kg bei Reichweiten
von 2.500 bis 3.100 mm ab. Auf der AUTOMATICA demonstrierten die
Pressenverketter fUr die metallverarbeitende Industrie, die Konsolroboter
fur die Kunststoffindustrie, die Palettierer fir die Logistikbranche und die
Foundry-Varianten fUr die GieBereiumgebung inre hohe Flexibilitat beim
Einsatz in allen Bereichen der General Industry.

Einfache Steuerung KR C4

Alle KUKA Robotertypen haben eines gemeinsam: ihre offene Architektur
und die Features der Steuerungsgeneration KR C4. Bei dem Steuerungs-
system ist neben der Roboter-, Bewegungs-, Ablauf- und Prozesssteue-
rung auch die Sicherheitssteuerung nahtlos in das System eingegliedert.
So ist mit der KR C4 nicht nur die reine Uberwachung einfach und ge-
sichert, die Steuerungstechnologie gewahrleistet vor allem eine sichere
Beeinflussung der Bewegung und der Geschwindigkeit des Roboters.

www.kuka-roboter.at
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THE INNOVATORS

Service-Robotik
revolutioniert

Industrieanwendungen

Mit zwei Neuentwicklun-
gen treibt Yaskawa den
Trend zur Service-Robo-
tik weiter voran: Den mo-
bilen  Service-Roboter
SmartPal sieben zeigt
das Unternehmen als
Studie in der aktuellen
siebten Generation. Eine
neue Version mit 5 kg

Tragkraft erweitert das

== st ENgneernnt
| B

Der jetzt  vorgestellte

Service-Roboter-Entwick- S ‘
lung bei Yaskawa. Auch
die aktuelle siebte Gene-
ration des zweiarmigen = \
Roboters ist daflir kon- &3 ) ‘
Zipiert, im  Lebensumfeld ‘ \ :
des Menschen zu agieren Die siebte Generation des i
und zu interagieren. Anders ~ Zweiarmigen Roboters
als ein Vorgangermodell, Sma.”'?a' 7.'St daftr

. , . konzipiert, im % o
verflgt die neue Generation | spansumfeld des B 24 )
Uber wesentlich erweiterte,  Menschen zu agieren Tl ;
innovative Funktionen bei  und zu interagieren.
der Steuerung und bei der
Kommunikation mit dem Menschen: So I&sst sich der Ro-
boter durch Gestik und Bewegungen berlhrungslos fern-
steuern. Zum Einsatz kommt dabei die Microsoft-Techno- " : .
logie der Spielekonsole ,Xbox 360“. Uber Internet ist der b Verkiirzte EntWICklungszelten durch paralleles und

Fernzugriff von jedem beliebigen Standort aus moglich. modulares Software-Engineering

SmartPal 7 steht fur den b ) 4 A !
allerneuesten  Stand  der ' \ - ‘

» Investitionssicherheit durch Offenheit und Kompatibilitét

Eine weitere Neuentwicklung erweitert die Dual-Arm-Ro- » Reduzierte Engineering-Kosten durch

boter-Familie SDA um ein Modell mit 5 kg Traglast. Damit Wiederverwendbarkeit der Software
ist die von Yaskawa bereits 2005 in den Markt eingeftihrte

Zwei-Arm-Technik nun in drei Traglastbereichen — 5, 10 } Eln VO” Integrlertes Werkzeug fur den gesamten
und 20 kg je Arm — verflgbar, womit auch kleinere Anwen-
dungen realisierbar werden. Gleichzeitig belegt der neue Anlagenlebenszyklus
Dual-Arm-Roboter MOTOMAN SDASF  beispielhaft den

zunehmend flieBenden Ubergang zwischen Service- und

Industrie-Robotik: Schon jetzt Ubernehmen zweiarmige Ro-

boter Aufgaben in immer neuen Einsatzfeldern wie etwa bei

der Montage von komplexen Differentialgetrieben in der Au-

tomobilindustrie, bei der automatisierten Qualitétskontrolle

von Fertigungsteilen, aber auch bei der vollautomatischen

Handhabung und Analyse von Blutproben in medizinischen

Laboratorien sowie in Physiotherapie und Rehabilitation.

M www.yaskawa.at

WWWwW.automation.at
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Modulprogramm fiir mechatronische Greifsysteme:

Alternativ, intelligent, adaptierbar

Schunk biindelt eine Vielzahl mechatronischer Module in einem einzigen Modulprogramm: Das Spektrum reicht vom
ginfachen Greifer als Pneumatik-Alternative iber Greifer mit integrierter Intelligenz bis hin zu adaptierbaren, mechanischen

Greifern, die sich mit unterschiedlichsten Motoren und Funktionalitdten ausstatten lassen.

Dass mechatronische Module keineswegs
kompliziert sein mussen, zeigt der elektrisch
angetriebene Kleinteilegreifer EGP. Er konzen-
triert sich bezlglich Mechatronik aufs Wesent-
liche und ist dadurch besonders bediener-
freundlich. So I&sst er sich beispielsweise Uber
einen Sensorverteiler sehr einfach direkt digital
ansteuern.

Ein Umstieg von pneumatischen auf elektri-
sche Greifmodule ist mit ihm im Handumdre-
hen mdglich. Dabei zahlt sich zusatzlich aus,
dass die Sensorik des pneumatischen Klein-
teilegreifers MPG-plus in vielen Fallen auf den
EGP Ubertragen werden kann, da der Mechat-
ronikgreifer geometrisch identische Anschluss-
schnittstellen bietet.

Verglichen mit am Markt erhéltlichen, elektrisch
angetriebenen Kleinteilegreifern punktet er mit

hohem Tempo bei gleichzeitig hoher Greifkraft.
Seine leistungsfahige Kreuzrollenflhrung ge-
wahrleistet einen hohen Wirkungsgrad und
macht ihn zu einem dynamischen und leis-
tungsfahigen Experten fur anspruchsvolle Pick
& Place Anwendungen. Da das Gehduse aus
einem speziellen Hochleistungsaluminium be-
steht und Uberschissiges Material eingespart
wurde, profitieren zudem die Dynamik und die
Energieeffizienz der Ubergeordneten Anlage.

Intelligente Greifer verkiirzen Prozesse

Die zweite Saule des Mechatronikprogramms
von Schunk bilden intelligente Greifer. Mit ihnen
lassen sich Fertigungs-, Montage- und Hand-
habungsprozesse verkirzen und zum Teil so-
gar vollkommen neuartige Losungsstrategien
umsetzen. Dass dies auch ohne umfassendes
elektronisches und  steuerungstechnisches

Fachwissen moglich ist, zeigt der WSG 50. Bei
diesem 2-Finger-Parallelgreifer ist die einfache
Inbetriebnahme bereits eingebaut. So verfligt
er neben Profibus DP, CAN und RS232 auch
Uber eine Ethernet TCP/IP Schnittstelle, Gber
die er — dank des integrierten Webservers —

1 Intelligenz eingebaut: Der WSG 50 von
Schunk ist ein mechatronischer Hightech-
Greifer und dennoch vergleichsweise
einfach zu bedienen.

2 GroBe Hube mit beliebigen
Positionen: Der EGA kann im Wechsel
unterschiedlichste Teile bis 20 kg
handhaben.

3 Perfekte Alternative zur Pneumatik:
Der Kleinteilegreifer EGP sorgt bei Pick &
Place Anwendungen fiir Flexibilitédt und
hohe Taktraten.




mithilfe eines gewodhnlichen Webbrowsers
schnell und einfach in Betrieb genommen
werden kann. Dazu ist keine zusatzliche
Software nétig. In die Grundbacken des
Greifers ist eine elektrische Sensorschnitt-
stelle integriert, Uber die unterschiedlichste
Sensoren in den Greifprozess eingebun-
den werden kénnen.

Der Clou des Gireifers ist eine integrierte
Greifteildetektion. In Verbindung mit der
hohen Positioniergenauigkeit des Greifers
ermoglicht sie, dass der WSG 50 einen
Greifoefenl  taktzeitoptimiert —ausflhren
kann. Die Ubergeordnete Prozesssteue-
rung wird deutlich entlastet, weil der Greifer
selbst Uber eine Intelligenz verfUgt, mit der
er Teillaufgaben eigenstandig l6sen kann.

Abhangig von der jeweiligen Anwendung
lasst sich der Funktionsumfang des WSG
50 darlber hinaus mithilfe der eingebau-
ten, leicht zu erlernenden Skriptsprache
individuell anpassen. Auf diese Weise be-
kommen Anwender auch kniffige Aufga-

ROBOTIK

Informationen einfach archivieren oder 1:1
auf andere WSG Module Ubertragen.

Adaptierbare Greifmodule

Die dritte S8ule schlieBlich bilden mecha-
tronische Greifsysteme mit adaptierbaren,
elektrischen Antrieben. Je nach Handha-
bungssystem und gewlnschter Funkti-
onalitdt kdnnen diese Module mit unter-
schiedlichsten Servomotoren ausgestattet
werden. So ist es moglich, den Greifer mit
dem gleichen Befehlssatz wie beispielswei-
se den Ubergeordneten Roboter anzusteu-
ern. Flexibel und einfach kann jede Greif-
position geéndert werden, ohne dass es
Probleme mit inkompatiblen Steuerungssi-
gnalen gibt. Zudem lassen sich die Eigen-
schaften der Anlagensteuerung hinsichtlich
Programmierung, Safety oder Feldbussen
direkt nutzen.

Jingstes Beispiel fur einen solchen, ad-
aptierbaren Greifer ist der robuste GroB-
hubgreifer EGA. Als Antrieb kénnen bei
ihm alle géngigen Industrie-Servomotoren
eingesetzt werden - insbesondere auch
Servomotoren im Spannungsbereich ab
230 V AC. Je nach Verwendung kann der
Motor entweder parallel oder rechtwinklig
zur Bewegungsrichtung angeflanscht wer-
den. Die parallele Anordnung bietet sich
insbesondere bei Roboterapplikationen
an, bei denen die Hohe des Greifers mini-
miert werden soll. Der rechtwinklige Anbau
ist beispielsweise bei Portalanwendungen
ideal, bei denen die Breite des Greifers mi-
nimiert werden soll.

Der EGA baut extrem flach und kompakt
und weist nur geringe Stérkonturen auf. Mit
seiner Walzflihrung ist er dauerhaft prazise
und hat eine lange Lebensdauer. Zudem
kommt das gewichtsoptimierte Design des
Greifers der Dynamik und der Energieeffizi-
enz der Anlage zugute. Nach Ansicht von
Matthias Poguntke, Bereichsleiter Produkt-
und Portfoliomanagement bei Schunk,
werden in Zukunft sowohl pneumatische
als auch elektrische Antriebe Ihre Berech-
tigung haben. ,Mechatronische Module
sind besonders flexibel und trotz teilweise
hoherer Anfangsinvestition wirtschaftlich
sehr attraktiv®, erlautert Poguntke. ,Fur
Pneumatikgreifer wiederum sprechen der
attraktive Preis, die Robustheit sowie die
einfache Inbetriebnahme und Wartung.*

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 durchgdngiges Engineering in
Rekordzeit. Standardisiert & flexibel — fiir

alle, die lieber schneller zum Ziel kommen.

S5
E

www.eplan.at




Schmierfrei, wartungsfrei, einbaufertig und FDA-konform: ,jiglidur
PRT*“ Edelstahl-Rundtischlager der igus GmbH, mit Gleitelementen
aus ,iglidur A180“ — zum Ersatz von kugelgelagerten Rundtischen
oder Drehverbindungen in Lebensmittelanwendungen.

’_I’-'—rlsch auf‘den TISCh

Detektierbar, schmierfrei, FDA-konform, chemikalienbesténdig und antimikrobiell — das sind igus-Kunststoffldsungen fir
die sichere und riickstandsfreie Produktion von Lebensmitteln, die vom Unternehmen Kiirzlich prasentiert wurden.
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Damit Verbraucher absolut saubere Lebens-
mittel kaufen kdnnen, mussen sich Konst-
rukteure und Betreiber von Anlagen der Le-
bensmittelproduktion an strenge gesetzliche
Regelungen wie etwa die Lebensmittelhygi-
ene-Verordnung (LMHV) halten. Dazu zahit
auch die Vermeidung jeglicher Kontamina-
tion, wie sie etwa durch Fremdpartikel oder
Schmierstoffe bei Produktion oder Trans-
port entstehen kann. Der Einsatz speziel-
ler Werkstoffe kann dieses Risiko erheblich
senken. Daflr eignen sich etwa detektierba-
re Kunststoffe, die durch Metalldetektoren
identifiziert werden koénnen. Schmierfreie
Polymergleitlager und -walzlager vermeiden
Verunreinigungen durch Ole und Fette. Be-
stehen sie auBerdem aus FDA-konformen
und ,lebensmitteltauglichen® Materialien, ist
auch der direkte Kontakt mit Lebensmitteln
unbedenklich. Ein besonders wichtiger Bau-
stein flr die hygienisch einwandfreie Pro-
duktion sind Werkstoffe, die das Wachstum
von Bakterien, Viren und Schimmelpilzen
wirksam unterbinden. Einige dieser neu ent-
wickelten Kunststofflésungen stellt igus vor.

Energieketten gut finden

Selbst in modernsten Fertigungsanlagen las-
sen sich Fehlfunktionen oder ein Crash an
Maschinen nie vollstandig ausschlieBen. Um
fUr diesen Fall sicherzustellen, dass Fremd-
korper in Lebensmitteln schnell und zuver-
l&ssig gefunden werden kénnen, kommt der
Detektierbarkeit von Werkstoffen eine hohe
Bedeutung zu. Deshalb hat igus eine neue
Kunststoff-Energiekette aus einem detektier-
baren Polymer entwickelt. Das blaue Material
wird von allen gangigen Metallsuchsystemen
bis zum kleinsten Bruchstlick erkannt und so

Jetzt auch aus detektierbarem Material fir Lebensmittelanwendungen: die
vielseitigen, haltbaren und korrosionsfreien Kunststoff-Energieketten der igus.

automatisch selektiert. Damit kdnnen Kun-
den aus der Lebensmittel- und Pharmain-
dustrie die langlebigen, korrosionsfreien und
vielseitigen  Kunststoff-Energiezufihrungen
ohne Bedenken in ihren Maschinen und An-
lagen einsetzen. Das Material steht auf An-
frage fUr Energieketten der Serien E2/000
und E4.1 zur Verflgung.

Rundtischlager mit
FDA-konformem Polymer

Eine weitere Neuheit fur den Lebensmittel-
bereich kommt aus der Familie der schmier-
freien Polymerrundtischlager ,iglidur® PRT.
Das Lager der Bauform PRT 01 besteht
aus korrosionsfreiem Edelstahl. Die Gleitele-
mente zwischen Innen- und AuBenring sind
aus dem ,iglidur“-Werkstoff A180. Als FDA-
konformes Spezialpolymer ist A180 flr den
Kontakt mit Lebensmitteln und Feuchtigkeit
geeignet. Besonders flach und steif kdnnen
schmiermittel- und wartungsfreie PRTs ge-
schmierte Kugellager-Rundtische oder Dreh-
verbindungen ersetzen. Zunachst in Baugro-
Be 200 (Innendurchmesser 200 mm) — und
kUnftig in allen weiteren GroBen — stehen die

X-technik

Lebensmittel-PRTs einbaufertig zur Verf-
gung.

Antimikrobieller Mantelwerkstoff

Die speziell fir den Einsatz in bewegten
Anwendungen konstruierten Leitungen der
,chainflex“-Familie von igus werden um
eine antimikrobielle Spezialserie fUr Lebens-
mittelanwendungen erweitert — unter ,CF-
SPECIAL" fUr hygienisch anspruchsvolle
Umgebungen. Der hoch biegefeste Man-
telwerkstoff unterscheidet sich optisch nur
durch seine blaue Farbe von anderen Leitun-
gen. Er verflugt Uber spezielle Zusatzstoffe,
die im Laufe der Zeit emittiert werden und
damit das Wachstum von Mikroorganismen
verhindern. Mit Erfolg hat der neue Werk-
stoff die Prifung auf antimikrobielle Aktivitat
und Wirksamkeit nach ISO 22196 und JIS Z
2801 bestanden und erreichte im Test einen
R Wert >=2.

igus® polymer Innovation GmbH
Ort 55, A-4843 Ampflwang

Tel. +43 7675-4005-0

www.igus.at
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Aufbauthermostat - robust und zuverlassig

Der neue Aufbauthermostat JUMO
exTHERM-AT kniipft an die lange Tra-
dition von explosionsgeschutzten Auf-
bauthermostaten im Hause JUMO an. Er
Uberzeugt durch drei wesentliche Eigen-
schaften: Robustheit, Zuverlassigkeit und
Flexibilitat.

Robust — bei einer zugelassenen Einsatztem-
peratur bis -55° C, zuverlassig — nachge-
wiesen durch 250.000 gepriifte Schaltspiele
(TW), flexibel — dank einer Vielzahl an Ausstat-
tungs- und Kombinationsmdoglichkeiten — das
sind die Merkmale des neuen Aufbauthermo-
stats JUMO exTHERM-AT.

Verwendung findet er in allen explosionsge-
fahrdeten Bereichen, in denen eine Tempera-
turregelung und -Uberwachung notwendig ist
— insbesondere im Umfeld von Rohrbegleit-
heizungen, wo die Uberwachung der max.
Rohrtemperatur im Vordergrund steht, sowie
in Destillationsanlagen zur Kontrolle thermi-
scher Prozesse. Aber auch bei der Produkti-
on von Lebensmitteln und pharmazeutischen
Produkten kann der explosionsgeschutzte
JUMO exTHERM-AT eingesetzt werden.
(Anm.: FUr die beiden letztgenannten Anwen-
dungsbereiche eignet er sich besonders gut,
da er auch mit Edelstahlgehduse erhaltlich ist.)

Seine ATEX-Zulassung gilt fUr die Zonen 1
und 2 (explosionsfahige Gasatmosphare)
oder flr die Zonen 21 und 22 (explosions-

fahige Staubatmosphére). Eine Zonentren-
nung zwischen den Zonen 0 und 1 ist mithilfe
spezieller Schutzhllsen méglich. Dadurch
kann der JUMO exTHERM-AT auch in die-
sem Bereich (indirekt) angewendet werden.
Die als Zubehdr erhéltlichen Hulsen sind in
unterschiedlichen Einbaulangen verfugbar.
Der druckfest gekapselte Thermostat wird
standardméBig in einem branchendblichen
|IP65-Gehause aus Polyester geliefert — alter-
nativ auch in Aluminium oder Edelstahl, das
ebenfalls alle Anforderungen der Branche
umfassend erfullt.

Hohe Flexibilitét

Ob als Einfachthermostat oder als Doppel-
thermostat, ob als Thermostat mit starrem
Schaft, bei dem die Hulse fest mit dem Ther-
mostaten verbunden ist, oder als Version mit
bis zu 5.000 mm Fernleitung — eine Vielzahl
von Ausfihrungsmoglichkeiten lasst kaum
einen Wunsch offen. Die druckfeste Kapse-
lung im Innern und der Einbau in ein IP65-
Gehause stehen fur die robuste Ausfihrung
des JUMO exTHERM-AT, durch die eine
Zulassung fur Umgebungstemperaturen bis
—-55° C erreicht wurde. Somit ist der Thermo-
stat zum Einsatz in den kéltesten Regionen
der Erde geeignet. Die max. zulassigen Um-
gebungstemperaturen im Gebrauch liegen in
der Temperaturklasse T6 bei +40° C und in
Temperaturklasse T4 bei +70° C. Auch eine
max. Schaltleistung von 25 A bei 230 V ist

Robust, zuverléssig, flexibel — mit diesen
Eigenschaften findet der innovative JUMO
exTHERM-AT Verwendung in allen explo-
sionsgefahrdeten Bereichen, in denen eine
Temperaturregelung und -Uberwachung
notwendig ist.

moglich. Mit gepriften 250.000 Schaltspielen
(TW) steht der neue JUMO exTHERM-AT flr
Zuverlassigkeit Uber viele Jahre.

www.jumo.at

Drehgeber fiir die Lebensmittelindustrie

Schneider Electric / Telemecanique
Sensors bietet ab sofort Drehgeber
aus hochwertigem Edelstahl an, die
aggressiven chemischen Reinigungs-
mitteln widerstehen.

OsiSense XCC-Drehgeber entsprechen
der Schutzart IP69K und eignen sich flr
die Lebensmittelindustrie, in robusten
Anwendungen oder im Kontakt mit See-
wasser. Produkte dieser Art sind fur Rei-
nigungsvorgange mittels Hochdruckstrahl
sehr gut geeignet. Der neue Drehgeber
ist Teil der OsiSense-XCC-Produktfamilie
und in zwei Ausfihrungen verfligbar: Die
Multiturn-Drehgeber liefern neben der di-
gitalen Position innerhalb der Umdrehung
ebenso Informationen Uber die Gesamt-

zahl an Umdrehungen.
Sie sind auch als Bus-

geber mit Feldbus-
schnittstelle CANopen
oder PROFIBUS-DP

erhaltlich. Lieferbar sind
die  Inkrementalgeber
mit Gehausedurchmes-
sern von 40, 58 und 90
mm und die Absolut-
wertgeber jeweils in 58
und 90 mm. Zusétzlich
besteht die Auswahl
zwischen unterschied-
lichen Wellenausfuhrungen in Voll- und
Hohlwelle. Die Edelstahldrehgeber sind
als Inkremental- oder Absolutwertgeber
mit einem Standarddurchmesser von 58

mm zu haben. Alle Produkte der OsiSen-
se-XCC-Familie sind ab sofort erhéltlich.

www.schneider-electric.com

53



AUTOMATION FUR DIE NAHRUNGSMITTELINDUSTRIE

54

Von Clean-Design-Produkten
zur High-Speed-Automation

Hygienesicheres Herstellen, Abfiillen und Verpacken garantiert in der Nahrungsmittelindustrie hochwertige Produkte.
Dabei sind kundenspezifische Lésungen von Festo ein wichtiger Baustein der hygienegerechten Wertschipfungskette.

Schaltschrank nicht notwendig: Sieht das
allationskonzept dezentrale Ventilinseln vor, lassen sich
die spritzwassergeschutzten Clean Design Ventilinseln
CDVI nahe an den anzusteuernden Antrieben installieren.

chlusselworte der automatisierten
S Lebensmittelherstellung sind  ko-

steneffiziente Losungen bei gleich-
zeitig hohen Hygienestandards. Entschei-
dende Faktoren sind aber auch Produkt-,
Geschmacks- und Verpackungsvielfalt mit
Konsequenzen auf Rustzeiten und Modula-
ritat der Anlagen. Beispiele zeigen, wie Au-
tomatisierungstechnik die Lebensmittelher-
stellung sicherer bzw. effizienter macht und
wie praktisch es ist, wenn der Automatisie-
rungslieferant sowohl die Prozess- als auch
die Fabrikautomatisierung beherrscht.

Von der Prozessautomatisierung ...

Der Herstellungsprozess selbst hat viele
Auspragungen: Mischen und Ruhren, Ste-
rilisieren, Pasteurisieren, Homogenisieren,
Filtrieren, Dosieren, Wiegen, Abflllen, Silie-
ren. Automatisierungstechnik sorgt fur die
Verlasslichkeit dieser Prozesse. Schwen-
kantriebe sowie Linearantriebe oder DF-
Pl-Zylinder mit integrierter Flhrung und
Wegmesssystemen 6ffnen und schlieBen
Kugelhahne und Klappen. Zur Ansteuerung
der pneumatischen Schwenk- und Line-
arantriebe verwenden viele Brauereien in
ihren Gérkellern zentrale Edelstahl-Schalt-
schranke mit CPX-Ventilinseltechnologie
und Wartungseinheiten zur Druckluftaufbe-
reitung mit entsprechender Sensorik.

... zur Fabrikautomatisierung

Im Spritzbereich der Nahrungsmittelverar-
beitung kann die Automatisierungstechnik
mit Lebensmitteln in Berlhrung kommen.
Daher ist Korrosionsfreiheit Pflicht, denn
Spritzwasser, Reinigungsmittel oder her-
abtropfende Lebensmittel kdnnen die An-
triebe und Ventilinseln, Naherungsschalter
und Verschraubungen in Mitleidenschaft
ziehen.

Sieht das Installationskonzept dezentrale
Ventilinseln vor, lassen sich die spritzwas-
sergeschitzten Clean Design Ventilinseln
CDVI und das Einzelventil CDSV nahe an



Das Doppel High-Speed
H-Portal schlagt sdmtliche
Geschwindigkeitsrekorde:

Zum ersten Mal kann man je nach
Anlagenkonzept bis zu 5.000
verpackte Lebensmittel wie kleine
Schokoladetafeln oder Riegel pro
Stunde umsetzen.

Zeit sparen mit der
selbsteinstellenden Dampfung PPS:
jetzt auch beim Normzylinder DSBF
und dem Rundzylinder CRDSNU von
Festo — beide im Hygienic Design.

den anzusteuernden Antrieben installieren
und bendtigen keinen schitzenden Schalt-
schrank. Der Normzylinder DSBF oder die
Flhrungseinheit DGRF zeichnen sich durch
ihre Reinigungsfreundlichkeit aus.

AUTOMATION FUR DIE NAHRUNGSMITTELINDUSTRIE

Star mit sanften Rundungen

Der Star im Nahrungsmittelbereich ist der
Edelstahlzylinder CRDSNU. Dank seiner
sanft gerundeten Oberflachengestalt ist es
ein Leichtes, ihn sauber zu halten. Mit der
selbsteinstellenden Endlagendampfung
PPS sparen Anwender eine Menge Zeit bei
der Einrichtung des Antriebs.

Auch in einer Maschine beispielsweise zur
Sortierung von Lachs macht der CRDSNU
eine gute Figur. Salzhaltiges Meerwasser
und Fischsubstanzen stellen den Rundzy-
linder auf eine harte Probe. Hinzu kommt
die tagliche Reinigung mit chemischen Zu-
satzen. Ein Standard-Rundzylinder wirde
hier nach wenigen Wochen férmlich unter-

gehen. Der CRDSNU hingegen ist in dieser
feuchten und aggressiven Umgebung ganz
in seinem Element.

End Line Packaging

Far die Funktionen Materialtransport, Ver-
packen, Etikettieren, Prifen und Kontrollie-
ren auBerhalb des Nahrungsmittelbereichs
am Ende der Wertschopfungskette gibt
es eine Vielzahl von Loésungen, die Fes-
to véllig unabhangig von der Antriebsart
kundenindividuell zusammenstellt — an-
gepasst auf die Kundenanwendung, die
passenden elektrischen, pneumatischen
und servopneumatischen Antriebe mit der
dazugehodrenden Steuerungs- und Ventilin-
seltechnik, Sensorik oder den Bildverarbei-
tungssystemen.

Einbaufertig an die Maschine

Fix und fertig zusammengebaut und geprtift,
erfolgt die Anlieferung der einbaufertigen
Systemldsungen direkt an die Maschine
— ausgestattet mit allen Konstruktionsda-
ten und Schaltplénen sowie umfassender
Funktions- und Festpreisgarantie. Anwen-
der erhalten nicht nur Hardware in Form
einer anschlussfertigen Baugruppe oder
eines Subsystems, sondern ein komplettes
Wertschdpfungspaket.

Festo Gesellschaft m.b.H.
Linzer StraBe 227, A-1140 Wien
Tel. +43 1-91075-0
www.festo.com
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Bewegungen stets im Blick:

Neigungssensoren und Absolutdrehgeber fiir mobile Maschinen

Bei mobilen Maschinen miissen — wie in der klassischen Fabrikautomation — zahlreiche Bewegungsabldufe erfasst,
geregelt und tiberwacht werden. Der Automatisierungsgrad ist in beiden Bereichen vergleichbar. Sensoren, die sich in
herkdmmlichen industriellen Umgebungen bewéhrt haben, kdnnen auch in mobilen Maschinen angewendet werden
— allerdings miissen sie passend flr die hier oft wesentlich anspruchsvolleren Umwelt- und Einsatzbedingungen
ausgelegt sein. Die POSITAL GmbH, die sich auf die Entwicklung und Produktion von Absolutdrehgebern und
Neigungssensoren spezialisiert hat, bietet eine Vielzahl von Spezialsensoren fiir die mobile Automation.

Sensorik fir mobile Maschinen muss in vie-
lerlei Hinsicht Uberaus robust ausgelegt sein.
Mobile Maschinen werden weltweit in ver-
schiedensten Klmazonen eingesetzt — alle
eingesetzten Komponenten mussen daher bei
AuBentemperaturen zwischen —40 und +85°
C zuverlassig funktionieren. Mit dem Outdoor-
Einsatz gehen zudem oft starke Verschmut-
zungen durch Staub, Sand oder Schlamm

Schaltschrank nicht notwendig:
Sieht das Installationskonzept
dezentrale Ventilinseln vor, lassen
sich die spritzwassergeschitzten
Clean Design Ventilinseln CDVI
nahe an den anzusteuernden
Antrieben installieren.

einher. Nicht selten missen die Maschinen
zudem selbst Hochdruckreinigungen stand-
halten — daher werden héchste Anforderungen
an den IP-Schutz gestellt. Weitere Schlls-
selanforderungen sind Schock- und Vibrati-
onsfestigkeit. Hinzu kommt, dass die Sensoren
schnell und einfach zu integrieren sein sollten.

Neigungssensoren

In vielen mobilen Anwendungen ist es not-
wendig Winkel oder Neigungen flr die sichere
Funktion von Maschinen zu erfassen, z. B. fir
die Nivellierung von Fahrzeugen (Kippwinkel-

Uberwachung), den Betrieb von mobilen Platt-
formen auf Fahrzeugen und die Uberwachung
von Kranauslegern sowie -stiitzen. Bei den
ausfahrbaren Stitzen ist eine Winkellberwa-
chung erforderlich, um gegebenenfalls das
Nachgeben von weichem Untergrund zu erfas-
sen und Uber die Steuerung einen sicheren Zu-
stand herzustellen. Neigungssensoren bieten
im Vergleich zu Drehgebern viele Vorteile: Nei-
gungswerte werden direkt erfasst, d. h. ohne
mechanische Kopplung mit Antriebselementen.
AuBerdem vereinfacht die Erfassung von meh-
reren Achsen mit nur einem Sensor in manchen
Fallen den konstruktiven Aufwand gegenUber
anderen Losungen, z. B. durch die Einsparung
von Montageaufnahmen und Kupplungen.
Hierfir hat POSITAL die ACCELENS-Serie im
Programm: Die Neigungssensoren sind mit
kapazitiven Sensorzellen ausgerustet, die auf
MEMw-Technologie (Micro-Electro-Mecha-
nical Systems) basieren. Ein integrierter A/D-
Wandler erlaubt die Erfassung von bis zu 150
Messpunkten je Sekunde — dies sorgt fur eine
effektive Filterung von Vibrationen und StoéBen
und minimiert die Einschwingzeit. Die Geréte
sind mit einem Messbereich von +80° bzw.
360° erhaltlich und bieten eine Aufldsung von
0,01°. Neben einer CANopen-Schnittstelle
stehen auch eine analoge SSI- oder RS232-
Anbindung zur Auswahl. Ergénzt wurde die
ACCELENS-Familie um die Baureihe ACS I,
die mit Schutzart IP69K (Hochdruckreiniger)
und hoher Kompaktheit duBerst widrigen Um-
gebungsbedingungen trotzt. Die Sensoren sind
fir einen weiten Temperaturbereich (40 bis
+85° C) konzipiert, bieten eine Schockfestigkeit
bis 100 g, eine Vibrationsfestigkeit bis 10 g und
ertffnen durch ihre konstruktive einfach Ausle-
gung erhebliche Einsparpotenziale.

Robuste magnetische Absolutdrehgeber

Absolutdrehgeber dienen in mobilen Maschi-
nen zur Messung von Drehwinkeln oder linearen
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Bewegungen. Lineare Wegmessungen
erfolgen mittels Seilzugvorsatzen z. B.
bei Teleskopauslegern in mobilen Kranen
oder Arbeitsbthnen. Dafir hat POSITAL
besonders robuste Encoder: In den ma-
gnetischen Absolutdrehgebern der Bau-
reihe MAGNETOCODE (MCD) misst eine
Wiegandsensorik absolute Positionen
zuverlassig. Die Zahlelektronik befindet
sich dabei im Normalfallim spannungslo-
sen Zustand. Wird ein Spannungsimpuls
erzeugt, wird sie kurzzeitig aktiviert, wer-
tet die Drehrichtung aus und inkremen-
tiert oder dekrementiert entsprechend
die gespeicherte Anzahl der Umdre-
hungen. Stérungen im spannungslosen
Zustand kdnnen das System so nicht
beeinflussen. MCD-Drehgeber erfassen
eine Umdrehung mit einer maximalen
Aufldsung von 12 bis 15 Bit. Sie sind
auBerdem als MDW-Ausfihrung mit in-
tegriertem Seilzugvorsatz fUr die direkte
lineare L&ngenmessung erhaltlich. Diese
Modelle kdénnen dank ihrer kompakten
Bauform u. a. bei der Héhenmessung
in  Hubarbeitsbihnen eingesetzt wer-
den. Je weiter die Stlitzen ausgefahren
sind, desto weiter kann der Ausleger
ausgefahren und desto mehr Gewicht
kann bewegt werden — durch die ex-
akte Uberwachung der ausgefahrenen
Stltzen wird daher auch bei beengtem
Fahrzeugstellplatz ein sicherer Arbeitsbe-
reich gewahrleistet. Die verschleiBfesten
MDW-Drehgeber messen die Wegstre-
cke magnetisch und berlhrungslos mit

WwWwWWwW.automation.at
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oben Sensor-
Programm flr
mobile Maschi-
nen: magneti-
scher Heavy-
Duty-Drehgeber,
magnetischer
Drehgeber mit
Seilzugvorsatz,
ACS II-Nei-
gungssensor
(v.l.n.r.).

unten MCD-En-
coder in Heavy-
Duty-Ausfiih-
rung sind fur
anspruchsvollste
Umgebungen
geeignet.

einer Aufldsung von 35 pm. Die Lange
als Messwert steht zur digitalen Weiter-
verarbeitung sofort zur Verflgung; die
sonst Ubliche ungenaue Analog-/Digi-
talwandlung entfallt. MCD-Encoder sind
auch als Heavy-Duty-Ausfihrungen in
Edelstahl erhaltlich, die Schutz bis IP6OK
bieten und Achslasten bis 300 N sowie
Erschitterungen bis 300 G standhalten
sowie rauen Umgebungen und Salzwas-
ser trotzen.

Zuerst die Sicherheit: optische Safety-
Drehgeber mit SIL CL 3

Mit den vom TUV Rheinland zertifizierten
Safety-Drehgebern der Baureihe OPTO-
CODE bietet POSITAL zudem auch be-
wahrte optische Messtechnik zur Uber-
wachung von Drehwinkeln bzw. linearen
Bewegungen. Im Vergleich mit redun-
dant ausgelegten Standardprodukten
reduzieren die Drehgeber den enormen
Engineering-Aufwand der Maschinen-
bauer. Dartber hinaus kénnen die En-
coder parallel zum Safety-Positionswert
auch einen Positionswert Uber das Stan-
dard-CANopen-Protokoll versenden.

LEOTEC Technische Handels-
und Produktionsges.m.b.H.
Neubauzeile 101, A-4030 Linz

Tel. +43 732-774848-0
www.leotec.at

Sicher gegen
Vibration und Schock

Der Steckverbinder MDCO06-2s erfllt genau
die aktuellen Anforderungen des Marktes.

Der Mobilhydraulik-Steckverbinder
MDCO06-2s ist das neueste Mitglied in der
Familie der vorkonfektionierten Ventilste-
cker von Murrelektronik. Dieser 2-polige
Stecker ist in der Mobilhydraulik weit
verbreitet. Ein ausgefeilter Verriegelungs-
mechanismus ermdglicht zeitsparende
Installationen — dazu ist der Stecker aus-
gesprochen sicher gegen Vibration und
Schock.

In der Mobilhydraulik stellen viele Ventilher-
steller derzeit ihre Anschlisse um. Anstelle
der bewahrten Ventilstecker nach DIN EN
175301-803 setzen sie Deutsch-Stecker-
AnschlUsse ein. Dabei wurde jedoch ein As-
pekt vernachlassigt: Viele Anwender legen
weiterhin groBen Wert auf eine robuste Man-
telleitung oder eine Status-LED. Einen sol-
chen Deutsch-Steckverbinder suchte man
am Markt bislang vergebens.

Murrelektronik schliet nun diese Lulcke,
denn der Steckverbinder MDCO06-2s erflillt
genau diese Anforderungen. Es handelt sich
um einen umspritzten Ventilsteckverbinder
mit einer hochbesténdigen PUR-Mantellei-
tung und einer optischen LED-Statusanzei-
ge. Damit ist er fir Anwendungen in der Mo-
bilhydraulik bestens geeignet.

Der MDC06-2s ist zu 100 % zum Deutsch-
Steckverbinder DT06-2s kompatibel. Der
Adernquerschnitt betragt 2 x 0,75 mm?2. Der
Stecker ist dicht nach Schutzart IP67 — und
es gibt ihn in den Varianten ,unbeschaltet”
und mit LED.

= www.murrelektronik.at
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iber die Maschine hinaus

Jeder zweite PKW von General Motors in Europa fahrt mit einem Getriebe aus Osterreich, bei jedem dritten
wurde auch der Motor von Opel Wien erzeugt. Die qualitativ hochwertige und kostengtinstige Produktion

in zahlreichen Varianten erfolgt auf ProduktionsstraBen mit hunderten Einzelmaschinen. Zur Anpassung an
veranderliche Gegebenheiten werden diese laufend erneuert. Planung und Ausfiinrung der Einrichtungen zur Ver-
und Entsorgung mit allen nétigen Medien, aber auch zur Anbindung an die konzernwesite [T-Infrastruktur, erledigt
Cegelec und ermaoglicht Opel Wien so, mit kleiner Besetzung flir optimierte Produktionseinrichtungen zu sorgen.

Autor: Ing. Peter Kemptner / x-technik

Vor vierzig Jahren litt die Volkswirtschaft Oster-
reichs unter einem gewaltigen Handelsbilanz-
defizit, zu einem erheblichen Teil verursacht

durch die Importabhangigkeit bei Autos. Die
von Bundeskanzler Dr. Bruno Kreisky geflhr-
te Regierung setzte daher alles daran, Wert-
schopfung im Bereich der Automobilindustrie
ins Land zu holen. Mit groBem Erfolg, wie wir

Coordinator bei Opel Wien

Auch in der maschinennahen IT-Infrastruktur
unterstutzt uns Cegelec mit einer wertvollen
Kombination aus umfassender Fachkompetenz
und interner Kenntnis unserer Gegebenheiten.
Ing. Christian Wimmer, IT Shop- and Plant-Floor Device & Security

heute wissen, denn inzwischen Ubersteigen
die Exporte — hauptséchlich von KFZ-Teilen
— wertmaBig bei weitem die Importe fertiger
Fahrzeuge. Eine Ikone dieses Erfolges ist das
Opel-Werk in Wien. Als groBte einzelne Wirt-
schaftsinvestition der Zeit nahm das Werk im
Herbst 1982 den Betrieb auf.

Heute ist die Opel Wien GmbH am ehema-
ligen Flugplatz in Aspern, wo 1809 O&ster-
reichische Truppen Napoleon eine seiner
wenigen Niederlage zugeflgt hatten, mit
einer Jahresproduktion von rund 1,5 Milli-
onen Einheiten weltweit das groBte Moto-
ren- und Getriecbewerk von General Motors.




Motoren und Getriebe fiir die Welt

Die Produktion geht zu 100 Prozent % in den
Export. Hauptabnehmer sind die Opel-Werke
in Europa, daneben beliefert Opel Wien auch
Kunden in Brasilien, USA, China, Russland,
Stdkorea und Australien. Aktuell arbeiten rund
2.000 Personen in Wien-Aspern. Ihre Mission
ist, mit ihren Motoren und Getrieben MaRstabe
bei Qualitdt, Kosten und Liefertreue zu setzen
und dadurch die Vision von General Motors
verwirklichen zu helfen, die weltbesten Autos
zu entwickeln, zu bauen und zu verkaufen.

Seit 1982 wurden hier Uber 11 Millionen umwelt-
freundliche und wirtschaftliche Drei- und Vierzy-
linder-Motoren mit Hubraumen von 1,0 bis 1,4
Liter hergestellt und Uber 20 Millionen Getriebe.

Flr den gesamten GM-Konzern ausschlielich
in Wien werden seit 2004 auch die kompakten
Sechsganggetriecbe M20/32 mit besonders
geringer Gerduschentwicklung hergestellt. In
80 Varianten fur Dieselmotoren bis 1,9 Liter und
Benzinaggregate bis 2,2 Liter finden sie in Opel
Corsa, Astra, Astra GTC, Zafira, Insignia, Meriva
und Combo Verwendung, ebenso in Chevrolet
Cruze, Aveo, Sonic, Orlando und Malibu, Buick
Regal und Holden Cruze. Per Anfang 2011 hat-
ten insgesamt 20 Millionen Getriebe das Werk
verlassen, jedes zweite GM-Fahrzeug in Euro-
pa fahrt mit einem Getriebe aus Wien-Aspern,
bei jedem dritten ist auch der Motor ,Made in
Austria“.

AUTOMATION FUR DIE MOBILE MASCHINE

fertig gedreht und gebohrt

Produktivitét geht mit der Zeit

Erreicht werden die Produktions- und Quali-
tatsziele bei Opel Wien mit Produktionsme-
thoden wie Lean Production, Product Qua-
lity Engineering und Just-In-Time Material
Management. Die ,schlanke® Fertigung ohne
Verschwendung von Material und Zeit und mit
einer einzigartig geringen Unfallrate ist jedoch in
erster Linie eine Folge des hohen Automatisie-
rungsgrades. So sind allein fir die Bearbeitung
der Komponenten des Finfgang-Getriebes
F17 nicht weniger als 231 Einzelmaschinen im
Einsatz. An diesen ProduktionsstraBen werden
laufend Veranderungen vorgenommen, einzel-
ne Maschinen oder auch groBere Teile der Ket-
te werden ersetzt. Einerseits, weil die auf ihnen

Zur Aufgabe von
Cegelec gehort auch
die Ausstattung
mit gemeinsamer
Signalisierung fiir die
Bedienung ganzer
Maschinengruppen
durch einzelne
Personen.

Dieses kompakte
Sechsganggetriebe
ist eines der
Hauptprodukte der
Opel Wien GmbH
in Wien-Aspern, wo
es in 80 Varianten
hergestellt wird.

Die Linie besteht
aus mehreren hundert
Einzelmaschinen,
auf denen eine
Uberschaubare
Anzahl von
Bearbeitungsschritten
erfolgt.

Verzahnung gefrast und
entgratet

erzeugten Produkte weiter entwickelt werden
und Varianten hinzukommen, andererseits, well
Opel naturgemaB bemiht ist, die laufenden
Fortschritte im Maschinenbau fur Steigerungen
der Produktivitdt zu nutzen. So konnte 2011
mit einem ahnlichen Mitarbeiterstand wie im
ersten vollen Produktionsjahr knapp 950.000
Getriebe (1983: 250.000) und rund 600.000
Motoren (1983: 230.000) hergestellt werden,
das entspricht einer Produktivitatssteigerung
um mehr als das Dreifache. Zudem erhielt das
Werk im Mai 2012 die Zertifizierung nach der
Energieeffizienz-Norm ISO 50001.

Metamorphose ermdglichen

Sei es der Ersatz flr eine altere Maschine, sei
es das Hinzufigen einer neuen Vorrichtung:
Jede Verénderung an einer ProduktionsstraBe
wird vom Manufacturing Engineering im deut-
schen Opel-Stammhaus im Detail geplant und
mit Simulationswerkzeugen optimiert. Aller-
dings genligt es nicht, eine Maschine bei de-
ren Hersteller zu bestellen. Sie braucht ein Fun-
dament, auf dem sie sicher stehen kann, sie
braucht Versorgung mit unterschiedlichen Me-
dien wie Strom oder Druckluft, sie braucht eine
Einbindung in das Datennetzwerk des Opel-
Werks. Da Mitarbeitende in der Produktion bei
Opel Wien in der Regel an mehreren Maschi-
nen arbeiten, ist zusétzlich eine Zusammen-
fassung mehrerer Einheiten mit Signalisierung
auf Schautafeln erforderlich, die auch nicht
der einzelne Maschinenlieferant zur Verfligung
stellen kann. Nicht zuletzt missen die Leitun-
gen von und zu den Maschinen verknUpft, das
Datennetz engmaschig und sicher geknUpft
werden. Zusatzlich mUssen alle MaBnahmen
zur Anpassung und Modernisierung von Pro-
duktionsstraBen vor Ort umgesetzt werden,
und da zeigen sich doch auch immer wieder
Unterschiede zwischen Theorie und Praxis.

So wie ein Hausbauer Naturmal nimmt, ehe
er fUr einen Ausbauschritt Material be-
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schafft, tut auch Opel Wien gut daran, die Pla-
nung den Tatsachen anzupassen.

Reiner Lieferant ist zu wenig

FUr die gesamte Maschinenver- und entsor-
gung verantwortlich ist bei Opel Wien bereits
seit 1995 Christian Vélk. Mit einer finfkdpfigen
Plant Engineering Mannschaft sorgt der An-
lagenbauer dafir, dass vom Fundament Uber
KUhimittelzuleitung bis hin zu Strom, Druckluft
und Wasser all das bereitgestellt wird, was eine
neue Maschine fUr ihr optimales Funktionie-
ren braucht. Dabei sind nicht nur betriebliche
Notwendigkeiten und Besonderheiten zu be-
rlicksichtigen, sondern auch zahlreiche Richt-
linien von GM und Opel einzuhalten. ,Um diese
Aufgabe zu bewaltigen, brauchen wir einen
Partner, der als Systemintegrator herstellerun-
abhangig die gesamten Bereiche der Elektro-
und Kommunikationstechnik sowie der Auto-
matisierung abdeckt und von der Beschaffung
Uber Lieferung, Installation, Inbetriebnahme
und Dokumentation bis zur Wartung als einzel-
ner Ansprechpartner zur Verfligung steht”, sagt
Christian Volk.

Ldsungsorientierte Zusammenarbeit

Dieser Partner ist fir Opel Wien bereits seit
vielen Jahren die Cegelec GmbH. Mit mehr als
100 Jahren Erfahrung in der Elektrotechnik, die

durch die Ubernahme der AEG Anlagen- und
Automatisierungstechnik im Jahr 1996 noch
weiter gewachsen ist, plant, installiert und
wartet Cegelec mit Sitz in Wien Anlagen und
Einrichtungen in allen Schltsselindustrien so-
wie fur offentliche Auftraggeber. Seit 1982 im
Unternehmen ist Karl Hauer, seit Janner 2011
Bereichsleiter flr den Bereich ,Maintenance®:
,Reiner Lieferant zu sein, ware zu wenig. Un-
sere Verantwortung beginnt bereits in der ers-
ten Phase der Planung, die wir gemeinsam mit
unserem Auftraggeber durchfihren.”, sagt er.
,Nur so kénnen wir Opel Sorgenfreiheit bei der
Umsetzung von Anderungen an ihren Produk-
tionsanlagen garantieren und in der Ausflh-
rung so flexibel schnell und effizient sein, dass
Auswirkungen auf die AnlagenverfUgbarkeit
wahrend der Umbauphase gering bleiben.*

IT immer mit gedacht

Das betrifft nicht nur die Ausstattung neuer
oder modifizierter Maschinen mit der betrieb-
lichen Medienversorgung, die sie brauchen.
Das erstreckt sich ebenso auf die immer wich-
tiger werdende [T-Infrastruktur. ,Unsere Wer-
ke sind mit einem engmaschigen Datennetz
Uberzogen, das von der Konzernzentrale bis
zur einzelnen Maschine reicht und laufend an
veranderte Anforderungen angepasst werden
muss®, sagt Ing. Christian Wimmer, IT Shop-
and Plant-Floor Device & Security Coordina-

nicht erfullen.”

Ohne Cegelec als Partner, der
herstellerunabhangig die gesamten Bereiche
der Elektro- und Kommunikationstechnik sowie
der Automatisierung abdeckt und sich intensiv
in unsere Ablaufe einbringt, kbnnten wir die
Aufgabe mit dem gegebenen Mitarbeiterstand

Christian Volk, Leiter der fiinfkopfigen Plant Engineering Gruppe

Die Versorgung der Maschinen mit
Medien wie Strom, Wasser und Kihimittel
erfolgt von oben, ebenso die Entsorgung. Nach
gemeinsamer Planung erfolgt die selbststandige
Umsetzung durch Cegelec.

In der ganzheitlichen Aufgabe von
Cegelec zur Optimierung der Produktionsstraen
spielt der Steuerungsbau eine tragende Rolle.

tor bei Opel Wien. Seit 1993 im Haus, hat er
die Ausbildung fir Telekom und Technische
Informatik berufsbegleitend absolviert und ist
fur die maschinennahe [T-Infrastruktur verant-
wortlich. ,Dabei unterstitzt uns Cegelec mit
einer wertvollen Kombination aus umfassen-
der Fachkompetenz und interner Kenntnis der
Gegebenheiten bei Opel Wien.“ In der Praxis
erhdht das die Reaktionsfahigkeit, denn erfor-
derliche MaBnahmen mussen nicht im Detall
ausspezifiziert werden. Auch steigt die Sicher-
heit, dass die Umsetzung ohne unerwiinschte
Nebenwirkungen erfolgt. ,Cegelec denkt mit
wie ein Interner und schlagt selbststandig An-
passungen vor, durch die spatere Probleme
vermieden werden kdénnen®, wei3 Christian
Volk die enge Zusammenarbeit zu schatzen.
,Ohne einen Auftragnehmer, der sich so inten-
siv in unsere Ablaufe einbringt, kdnnten wir mit
dem gegebenen Mitarbeiterstand die Aufgabe
bei weitem nicht erfullen.*

Opel Wien GmbH
GroB-Enzersdorfer StraBe 59, A-1220 Wien

Tel. +43 1-28899-0
www.opel-wien.at

Cegelec GmbH
LichtblaustraBe 17, A-1220 Wien
Tel. +43 1- 27744-0
www.cegelec.at
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Ackern ohne Probleme

ACE StoBdampfer GmbH bietet eine ideale Steinsicherung fir die Bodenbearbeitung:

Die TUBUS Spring genannten Strukturddmpfer vereinen zuverldssige Funktion und
hichste Lebensdauer mit einer Bruchgefahr, die bei null liegt.

TUBUS-Strukturdampfer sind auBerst flexibel
einsetzbar, da es sie als Modelle mit einer de-
gressiven, einer anndhernd linearen und einer
progressiven Kennlinie gibt. Insgesamt um-
fasst die Modellreine der ACE StoBdampfer
GmbH aus Langenfeld sechs Bauarten und
120 verschiedene Einzelprodukte. Da die aus
Co-Polyester Elastomer gefertigten modernen
Maschinenelemente in Reihe montiert werden
kénnen, entsteht eine fast unendliche Zahl an
exakt abstimmbaren Dampfungsldsungen.
Urspriinglich wurden sie fur den Not-Stopp-
Einsatz konzipiert, aber mit einer Lebensdauer
von bis zu einer Million Lastwechseln sind sie
auch fur einen Einsatz bei industriell eingesetz-
ten Landmaschinen geeignet. Zum Vergleich:
Strukturdéampfer vom Typ TUBUS halten
zwanzigmal langer als Dampfungslésungen
aus Urethan und schitzen bei jeder Bean-
spruchung die zu schitzenden Maschinenteile
deutlich effizienter.

AuBerdem heben sich diese Dampfer durch ihr
geringes Eigengewicht und eine platzsparende
Bauform von allen anderen Feststoff-Damp-
fungselementen ab. |hr Material nimmt kein
Wasser auf, quillt nicht und hat eine hohe Ab-
riebfestigkeit. Der zulssige Temperaturbereich
von —40° C bis + 90° C macht einen Einsatz in
allen Klimazonen problemlos maglich.

Mit Strukturdampfern der ACE TUBUS TA-
Serie gehen Anwender auch bei extremen
Situationen auf Nummer sicher.

WwWwWWwW.automation.at

In Reihe montierte
Strukturdampfer vom Typ
TUBUS Spring verhelfen
dem Betreiber dieser
Grubberschare zu sicherem,
stérungsfreien Betrieb.

Ein TUBUS fiir jeden Fall

In einer beispielhaften Agrar-Applikation ver-
hindern die Strukturdampfer von ACE, dass
die Grubberschare nicht durch zu groBe Stei-
ne zerstort werden. Statt dass — wie bei der
konventionellen Lésung — Scherbolzen beim
Kontakt mit zu groBen Steinen abreiBen, ist
die Bruchgefahr mit den neuen Maschinenele-
menten von ACE ausgeschlossen. Ausgelegt
auf ein vordefiniertes Maximum an Energieauf-
nahme, klappen die Arme der Grubber hoch,
wenn diese mit zu groBen Steinen kollidieren.
Diese Funktion ist bei hochster Lebensdauer
der Strukturdémpfer zuverlassig gegeben.

Konstrukteure finden bei ACE flir einen solchen
oder auch andere Falle, bei denen es um den
Schutz von Land- und Arbeitsmaschinen geht,
die passende Uberlastsicherung. Die verschie-
denen Ausfuhrungen der TUBUS machen es
mit wahlweise degressiver, annahernd linearer
oder progressiver Kennlinie mdglich. Bei der
TA-Serie erfolgt dabei eine hohe Energieauf-
nahme am Hubanfang, sie dampft degressiv.
Die TS-Serie zeichnet sich durch eine anna-
hernd lineare Kennlinie aus, was eine weiche
Energieaufnahme bei minimaler Maschinenbe-
lastung bewirkt. Und die TR-Ausfuhrung bietet
ein sehr langes und weiches Abbremsen mit
einem progressiven Energie-Abbau am Hu-
bende. Die radial arbeitenden Elemente gibt
es daneben in einer harten Materialversion fur
signifikant héhere Energieaufnahmen und einer

langen Version fur Anwendungen mit niedrigen
Endkréften. Dass das Material der TUBUS
auch fUr extrem hohe Anforderungen geeignet
ist, beweist die TC-Serie. Sie wurde speziell fur
Krananlagen entwickelt. Die fUr solche Anla-
gen geforderte hohe Federrate wird durch ein
Dual-Konzept erreicht, welches im Prinzip die
in Reihe geschalteten TUBUS vorwegnimmt.
Die sechs Standardbaureinen decken bereits
einen Energiebereich von 1,2 bis 12.720 Nm
unter Dauerbelastung ab. Fir Not-Stopp-An-
wendungen erweitert sich der obere Bereich
auf 17.810 Nm.

Da ACE zudem auf Anfrage auch Losungen
mit Sonderhiben, -kennlinien, -federraten,
-baugréBen und -materialien produziert, kann
diese Grenze weiter verschoben werden. Auch
sonst ist es mdglich, jede Besonderheit eines
Einzelfalls zu bertcksichtigen. Diese Flexibilitat
stellt sich zudem durch die Eigenschaften des
Co-Polyester Elastomers der Strukturdéampfer
ein. Denn dieses ist auBerst resistent gegen
UV-Einstrahlung, Meerwasser, Chemikalien
und Mikroben. Auch in dieser Hinsicht zeigen
sich diese Dampfer damit, gegenlber mehr
und mehr der Vergangenheit angehdrenden
Mitbewerbsldsungen, Uberlegen.

ACE StoBdampfer GmbH
Albert-Einstein-StraBe 15, D-40764 Langenfeld
Tel. +49 2173-9226-10

www.ace-ace.de



Immer mehr Elektronik trégt in modernen Nutzfahrzeugen und mobilen Arbeitsmaschinen dazu bei, dass die in der Regel teuren
Maschinen ihre Aufgaben mit hoher Effizienz, d. h. geringem Energie-, Material- und Zeitaufwand, erledigen. Das funktioniert nur
mit entsprechend leistungsfahiger Sensorik. Die Sensoren in diesem Bereich sind jedoch standig Wind und Wetter ausgesetzt und
mUissen daher auBergewohnliche Robustheit, Langlebigkeit und Leistungsfahigkeit in sich vereinen.

In Nutzfahrzeugen und Mobilen Maschinen
gilt es, die unterschiedlichsten Betriebsablau-
fe rationell zu meistern. Dabei spielen Senso-
ren eine wichtige Rolle. Sie versorgen Steu-
ergerdte mit Informationen Uber Dreh- und
Kippwinkel, Stellungen von Greifern, Pedalen,
Gabeln, Verdichtungszylindern, detektieren
die Anwesenheit von Anbaugeraten und vie-
les mehr. Ganz oben auf der Anforderungs-
liste an Mobile-Equipment-Sensoren stehen
Zuverlassigkeit und Qualitat, denn Fahrzeuge
sind naturgeman unterwegs und ein Service-
team kann nicht — wie in stationéren Fabrik-
anlagen — binnen weniger Minuten zur Stelle
sein. Bei Sensorausfall ist dann allenfalls noch
ein eingeschrankter Notbetrieb mdglich. Die
Gerate sind permanent wechselnden Einflis-
sen wie z. B. Hitze, Kalte, Regen, Streusalz,
Meerwasseratmosphare, dtzenden Chemika-
lien und stérksten Erschitterungen und Vibra-
tionen ausgesetzt.

Beriihrungsloses Wirkprinzip ist Trumpf

Neben vielen Verbesserungen und Weiterent-
wicklungen in der Fahrzeugtechnik ist daher
im Bereich der Sensorik ein klarer Trend hin
zum berthrungslosen Wirkprinzip zu erken-
nen. VerschleiBfrei arbeitende Sensoren ge-

wahrleisten lange Laufzeiten und erhdhen
die VerfUgbarkeit der Geréate und Maschinen.
Ob induktiv, kapazitiv, magnetisch, optoelek-
tronisch oder mit Ultraschall-Technologie —
im Portfolio von Pepperl+Fuchs findet man
stets den geeigneten Sensor flr allgemeine
und spezielle Aufgabenstellungen rund um
den Nutzfahrzeug- und Mobile-Equipment-
Bereich.

Je nach Situation zeichnen sich die Systeme
durch einige speziell fir den Nutzfahrzeug-
und Mobile-Equipment-Bereich zugeschnitte-
ne Eigenschaften aus. Der Spannungsbereich
von 10...60 V unterstitzt gangige Bordnetz-
spannungen von 12 V, 24 V und 48 V. Die
Anschlussleitungen sind in Olbestandigen
Ausflhrungen und mit dickeren Kabelquer-
schnitten von 0,5 oder 0,75 mm? lieferbar —
und nicht zuletzt liegt einer der Schwerpunkte
auf erhohter Storfestigkeit und Elektromagne-
tischer Vertraglichkeit (EMV).

Aus diesem Grund tragen etliche Highlights
des Mobile-Sensorprogramms die e1-Zulas-
sung, die verbindlich bei Fahrzeugen vorge-
schrieben ist, die fur den &ffentlichen StraBen-
verkehr vorgesehen sind und eine allgemeine
Betriebserlaubnis bendtigen.

X-technik

Robust und vielseitig

Die induktiven Sensoren in Zylinderbauform
der Serien M12, M18 und M30 sind Beispiele
fur perfekte Mobile-Equipment-Sensoren. Sie
verflgen Uber die e1-Zulassung, arbeiten be-
ruhrungslos, sind durch ihr induktives Wirkprin-
zip und die Schutzart IP68 und IP69K &uBerst
robust gegentiber extremen Umgebungsbe-
dingungen und eignen sich fUr einen erweiter-
ten Temperaturbereich von -40° ... +85° C.

Man findet sie an Bau- und landwirtschaftli-
chen Maschinen — z. B. in Baggern zur Uber-
wachung von Schaufeln und Anbaugeraten.
Dort leisten sie beim zunehmenden Einsatz
von Schnellwechselsystemen einen wichtigen
Beitrag zur Zeit- und Kostenersparnis. In Ernte-
maschinen wiederum dienen sie zum Abfragen
verschiedener Klappen, Fdrdereinrichtungen,
Rodereinheiten oder Verriegelungen usw. Die
praktische zylindrische Bauform erlaubt einen
problemlosen Einbau an den verschiedensten
Stellen der Maschinen.

Mit der hohen Storfestigkeit von 100 V/m
Ubertreffen die Gerate die von der Norm ge-
forderten 30 V/m um mehr als das Dreifache.
In gleicher Weise kénnen induktive, quader-
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1 Die robusten F99-Neigungssensoren
sind die optimale Wahl fir Anwendungen,
in denen es gilt, Fahrzeuge waagrecht

zu halten oder Neigungswinkel und
Schréglagen zu Uberwachen — auch mit
CANopen verflgbar.

2 Rauhe Umgebungsbedingungen stellen
héchste Anforderungen an eingesetzte
Sensoren im Mobile-Equipment Umfeld.

3 Unterschiedlichste Anforderungen in
Mobile Equipment Applikationen erfordern
unterschiedliche Lésungen: Bestimmung
von Zustand, Position, Neigung und
Winkelposition.

formige Sensoren der Bauform F33 und Vari-
Kont® eingesetzt werden. Die quaderférmige
Baureihe VariKont® ermdglicht zudem, den
Sensor an groBeren Baumaschinen sowie im
Logistikbereich in Hafenanlagen einzusetzen,
wenn eine Verkabelung Uber weite Strecken
erforderlich ist und aufgrund des Handlings
keine definierten Kabellangen in Form von
Kabeldosen verwendet werden koénnen. Als
sogenannte ,Metal-Face“-Sensoren sind die
induktiven Zylinderbauformen fir Geréte mit
Einsatzschwerpunkt in besonders aggressiven
Umgebungen auch in Edelstahlausflihrung
erhaltlich. Applikationen daftr gibt es z. B. an
Transportfahrzeugen flr Sauren und Chemika-
lien, an Spreadern oder Hafenkranen in Mee-
resnahe mit salzhaltiger Feuchtigkeit, an Mull-
abfuhren oder wenn haufige Behandlungen mit
Hochdruckreinigern unverzichtbar sind.

Fiir miihelose ,,Gratwanderungen*

Nicht minder interessant sind die Neigungs-
sensoren vom Typ F99. Ebenfalls mit e1-Zulas-
sung ausgestattet, eignen sie sich Uberall dort,
wo es um die Uberwachung von Kippwinkeln
kompletter Fahrzeuge oder um die Ausrich-
tung von Anbaugeraten, Auslegern, bewegli-
chen Ladeflachen usw. geht.

Der F99 warnt Bagger in unebenem Gelan-
de, sich unter Lasten neigende Kranwagen,
Gabelstapler oder Feuerwehrautos mit aus-
gefahrener Leiter bevor kritische Grenzwinkel
erreicht werden. Das mikromechanische Mes-
selement mit Feder-Masse-System ist samt
Auswerteelektronik in einer robusten Metall-
wanne mit Schutzart IP68/69K untergebracht
und ist daher direkt am Fahrzeug ohne weite-
res Schutzgehduse montierbar. Die Neigungs-
sensoren stellen Analogausgéange fur 0..5 V
oder 4 mA ... 20 mA sowie optional Schaltaus-
gange zur Verfligung und sind als Ausfuhrung
flr eine oder zwei Achsen mit Messbereichen
von 0° ... 360° erhdltlich. Die Nutzung des
Bussystems CANopen in Mobilen Maschinen

WWW.automation.at

AUTOMATION FUR DIE MOBILE MASCHINE

wird ebenfalls unterstitzt durch eine Version
mit CANopen-Ausgang. Dabei wird das spe-
zifische Gerateprofil CiA410 flr Neigungssen-
soren unterstutzt.

Absolute Wege und Winkel induktiv erfassen

Ein groBes Einsatzfeld in mobilen Maschinen
decken die absolutmessenden Weg- und
Winkelsensoren der PMI-Sensorfamilie ab.
Die verschleifrei arbeitenden Sensoren sind
voll gekapselt und in robusten, hochdichten
Gehausen untergebracht. Durch parametrier-
bare Mess- und Schaltbereiche lassen sie sich
den unterschiedlichsten Aufgabenstellungen
optimal anpassen. Sie liefern ein 4 mA ... 20
mA-Stromsignal und sind wahlweise mit zu-
sétzlichen Schaltausgéngen ausgestattet.

Der PMIB6OD erfasst Winkel im Bereich von
0° ... 360°, die Langenmesssysteme der Serie
F110 haben verschiedene Erfassungsbereiche
von bis zu 810 mm. Anwendungen finden sich
z. B. bei Landmaschinen, um den Lenkein-
schlag mitlenkender Vorder- und Hinterachsen
zu Uberwachen oder um eine prézise Positio-
nierung von Achsverstellungen zu erreichen,
wenn die Gesamtlast von Fahrzeugen gezielt
auf mehrere Spuren verteilt werden soll.

Vom Safety-Drehgeber
bis zum Ultraschall-Sensor

Als Alternative zum induktiven Drehgeber hat
Pepperl+Fuchs auch magnetische Inkremen-
tal-Drehgeber oder spezielle Safety-Drehgeber
im Programm. Die magnetischen Drehge-
ber MNI40ON sind &l- und wasserfest, extrem
schock- und schwingungsfest und verkraften
Temperaturen bis 100° C. Die Safety-Dreh-
geber mit zertifizierter, funktionaler Sicherheit

kommen hingegen Uberall dort zum Einsatz,
wo besondere Anforderungen an die Sicherheit
unverzichtbar sind. Sie eignen sich fur Syste-
me mit Sicherheitskategorie bis SIL3 nach IEC
61508 und liefern ein Performance Level nach
ISO 13849. Interessante Einsatzmdglichkeiten
im Nutzfahrzeugbereich sowie bei mobilen
Maschinen bieten auch Ultraschall-Sensoren.
Mit den Ultraschallsensoren der Serie 30GM
l&sst sich bei fahrerlosen Landmaschinen eine
Spurfihrung in Abhangigkeit vorhandener Fur-
chen realisieren. Diese Losung arbeitet nicht
nur praziser als andere Technologien wie GPS,
sondern ist auch weniger verschmutzungs-
empfindlich als z. B. kamerabasierte Syste-
me. Auch bei der Abstandstiberwachung des
Gestéanges von Feldspritzen eignen sich die
Sensoren, um einen definierten Abstand der
Spritzdiisen zum Boden zu gewahrleisten.
Damit ist speziell auf unebenen Feldflachen
eine optimale Dungemittelausbringung mag-
lich. Haufig gilt es auch bei Nutzfahrzeugen,
Maschinenteile wie Anbaugerate eindeutig zu
identifizieren. Hierflr sind die Identsysteme
vom Typ IdentControl Compact pradestiniert.
Sie sind in einem robusten Metallgehause der
Schutzart IP67 untergebracht und mit M12-
AnschlUssen ausgestattet.

Selbstverstandiich liefert Pepperl+Fuchs die
Sensoren auf Wunsch mit kundenspezifischen
Kabellangen und marktlblichen Steckver-
bindern fuhrender Hersteller wie von Com-
pagnie Deutsch, Tyco Electronics, Molex,
JST und ITT aus.

Pepperl+Fuchs GmbH
IndustriestraBe B 13, A-2345 Brunn/Geb.
Tel. +43 2236-33441
www.pepperl-fuchs.com
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Mobile Automation in der Agrartechnik

Ernten kann man nur, wenn zuvor gesét wurde — so lautet zumindest ein altes Sprichwort. Das gilt ebenso fiir die
Innovationskraft von Unternehmen — wie z. B. flir die Thomas Hatzenbichler Agrar Technik GmbH. Als Maschinenbauer
im Agrarbereich setzt es bei seinen Sémaschinen auf modernste Automatisierungstechnik. So wurde die Jetter AG
beauftragt, Steuerung und Bedieneinheit der S&maschinen des Typs Air8 und Air16 zu entwickeln und zu produzieren.

Saatgut ist teuer und deshalb darf man damit
nicht verschwenderisch umgehen. Automati-
sierte Sé&maschinen bringen das Saatgut nach
prazise definierten Parametern aus. Die Tho-
mas Hatzenbichler Agrar Technik GmbH ist
spezialisiert auf Entwicklung, Konstruktion und
Herstellung solcher Maschinen, ihre Produkt-
palette umfasst sé&mtliche agrartechnischen
Gerate. Angefangen von Bodenbearbeitungs-
geréaten zur Vorbereitung der Aussaat bis hin
zur Aufbereitung des Bodens nach der Ernte
sowie diverse Sagerate, Hackgerate und Strie-
gelgerate — sie alle werden direkt im Hause
konstruiert und gefertigt.

Wenn es um Entwicklung und Produktion von
Automatisierungskomponenten geht, arbeitet
Hatzenbichler mit Partnern zusammen — wie
mit der Jetter AG, um Steuerung und Bedie-
neinheit der Samaschinen des Typs Air8 und
Air16 entwickeln und produzieren zu lassen.

Steuerungstechnik bringt mehr Flexibilitat

Das Prinzip einer Samaschine ist relativ ein-
fach. Das Saatgut wird in einen Sékasten ge-
schiittet. Uber eine Dosierwalze — die je nach
Beschaffenheit des Saatgutes ausgewechselt
wird — und einem Geblase wird das Saatgut

Sowohl das Gehause als auch die Elektronik
des Bordecomputers wurde gemaB den
speziellen Anforderungen entwickelt.

unn,lrrl.m.'J‘ ‘

in die Ausbringschlauche geblasen. Auf diese
Weise wird es gleichméBig auf den Ackerbo-
den gebracht. Die Ausbringmenge ist abhan-
gig von der Fahrgeschwindigkeit. Diese wird
mit einem Sporenrad aufgenommen, das in
mechanischer AusfUhrung Uber ein stufenlos
verstellbares Olbadgetriebe direkt mit der Do-
sierwalze (mechanisch starr) verbunden ist.
Der Nachteil dieser Methode ist, dass die aus-
zubringende Menge des Saatgutes schlecht
reguliert werden kann. Eine bequeme Anpas-
sung der Ausbringmenge sowie die sichere
Uberwachung des Sébetriebes wahrend der
Fahrt sind hier ebenfalls nicht moglich.Der
Bordcomputer bildet eine Alternative zur direk-
ten mechanischen Kopplung, denn es braucht
keine starre Verbindung mehr zwischen Spo-
renrad und Dosierwelle. Ein Sensor liefert Im-
pulse vom Sporenrad an den Bordcomputer.
Die erfasste Frequenz wird in Fahrgeschwin-
digkeit umgerechnet. Sie bestimmt, gemein-
sam mit den Werten der Ausbringmenge und
der Kalibrierung, die der Landwirt fUr jedes
Saatgut vornimmit, die Drehzahl der Dosierwel-
le und damit die Menge an Saatgut pro Hekt-
ar. Auf diese Weise wird das Saatgut optimiert
auf den Acker gebracht. Ein weiterer Vortell ist,
dass der Fahrer im laufenden Betrieb die Aus-
bringmenge noch prozentual zur Grundeinstel-
lung Uber das Bedienfeld verandern kann, was
bei der mechanischen Lésung nicht moglich
ist. Alternativ liefert ein Radarsensor, der die
Geschwindigkeit Uber dem Ackerboden be-
rhrungslos misst, die Impulse an den Bord-
computer.

Bordcomputer regelt Ausbringmenge

Der Hatzenbichler Bordcomputer regelt die
Drehzahl der Dosierwalze mithilfe von Impul-
sen eines Sensors am Sporenrad — oder von
Impulsen eines Radarsensors, der die Ge-
schwindigkeit berdhrungslos Uber dem Bo-
den erfasst. Die auszubringende Saatmenge
wird in Abhangigkeit von der Geschwindig-
keit und der Kalibrierung laufend berechnet.
Je nach Fahrgeschwindigkeit und Saatmen-
ge wird die Drehzahl des Walzenmotors ge-
regelt und so die ausgebrachte Menge an
Saatgut pro Hektar konstant gehalten. Fur

den Landwirt steht auch ein Simulationsmo-
dus zur Verfligung. Motor und Dosierwalze
werden dann unabhangig von der Ubrigen
Mechanik der S&maschine angetrieben. Be-
zeichnungen und entsprechende Kalibrie-
rungsgroBen kénnen auf dem Bordcomputer
in bis zu dreiBig Jobs abgespeichert werden.
Sowohl die Anwendersoftware als auch das
Betriebssystem konnen Uber einen USB-
Stick direkt an das Geréat Uberspielt werden.
Der Bordcomputer verflgt Uber verschiedene
Prif- und Wartungsfunktionen, wie z. B. Ge-
schwindigkeitsanzeige (in km/h), Ist-Ausbring-
menge, Riemenuberwachung, Motoriberwa-
chung und Drehzahlregler.

Alles unter Kontrolle

Ublicherweise wird der Bordcomputer einer
Samaschine direkt im Traktor angebracht. Der
Fahrer hat die Moglichkeit, auch wahrend der
Fahrt die Ausbringmenge zu korrigieren und
lasst sich deshalb fir den optimalen Betrieb
die notwendigen Parameter wie beispielswei-
se Fullstand oder Streckenzahler anzeigen.Der
Bordcomputer wird vom Traktor aus mit 12
Volt versorgt. In seinem Inneren befinden sich
der Prozessor, der Speicher flir die Visualisie-
rung und das Anwenderprogramm, das die
Steuerung der Samaschine Ubernimmt, sowie
der CAN-Bus-Master. Displaysteuerung und
Ein-/Ausgangsplatine sind intern Uber einen
CAN-Bus verbunden. Der Bordcomputer hat
ein 4,3“ TFT-Display (480 x 272 Pixel), sechs
Steuertasten und ein digitales Potenziometer
(Digipot) zur schnellen und komfortablen Be-
dienung. Der Anwender kann die Helligkeit des
Displays individuell auf die Lichtverhaltnisse der
Umgebung anpassen — optional kann auch
eine Kamera angeschlossen werden, um z. B.
schlecht einsehbare Bereiche zu Uberwachen.

Die Ein-/Ausgangsplatine enthalt nebst den
Ein- und Ausgéngen einen CAN-Bus-Slave-
Baustein. AuBer der Kommunikation mit dem
Displayboard Ubernimmt dieser auch die Er-
fassung der Impulse vom Geschwindigkeits-
sensor und die Geschwindigkeitsregelung des
Walzenmotors. Auf diese Weise ist die Regler-
Zykluszeit unabhangig von der Zykluszeit des
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Das Sporenrad generiert Giber einen Sensor Impulse.

Damit wird die momentane Fahrgeschwindigkeit

Anwenderprogramms. Der Walzenantrieb be-
steht aus einem Gleichstrommotor, der Uber
ein Getriecbe und einen Zahnriemen mit der
Walze mechanisch verbunden ist. So lasst sich
die Walze je nach Beschaffenheit des Saatgu-
tes (grob oder fein) einfach austauschen. Der
Motor wird direkt von den Ausgéngen Uber ein
pulsweitenmoduliertes Signal angesteuert, das
die Drehzahl verandert.

Komfortable Softwaretools
fiir effizientes Engineering

Ein wichtiger Bestandteil heutiger landwirt-
schaftlicher Geréte ist eine komfortable Be-
dienerfihrung mithilfe einfacher Bildschirm-

gemessen, um die Ausbringmenge zu optimieren.

symbole. Die Bedienmasken werden mit dem
SCADA-Tool JetViewSoft entwickelt. Es bietet
die Mdglichkeit, Masken flr unterschiedlichste
Plattformen zu erstellen — auBerdem unterstutzt
JetViewSoft in groBem Umfang Mehrsprachig-
keit, die Konfiguration unterschiedlicher Ziel-
hardware und das Einlesen von DXF-Files.

Besonders interessant bei der neuesten Ver-
sion von JetViewSoft ist die Verwendung der
sehr leistungsféhigen  Steuerungs-Program-
miersprache JetSym STX als Skriptsprache der
Visualisierung — sie basiert auf strukturiertem
Text. Im Bordcomputer gehort sie zum Steu-
erungsprogramm, gleichzeitig dient sie auch
als Skriptsprache flr die Bedienfunktionen.

Anwender

Das Unternehmen Thomas Hatzenbich-
ler Agrar Technik GmbH wurde 1952
gegriindet und wird nun bereits in der
dritten Generation gefiihrt. Heute be-
schaftigt die Firma knapp 100 Mitarbei-
ter und ist damit fur das Osterreichische
Lavanttal ein wichtiger Arbeitgeber.

Thomas Hatzenbichler
Agro-Technik GmbH
Fischering 2

A-9433 St. Andra

Tel. +43 4358-2287
www.hatzenbichler.com

Diese Verbindung ermdglicht beispielsweise
komplexe mathematische Berechnungen, das
Anzeigen unterschiedlicher Objekte abhangig
von Parametern oder auch Datenbankzugriffe.
Bis auf die Motorregelung und -ansteuerung
werden alle Steuer- und Kontrollfunktionen
vom Anwenderprogramm Ubernommen. Das
Terminal zeigt die eingelesenen Parameter wie
Akkuspannung oder Fahrgeschwindigkeit an.

Jetter AG

GréterstraBe 2, D-71642 Ludwigsburg
Tel. +49 7141-2550-0
www.jetter.de




Simulationssoftware
CAD CAE CAM Leittechnik und Maschinenvernetzung

ERP PLM Produktionsplanungssysteme (MES)
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Maschinenautomatisierung mit Steuerung- Antriebs- und Sicherheitstechnik
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SERIE: RESSOURCENEFFIZIENZ | TEIL 3

Unser Planet ist zu wertvoll, als dass wir ihn weiter ausbeuten sollten. Ressourcen wie Energie und nattirliche Rohstoffe werden
zunehmend knapper und teurer, ebenso qualifizierte Fachkréfte. Darum sollte der dkologische FuBabdruck von Produkten

so0 klein wie moglich gehalten werden. Die Automatisierungstechnik bietet dazu die probaten Mittel — von der Gestaltung mit
computerunterstitzten Entwurfsmethoden iber die Produktions- und Einsatzplanung mittels Simulation bis zur effizienten
Ausfiihrung der Produktionsanlagen. In einer Serie tiber drei Ausgaben beleuchtet x-technik AUTOMATION sdmtliche Mdglichkeiten,
wie mittels Automatisierungstechnik Ressourceneffizienz in der Produktion nachhaltig angewendet werden kann.

Autor: Ing. Peter Kemptner / x-technik

Teil 3: Von der Einzelmaschine
bis zur Produktionskette

Wer aus weniger oder gleich viel mehr
macht, kommt weiter. Einen erheblichen
Einfluss auf den Ressourcenverbrauch
von Produkten hat die Produktion. Hier
flieBen zwei Parameter maBgeblich in die
Rechnung ein: die Ressourceneffizienz je-
der einzelnen Produktionsmaschine und
die Gesamteffizienz der gesamten Linie.
Gute Produkte mit weniger Aufwand an
Material, Zeit, Energie und Arbeitsauf-
wand zu schaffen, braucht eine Abwa-
gung aller Faktoren, die in der Herstellung
zusammenwirken mussen.

Im dritten Teil unserer Artikelserie finden
wir uns in der Produktionshalle. Dort
bestimmt sowohl die steuerungs-, an-
triebs- und sicherheitstechnische Auto-
matisierungsausstattung der einzelnen
Maschine die Ressourceneffizienz, min-
destens ebenso aber auch das Zusam-
menspiel unterschiedlicher Maschinen.

Energie im System behalten

Wer im Zusammenhang mit der Einzel-
maschine den Begriff Ressourceneffizienz
gebraucht, meint meist nur den sparsa-
men Umgang mit der Energie. Diesbezlg-
lich ist es in den letzten 10 bis 15 Jahren
gelungen, besonders in der Antriebstech-
nik bedeutende Fortschritte bei der Erho-
hung der Energieausbeute zu erzielen.

Nicht nur reichen die Wirkungsgrade
heutiger Servomotoren und deren An-
steuerungsgerate knapp an 100 % he-
ran. Heute kann zudem an einer Achse
unerwunschte kinetische Energie mittels
Zwischenkreis-Pendelleitungen  anderen
Achsen zur Verfligung gestellt werden. Bei

ungleichmaBig anfallenden Brems- und
Beschleunigungsvorgangen fuhrt das al-
lein schon zu deutlich reduzierter Energie-
aufnahme. Uberschussige Bremsenergie,
die nicht innerhalb der Maschine Abneh-
mer findet, kbnnen viele heutige Antriebs-
gerate auch zur allgemeinen Nutzung ins
Netz zurlickspeisen.

Die so lukrierte Energieeinsparung poten-
ziert sich, denn nicht vermiedene Energie
erzeugt Abwarme, und die muss mittels
Klimatisierung abgefuhrt werden. Diese

erhéht nicht nur die Investitionskosten,
sondern erfordert zusatzlich Energie. Un-
vermeidliche Abwéarme kann stattdessen
Uber FlUssigkeitskreislaufe und Warme-
tauscher oder -pumpen dorthin transpor-
tiert werden, wo sie gebraucht wird, etwa
als Prozesswéarme.

Zeit als wertvolle Ressource

Der effiziente Umgang mit der Ressour-
ce Zeit ist bei Einzelmaschinen das we-
sentlichste Kaufargument. Sei es als

Nachhaltigkeit
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Bearbeitungszeit, die durch immer dynamischere Antriebe mit
wachsenden Vorschubleistungen und durch trickreiche Ablauf-
optimierungen verkurzt wird, sei es die Reduktion unproduktiver
Nebenzeiten durch offline-Programmierung und Maschinensimu-
lation.

Auch automatische Werkzeugwechsler oder Palettenstationen
fallen in diesen Bereich. Diese kdnnen vor allem preiswirdig
auch zur nachtraglichen Nachrlsten angeboten werden, seit I/
Os und Antriebsgeréate in Ausflhrungen mit Schutzklasse IP67
zur schaltschrankfreien Montage direkt an der Teilmaschine zur
Verflgung stehen.

Dazu kommt die Vermeidung ungeplanter Stillstinde durch zu-
standsabhéangige, vorausschauende Wartung mit Mitteln des
Condition Monitoring. Dabei werden Stréme Uberwacht, deren
Anstieg auf Schwergéngigkeiten schlieBen l&sst oder Vibratio-
nen, die das Ende der wirtschaftlichen Nutzungsdauer mecha-
nischer Komponenten ankindigen. Die daflr geeignete Auswer-
teelektronik erlebte erst jlingst einen Preisverfall und hilft, neben
der Stillstandszeit auch den vorzeitigen Austausch noch brauch-
barer Teile zu vermeiden.

Mit Sicherheit schneller

Entscheidende Produktivitdtsgewinne bringen busintegrierte, si-
cherheitsgerichtete Steuerungssysteme. Sie reduzieren nicht nur
Aufwand und Investitionsbedarf fir die teure Verkabelung fest
verdrahteter Systeme. Durch direktes Zusammenwirken mit den
Motorgebern erlauben vor allem in Servo-Steuergerdten integ-
rierte Sicherheitsschaltungen mit besonders kurzen Reaktions-
zeiten und Anhaltewegen hohere Verfahrgeschwindigkeiten, weil
sie trotzdem den rechtzeitigen Ubergang in sichere Betriebsarten
gewahrleisten kénnen. Diese sind nicht weiter auf Nothalte be-
schrankt, fUr den Einrichtebetrieb kann alternativ etwa auch eine
sicher reduzierte Geschwindigkeit angeboten werden, was die
Gesamteffizienz steigert und Ausschuss oder Werkzeugbruch
vermeiden hilft.

Vernetzung bringt Kooperationsgewinne

Die Effizienz ist am gr6éBten, wenn alle Teile einer Produktions-
kette aufeinander abgestimmt Hand in Hand arbeiten. Gemeint
ist hier nicht die aufeinander abgestimmte Programmierung der
Einzelmaschinen, die wurde ja bereits im letzten Heft betrachtet.

Vielmehr bringt eine mechanische und verfahrenstechnische
Zusammenfassung von Maschinen oft betrachtliche Effizienzge-
winne. Das beginnt dort, wo Werkstlcke zwischen Maschinen
bewegt und mit ihnen hantiert werden muss. Oft verbraucht der
Ersatz bislang umstandlicher Teile-Handhabungstatigkeiten und
des Transportes mit Flurférdermitteln durch Handlinggerate und
Roboter deutlich weniger Ressourcen. Intralogistik-Einrichtun-
gen wie Hochregallager oder Kleinteile-Ausgabeautomaten ver-
ringern die Ressourcenbindung fir das Materialhandling. Dazu
kommt: Eine der besonders teuren Ressourcen ist der Platz,
denn es kostet Geld, bindet Kapital und verursacht birokrati-
sche Aufwénde und laufende Betriebskosten, eine Halle zu bau-
en oder zu erweitern.

In diesen Bereichen kann das Einsparungspotenzial jedoch nicht
ohne Betrachtung der spezifischen Situation bewertet werden.

Bis hinunter zu verhéaltnisméBig kleinen Produktionseinheiten
werden daflr Softwarewerkzeuge fUr die Anlagenplanung und
-simulation genutzt. Mithilfe dieser Tools wird die Produktion zu-
erst im Computermodell aufgebaut. So kénnen unterschiedliche
Anordnungen verglichen, Wege und Handlingflachen zwischen
Maschinen, aber auch der Umlauf von Behéltern und Fahrzeu-
gen, optimiert werden. In vielen Féllen wurden auf diese Weise
bereits Betriebsmittel in vielfacher Hohe des Planungs- und Si-
mulationsaufwandes eingespart.

Produktion ist immer auch Prozess

Jede Produktionseinrichtung, auch wenn sie aus diskreten Ein-
zelmaschinen aufgebaut ist, kann als logische Verfahrenskette
betrachtet werden. So liegt es nahe, sie auch mit Leitsystemen
zu einem Produktionsstrang zusammenzufassen, wie es in der
Prozesstechnik Ublich ist, etwa in der Pharmaindustrie. Dagegen
sprachen bis vor nicht allzu langer Zeit die hohen Kosten traditio-
neller Prozessleitsysteme und zahlreiche Licken in der Produkti-
onskette, die sich einer Gesamtautomatisierung entzogen. Beide
Faktoren haben sich jedoch zugunsten der Produktionsbetriebe
geandert. Eine Gesamtanlagenautomatisierung mittels Leittech-
nik hilft dabei, Ressourcenverschwendung schonungslos aufzu-
decken und abzustellen. Und sei es nur der Kompressor, der
automatisch immer dann in Pause geschickt wird, wenn keiner
seiner potenziellen Abnehmer aktiv ist.

Ressourcen fiir Innovation

Wer Ressourcen effizienter nutzen kann als sein Mitbewerber,
hat diesem etwas voraus. Ja, naturlich, er kdnnte auch zu nied-
rigeren Preisen verkaufen und sich so einen Vorteil verschaffen,
aber darum sollte es nicht vordergrindig gehen. Statt Ressour-
cen welcher Art auch immer als Ballast mitzuschleppen, kénnen
diese in bessere Losungen oder h&ufigere Innovationen umgelei-
tet werden. Das ist der beste und sicherste Weg zu nachhaltigem
Markterfolg.
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Pneumatische Schaltschranke sparen Energie und Wasser

Handrad oder automatisierte Armatur? Weltweit geht der Trend eindeutig in Richtung Automatisierung, denn diese spart Energie
und Wasser bei gleichzeitig gesteigerter Betriebssicherheit. Das zeigt beispielsweise die pneumatische Automatisierung von
Festbettfiltern in einem Wasserwerk. Kernstiick der Losung sind einbaufertige Schaltschranke von Festo.

Festbettfilter in offener oder geschlossener
Bauweise sind ein wichtiges Element der
Wasseraufbereitung in Wasserwerken oder
Klaranlagen. Sie entfernen Trubstoffe, biolo-
gisch nicht abbaubare Inhaltsstoffe, entharten
oder entsduern bzw. harten das Wasser auf.

Flexible Automatisierung

Bei der Armaturen-Steuerung spielt Pneu-
matik ihre Starken aus. Mit ihr lassen sich —
abhangig von der jeweiligen Betriebssituation
— sicherheitsrelevante Funktionen zwangs-
weise steuern. Das betrifft insbesondere
das Verhalten der Armaturen bei Stromaus-
fall (ochne Notstromaggregat). Im Besonde-
ren sind das die Grundstellung der Armatur
— wenn die Anlage auBer Betrieb ist oder
beim Anfahren — und die Sicherheitsstellung
der Armatur bei Energieausfall: zwangsge-
steuert geschlossen, offen oder verharrend.
Die Anzahl der Festbettfilter kann zwischen
zwei (bei kleinen lokalen Wasserwerken) und
48 Filtern bei Wasserwerken fur GroBstadte
liegen. Ein Automatisierungskonzept muss
daher dezentral und flexibel sein und die
Pneumatik mit der Elektrik verbinden — hier
spielen pneumatische Ventilinseln ihre Star-
ke aus. Sie stellen die Verbindung zwischen
den pneumatisch betatigten Armaturen, den
Endlagenschaltern, den Messgerdten und
der Steuerungs- beziehungsweise Prozess-
leitebene her.

Ventilinsel im Schaltschrank
mit integrierter SPS

Auf der IFAT présentiert Festo eine zukunfts-
weisende systemtechnische Entwicklung:
einen Schaltschrank, bei dem die Anlagen-
bediener alle Parameter zur Steuerung der
Armaturen eines Festbettfilters zentral ein-
stellen kénnen. Dabei kommt eine Ventilinsel
anstelle von am Antrieb sitzenden Einzelven-
tilen zum Einsatz. Jedem Festbettfilter ist ein
Schaltschrank zugeordnet. Die wesentlichen
Bauteile des Schaltschrankes sind ein Touch-
screen zur Anlagenbedienung sowie eine
SPS. Die Anbindung an die Leitebene erfolgt
Uber Ethernet. Die SPS im Schaltschrank
steuert die Armaturen — eine Ubergeordnete
SPS koordiniert das Ruckspulen der einzel-
nen Festbettfilter.

g

—
Festo Automatisierungslésung
mit Ventilinsel und Integration der
Stellungsreglerfunktion im Schaltschrank.

CPX/MPA im Schrank

Der Schaltschrank ist eine robuste und
gleichzeitig flexible Losung. Das Herz des
Schranks bildet dabei die Ventilinselkombi-
nation CPX/MPA. Die hohen Durchflussraten
der Magnetventile ermdglichen schnelle Be-
wegungen und Sicherheitsfunktion selbst bei
groB3en Antrieben. Die Parameter des Reglers
konnen einfach zentral am Schaltschrank ein-
gestellt werden. Der Anlagenbediener muss

daher beim Einstellen nicht mehr zur Armatur.
Eine Handbedienebene ermoglicht zudem
die Anlagenbedienung vom Schaltschrank
aus, auch bei einem Ausfall bzw. ohne elekt-
rische Energie.

Festo Gesellschaft m.b.H.
Linzer StraBe 227, A-1140 Wien
Tel. +43 1-91075-114
www.festo.at

69



SERIE: RESSOURCENEFFIZIENZ | TEIL 3

70

Die Wettbewerbssituation im Automobilbau
gestattet keine Unwégbarkeiten. Die Fenster zur
Markteinfiihrung missen exakt getroffen werden.

Krisensichere KFZ-Produktion
dank Simulation

Durch die Fertigung von KFZ-Bodengruppen fir drei verschiedene Karosseriemodelle auf nur einer

Produktionslinie wird die Reaktionsfahigkeit auf Marktverdnderungen signifikant erhoht.

Wenn in Europa Automobile gebaut werden,
dann nicht selten auf Produktionsanlagen von
TMS Transport- und Montagesysteme GmbH.
Die Hauptgeschaéftsfelder des im Jahr 1984 als
Teilbereich der VA Steinel GmbH gestarteten
und seit 2006 zur kanadischen Valiant-Gruppe
gehorenden Unternehmens mit Hauptsitz in

Linz sind Foérder- und Montagetechnik, Rei-
nigungstechnologien und der Karosseriebau.
Dieser realisiert komplette Rohbauanlagen fir
die Automobilindustrie und bietet ganzheitliche
individuelle Losungen fr teil- oder vollautoma-
tisierte Produktionsablaufe. Von der Planung
Uber das Engineering bis hin zur Inbetriebnah-

me und anschlieBenden Produktionsunterstit-
zung erfolgt alles aus einer Hand.

Einer der Erfolgsfaktoren von TMS st die Fa-
higkeit, verschiedene Modelle in einer gemein-
samen Fertigungslinie zu integrieren, nicht nur
im Fall einer Neuausstattung, sondern auch als




Modifikation bestehender Fertigungsanlagen
ohne Unterbrechung der laufenden Produk-
tion. Das bedient einen der starksten Trends
in der Automobilindustrie am Ende des ersten
Jahrzehnts dieses Jahrtausends, die Vergro-
Berung der Flexibilitat von Produktionsanlagen.
Erreicht wird diese dadurch, dass auf einer
einzigen Linie unterschiedliche Modellreihen
gefertigt werden kénnen statt wie bisher nur
eine. Dadurch kann der Hersteller zeitnah auf
unvorhergesehene Nachfrageschwankungen
reagieren. Zudem ist die NachrUstung einer
bestehenden Anlage zur Aufnahme eines zu-
satzlichen Modells meist mit erheblich weniger
Kosten verbunden als die friher gelibte Praxis,
flr jedes neue Auto eine dedizierte Produkti-
onsanlage komplett neu zu errichten.

Mehrfachprojekt bei Volvo

Ende 2008 entschloss sich der schwedische
Automobilhersteller Volvo, im Hinblick auf die
Neueinflhrung einiger Modelle, Veranderun-
gen in der Struktur seiner Produktionsanlagen
vorzunehmen. Wahrend eine Produktionslinie
flr das Coupé C30 innerhalb eines Standortes
von einer Anlage in eine andere zu Ubertragen
war, galt es, den Aufbau der neuen Mittelklas-
selimousine S60 in eine bestehende Produk-
tionsanlage in Gent zu integrieren. Zugleich
solite der Unterbau des Sportkombis VB0 in

Wesentlicher Bestandteil des Simulati-
onsmodells ist die Roboter-Programmie-
rung, die offline erstellt und getestet wird.

Griines Licht kann erst gegeben wer-
den, wenn in allen Bereichen Kollisionen
ausgeschlossen werden kénnen.

Nur die gesamthafte Simulation der
FertigungsstraBe erlaubt die sukzessive
Umristung ohne Stillstand.

Nach der Simulation erfolgt die Integra-
tion Zelle fur Zelle in ohnehin stattfinden-
den Produktionspausen
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eine existierende Linie in Goteborg integriert
werden. Das interessante daran: Auf dieser
Anlage wurden bereits die Modelle S80 und
V70 gefertigt. Somit werden drei PKW-Unter-
baugruppen mit vollig unterschiedlicher Geo-
metrie vereint. Allein in der Anlage in Géteborg
arbeiten nicht weniger als 120 Roboter. Fur die
Einflhrung der zuséatzlichen Baugruppe in den
Produktionsablauf musste diese Anzahl nur
um zwei Stick vergroBert werden, allerdings
bedingte die Umstellung eine Modifikation aller
anderen und bedingte Umbauten in jeder ein-
zelnen Zelle.

Simulation zu Ende gedacht

,Ohne eine detaillierte Simulation der gesamten
Fertigungsanlage und all inrer Komponenten
ware eine derartige Umstellung ohne lange-
re Stillstandszeiten Uberhaupt nicht moglich®,
weiB3 Ing. Harald Ecker. Er leitet das Team Si-
mulation / Digitale Fabrik im Geschaftsbereich
Karosseriebausysteme bei TMS. ,Es ist daher
géngige Praxis, dass jede Anlage in ihrer Ge-
samtheit digital entworfen, getestet, in Betrieb
gesetzt und vom Kunden abgenommen wird,
inklusive der Offline-Roboterprogrammierung
und bis zur letzten Schraube.“ Nur so ist es
risikolos moglich, den tatsachlichen Umbau
ohne Kapazitatsverringerung der Anlage suk-
zessive, sozusagen Zelle fur Zelle, wahrend
kurzer Betriebspausen durchzufihren. Fur die
Volvo-Anlagen in Géteborg und Gent konn-
ten so Ende 2010 nach nur zwei Jahren Pla-
nungs- und Bauzeit die Endabnahmen erlangt
werden, ohne dass der Betrieb ein einziges Mal
gestort worden ware. Kinematische Simulation
betreibt TMS bereits seit ca. 25 Jahren und ge-
hort damit zu den Vorreitern auf diesem Gebiet.
Die urspriingliche, aus Hard- und Software be-
stehende Ausstattung von McDonnell Douglas
— damals Heimat der jetzigen Siemens PLM
Software — trug die Lizenznummer 25. Heu-
te verfugt TMS Uber die gesamte Bandbreite
der Tecnomatix-Produkte von Siemens PLM
Software fUr die digitale Fabrik. Das beginnt

bei FactoryCAD und geht Uber Robcad bis
Process Designer und Process Simulate und
schlieBt auch Plant Simulation fUr die Intralogis-
tik mit ein. Zusétzlich wird das Product Lifecyc-
le Management der Anlagen mit Teamcenter
unterstitzt und viele Konstruktionen erfolgen
mit NX. Ebenfalls aus dem Hause Siemens
Industry Software GmbH ist das im Industrie-
anlagenbau etablierte Life Cycle Asset Informa-
tion Management Systems Comos, das kurz
vor seiner EinfUhrung steht.

Datenqualitét entscheidet

Eine der Herausforderungen bei der Integration
neuer Automodelle in bestehende Anlagen ist
die nicht automatisch gegebene Ubereinstim-
mung der Plandaten mit der Realitat. Wie ein
Innenarchitekt, der sich nicht auf einen Plan
verlasst, sondern NaturmaBe nimmt, setzt
TMS bei der Gestaltung von Produktionsmit-
teln auf Pixelwolken aus 3d-Scans auf. ,In den
meisten Fallen missen wir uns um die Be-
schaffung dieser Daten selbst kimmern; Volvo
als unser diesbezlglich fortschrittlichster Kun-
de liefert sie in ausgezeichneter Qualitdt mit*,
berichtet Scot Ringo. Der Stidafrikaner arbeitet
seit 2002 fUr das Simulationsteam von Harald
Ecker und ist seit 2005 fix in Linz. ,,Daftr ver-
langt Volvo als Abschluss jedes Projektes vom
Lieferanten einen 3D-Scan der Anlage zum
Nachweis der Ubereinstimmung der Realitét
mit dem Computermodell.”

Eine weitere Herausforderung ist die zeit-
nahe Produktentwicklung beim Automobil-
hersteller selbst. So ist es keine Seltenheit,
dass wahrend der funf bis sechs Monate der
Engineering-Phase am Automobil selbst noch
konstruktive Anderungen vorgenommen wer-
den, die sich in der endgultigen Ausflihrung
der Produktionsanlage niederschlagen. ,Hier
ist die Multi-CAD Fahigkeit der Tecnomatix-
Programme essenziell, sagt Harald Ecker. ,In
solchen Féllen werden die Konstruktionsdaten
importiert und ein neuer vollstandiger
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Simulationslauf gefahren. Importiert wird aus
Grinden der Genauigkeit das native Dateifor-
mat des jeweiligen Konstruktionssystems.“ Auf
dieser Basis werden die Werkzeuge — Greifer
oder SchweiBzangen fur die Roboter etwa —
ausgelegt und die Offline-Programmierung der
Roboter entwickelt.

Vereinheitlichung auf neuesten Stand

Tecnomatix ist kein einzelnes Produkt, sondern
ein gesamtes Portfolio zur Modellierung und
Simulation komplexer Fertigungsanlagen. Ein
Einzelprodukt aus diesem Portfolio ist Tecno-
matix Robcad. Dieses Tool zur Entwicklung,
Simulation und Optimierung von aus mehre-
ren Gerdten bestehenden robotergestitzten
Arbeitszellen gab viele Jahre lang den Stan-
dard in der Gestaltung von Roboterzellen vor.
Ebenfalls in diesen Bereich hinein reicht die
Anwendungsspanne von Tecnomatix Pro-
cess Designer zur Gestaltung komplexer Fer-
tigungsprozesse und von Tecnomatix Process
Simulate fUr die Anlagensimulation.

Obwohl sich nattrlich Robcad-Simulationsmo-
delle mit anderen mischen lassen und Process
Designer Uber eine Robcad-Integration verflgt,
nahm Volvo die Planung der Fertigungslinien
flr die Modelle S60 und V60 zum Anlass, die
Vereinheitlichung der Anlagensimulation auf
Basis von Process Simulate zu fordern. ,Die

RESSOURCENEFFIZIENZ | TEIL 3

bestehende Anlage in Goteborg hatten wir
einige Jahre zuvor noch unter massiver Ver-
wendung von Robcad gestaltet”, sagt Harald
Ecker. ,Innerhalb des Generierungsprozesses
fUr die Anlagendaten konvertierten wir im sel-
ben Zug die existierenden Daten.“ Der Vorteil
liegt auf der Hand: Da s&mtliche Teile aller
Einzelprozesse innerhalb und auBerhalb der
Roboterzellen auf einheitichen Datenmodel-
len in Form von JT-Dateien basieren, kdnnen
Schnittstellenprobleme vollig ausgeschlossen
werden. Auch ist der Funktionsumfang von
Process Simulate in der seit Anfang 2010 ver-
wendeten Version 9.1 so groB3 geworden, dass
ab der separierten Prozessdefinition beinahe
ausschlieBlich mit diesem Werkzeug das Aus-
langen gefunden wird. ,Wenn der Kunde, wie
in diesem Fall, bereits eine sehr gute Planung
liefert, kdnnen wir ohne den Schritt Uber den
Process Designer direkt in Process Simulate
an der Detaillierung weiterarbeiten®, sagt Scot
Ringo. ,,Das beschleunigt und erleichtert unse-
re Arbeit erheblich und schitzt vor Fehlern.”

Iterativ zum optimalen Endergebnis

Der groBe Vorteil des Umstiegs auf Process
Simulate ergibt sich durch die dahinter liegen-
de Datenbankstruktur. Das Ergebnis wird ja
bei derart komplexen Anlagen nicht in einem
Zug erreicht, sondern die Optimierung erfolgt
in vielen lterationen. Zyklisch werden die Si-

Die Modifikationen zur Anlagenoptimierung
werden in 3D direkt im Simulationsmodell
vorgenommen. Automatisch bleiben die Daten in
der Datenbank stets aktuell.

Scot Ringo, Teammitglied Simulation bei TMS

Die Herstellung unterschiedlicher
Modelle auf einer gemeinsamen
ProduktionsstraBe erhoht die Flexibilitat
des Automobilherstellers bei der
Reaktion auf Nachfrageveranderungen.

mulationsdaten an den Kunden zur Kontrolle
und Freigabe weitergeleitet. Da ist es hilfreich,
dass jede Modifikation direkt am Modell vorge-
nommen werden kann und sich ohne weiteres
Zutun automatisch in den Datengrundlagen
fur das Gesamtmodell wiederfindet. Das sorgt
ohne Mehraufwand flr die Konsistenz, ohne
die das erforderliche MaB an Qualitat nicht
zu garantieren wére. ,Die friher geflrchtete
Fehlerquelle ,Arbeiten mit unterschiedlichen
Standen kann vollstandig ausgeschlossen
werden*, sagt Harald Ecker. ,Und unser Kunde
profitiert von der volistandigen Uberpriifoarkeit
unserer Arbeit. Dadurch kann er zum Beispiel
Missverstandnisse ausschlieBen.“ Und es
macht es TMS leichter, die Markteinfihrungs-
ziele der Automobilhersteller sicherzustellen.

Die TMS Transport- und Montagesys-
teme GmbH erzeugt Fertigungsanlagen
fur den Bau von KFZ-Karosserien.

TMS Transport-

und Montagesysteme GmbH
GaisbergerstraBe 50, A-4031 Linz
Tel. +43 732-6593-0
www.tms-at.com

Siemens Industry Software GmbH
MC-IMA125

Wolfgang-Pauli-StraBe 2,A-4020 Linz

Tel. +43 732-377550
www.plm.automation.siemens.com
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Standardisierung fiir mechatronisches Engineering:

Balance-Akt: Zeit, Kosten, Qualitat

Hochwertige Produkte, geringer Zeitaufwand, niedrige Kosten: Jeder dieser Faktoren sollte sein Optimum
erreichen, doch gleichzeitig miissen die Aspekte zueinander ausbalanciert sein. Im Engineering liegt die
passende LAsung in einer disziplinibergreifenden mechatronischen Arbeitsweise. Fiir die damit verbundene
Neuorganisation der Prozesse ist eine ganzheitliche Beratung entscheidend. Das Eplan-Consulting
unterstiitzt Kunden durch gezielte Beratung, Standardisierung und entsprechenden Software-Losungen.

Flr einen hohen Grad an Wiederverwendung
im Engineering reicht es heute nicht mehr
aus, Abteilungen oder Disziplinen einzeln zu
betrachten. Die Standardisierung muss heute
auf funktionaler Ebene und damit disziplin-
und abteilungsUbergreifend erfolgen. Dieser
Prozess, der in der Automatisierung mundet,
fUhrt zur Definition von Komponenten und Pro-
dukten mit inren konkreten Ausprégungen und
Leistungsmerkmalen sowie von Varianten und
Optionen. Vor diesem Hintergrund zeigt sich
die ganzheitliche Umsetzungskompetenz von
Eplan:

Der Ldsungsanbieter vermittelt eine gene-
rische Methodik im Engineering, die unter-
nehmensspezifisch angepasst wird. Dabei
endet das Angebot nicht bei Consulting,
Training und Methodik. Uber das Eplan En-
gineering Center (EEC) wird auf Basis des
funktionalen Engineerings die Standardi-
sierung baukastenbasiert umgesetzt - in-
klusive der automatischen Konfiguration
und Generierung von  Projektunterlagen.

Umdenken gefordert

Der neue, funktionale Ansatz erfordert ein Um-
denken und eine Neuorganisation im Unter-
nehmen. Ldsungsanbieter Eplan bietet hierzu
kompetente Prozessberatung, die zwei we-
sentliche Elemente beinhaltet. Zunéachst leiten
und unterstitzen Eplan-Consultants den Kun-
den beim Aufbau von funktionalen Standards
und deren Abbildung in einem Baukasten.

Dies ist ein intensiver Prozess — trifft man doch
haufig auf etablierte Produktstrukturen und
Arbeitsweisen. Ebenso mussen die beteiligten
Personen die Sichtweise andern: von einer
rein komponentenorientierten Sicht auf eine
abstrakte funktionale Sicht. Im zweiten Schritt
werden die erstellten Standards in einem me-
chatronischen bzw. funktionalen Baukasten
abgebildet, um daraus Uber eine automatische
Generierung per Knopfdruck die projekt- und

'

Zielsetzung der Prozessoptimierung
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Standards werden in einem mechatronischen bzw. funktionalen Baukasten
abgebildet, um daraus Uber eine automatische Generierung per Knopfdruck
projektspezifische Dokumente zu generieren.

disziplinspezifischen Dokumente zu erzeugen.
Schrittweise Umsetzung

Einflhrungsprozesse sind immer auch Veran-
derungsprozesse. Technisch gilt es zunéchst,
das EEC in eine bestehende [T-Infrastruktur
harmonisch einzubetten. Auch organisato-
risch gibt es eine neue Rollenverteilung: Ab
sofort unterscheidet man zwischen Baukas-
tenentwickler und Konfigurierer. Wahrend der
Konfigurierer in einem gefuhrten Dialog Unter-
lagen automatisiert erzeugt, kiimmert sich der
Baukastenentwickler um die strategische Ar-
beit — den Aufbau und die Pflege der Baukéas-
ten. Nach grundlegender, funktionaler Struk-
turierung und Zieldefinition l&sst sich mit einer
Keimzelle klein beginnen und spéter in die
Breite gehen. Diese Vorgehensweise ist des-
halb sehr praktikabel, weil sie mit Uberschau-
baren Kosten und Ressourcen auskommt und

zu schnellen Ergebnissen und klaren Kosten-
einsparungen fuhrt.

Know-how sichern

Im kombinierten Mix aus Systemen und Be-
ratung erzielen Unternehmen eine im besten
mechatronischen Sinn ganzheitliche Prozes-
soptimierung. Damit entsteht zugleich ein
neuer Hebel zur Sicherung von Know-how.
Stichwort demografischer Wandel: In Zukunft
mUssen Unternehmen mit weniger Fachleuten
noch bessere Ergebnisse erzielen. Deshalb ist
es schon heute wichtig, die Weichen in Rich-
tung automatisiertes Engineering zu stellen.

EPLAN Software & Service GmbH
Franz Kollmann StraBe 2/6,A-3300 Amstetten
Tel. +43 7472-28000-0

www.eplan.at
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Die Gesamteffizienz einer Maschine oder Ferti-
gungslinie entscheidet sich zu Beginn ihrer Ent-
wicklung. Diese ist selbst ein erheblicher Faktor
in der Ressourceneffizienz, denn die Arbeitszeit
der Entwicklungsingenieure ist eine wertvolle
Ressource. Arbeiteten friher Konstrukteure
und Automatisierungstechniker getrennt und
hintereinander, kdnnen sie heute Hand in Hand
arbeiten. Tests, die friher nur mit groBem Auf-
wand an der fertigen Maschine durchgeflnrt
werden konnten, finden heute immer &fter am
Simulationsmodell statt. Das spart Aufwand
und Kosten fr Muster und Prototypen

Ing. Peter Kemptner / x-technik im
Gesprach mit

DI Alois Holzleitner,

Business Manager Motion bei B&R

Wie weit reicht der Einfluss der
Entwicklungsumgebung auf die
Ressourceneffizienz der Maschine selbst?

Die Moglichkeit, mit Automation Studio, dem
integrierten Software-Entwicklungswerkzeug
von B&R, sowohl Steuerungsablaufe, Rege-
lungsalgorithmen, Bewegungen und die Visu-
alisierung innerhalb nur einer Entwicklungs-
umgebung zu programmieren, zu testen und
zu optimieren, erhdht schon durch Entfall der
Schnittstellenproblematik die Effizienz in der
Entwicklung. Zudem koénnen Bewegungs-
muster auf ihre Energieeffizienz im spateren
Betrieb hin Gberpruft und optimiert werden.

Was ist dabei die groBte einzelne
Quelle von Ressourceneffizienz in der
Antriebstechnik?

>

o
Automatische
Codaganariarung

Effizienz der Gesamtanlage entsteht durch durchgéngige Entwicklung, bei der von der
Grundkonzeptionierung der Maschinen bis zum spéteren Fertigungsprozess alles mit bedacht wird.

X-technik

Ganzheitlich betrachtet, ist die GroBe eines
Systems und dessen Komponenten entschei-
dend. Optimierbare, teure Ressourcen sind
beispielsweise der Platz auf der Maschine oder
im Schaltschrank, die erforderliche Kuihlung
oder die Stelflache. Fur die Gesamteffizienz
ausschlaggebend ist in einem groBen MaB
die optimale Auslegung von Motoren und An-
triebskomponenten.  Antriebseinheiten  sind
nicht selten bis zu 30 % Uberdimensioniert,
was fast immer einen erhdhten Energiever-
brauch nach sich zieht. Die Entwicklungsum-
gebung Automation Studio enthélt eine B&R-
Version des Auslegungswerkzeuges Servosoft,
mit dem bereits im Vorfeld die zu bewegenden
Massen und die dafir bendtigten Antriebe op-
timal aufeinander abgestimmt werden kénnen,
was eventuelle Energieverluste minimiert.

Wenn es um den effizienten Umgang mit dem
Platz geht, kann auch — speziell in modula-
ren Maschinen — durch sinnvollen Einsatz der
schaltschrankfrei direkt auf der Maschine zu
montierenden B&R ACOPOSmMuItiB5 einiges
gewonnen werden, ebenso durch Verwendung
der motorintegrierten Servoantriecbe ACOPOS-
multiedM. Wie Uberall gilt: Hier gibt es kein all-
gemeingUitiges Patentrezept, die Erfordernisse
der jeweiligen Maschine sind maBgeblich.

Mit beinahe 100 % Wirkungsgrad sind
Motoren und Antriebe ja bereits jetzt hoch
effizient. Wo kann direkt in diesem Bereich
noch etwas herausgeholt werden?

Bei Betrachtung der absoluten Zahlen ergibt
sich ein erhebliches Potenzial. Die Verlust-
leistung eines 120 kKW Antriebes mit 98,5 %
Wirkungsgrad betragt immerhin 1.800 W. Mit
einer ahnlichen Leistung heizen handelstibliche
Olradiatoren ganze Wohnrdume. Diese Ener-
gie wird in der Regel mit Kiihigeraten aus dem
Schaltschrank in die Umgebung gebracht, was
auch wieder Energie kostet. Mittels Cold-Plate-
Schaltschrankmontage kann die Abwarme der
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B&R ACOPOS-Antriebsgerate Uber einen
Flissigkeitskreislauf und Wéarmetauscher
dorthin abtransportiert werden, wo sie be-
nodtigt wird. Messbare Effekte sind gera-
de bei vielachsigen Maschinen und noch
mehr bei ganzen FertigungsstraBen durch
Zwischenkreiskopplung zu erzielen. Dabei
pendelt Energie im Zwischenkreis zwischen
den verschiedenen Achsen hin und her.
Wenn die Bewegungsvorgange der ver-
schiedenen Achsen nicht parallel, sondern
hintereinander stattfinden, kann bis zu 50 %
der Bewegungsenergie eingespart werden,
da die Bremsenergie Uber Pufferkonden-
satoren fUr Beschleunigungsvorgange an
anderer Stelle zur Verfligung gestellt wird.

Ist die Gleichzeitigkeit von Brems- und Be-
schleunigungsvorgangen im Achsverbund

WWW.automation.at

Wesentlicher Beitrag
zur Energieeffizienz:
Servomotor mit
Ansteuerung durch
ACOPOSmulti.

zu hoch, um die Bremsenergie innerhalb
der Maschine oder Linie vollstandig auf-
zubrauchen, kann durch die aktive Ruck-
speisung der Bremsenergie ins Stromnetz
eine weitere erhebliche Energieeinsparung
erzielt werden. Das sorgt zudem flr eine
Verringerung der Abwarmelast im Schalt-
schrank, die aus einer Minderung der Ab-
warme aus den Widersténden resultiert.

Welche Rolle spielen
Uberwachungsfunktionen fiir die
Ressourceneffizienz?

Zur Optimierung des Verhaltnisses zwi-
schen hoher Dynamik und niedrigem
Energieverbrauch ist schon die in den
B&R Antriebsgerdaten eingebaute >
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Anspruchsvolle
Steuerung und
Regelung —im

Handumdrehen

Hochstleistung mit
NI CompactRIO

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

= Schnelle Entwicklung durch die
grafische Programmierung mit
NI LabVIEW

= Zuverlassigkeit fir Hochleistungs-
Steuer- und -Regelanwendungen
im industriellen sowie im
Embedded-Bereich

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

>> Alle Spezifikationen unter:

ni.com/compactrio/d

0662 457990-0

‘7 NATIONAL
’ INSTRUMENTS
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Strom-Messung sehr hilfreich. Sie kann
bei entsprechender Programmierung zur
Einhaltung energieeffizienter Bewegungs-
profile genutzt werden. Noch steigern lasst
sich der Einsparungseffekt, wenn durch die
eingebauten Messmdglichkeiten und einen
Soll-/Ist-Vergleich  Schleppfehler erkannt
und korrigiert werden. Aus der X20-Familie
bietet B&R daflir zwei Uberwachungsmo-
dule, mit deren Hilfe sowohl abnutzungs-
bedingt erhohter Betriebsstoffverbrauch
als auch wartungsbedingte Stehzeiten mit
Mitteln zur ZustandsUberwachung reduziert
werden kdnnen. Das Energie-Messmodul
X20AP misst Spannungen, Stréme, Fre-
quenzen und Blindanteile auf allen Phasen
bis zur 31. harmonischen Uberschwingung
und kann auch zur Messung von Leckstro-
men auf dem Nullleiter herangezogen wer-
den. Das vierkanalige Condition Monitoring
Modul X20 CM4810 ist erstes Mitglied einer
kUnftigen Familie von Schwingungsauswer-
temodulen. Beide Module entlasten durch
Vorverarbeitung der Signale die CPU und
die Busbandbreite, weitere Ressourcen,
deren effizienter Einsatz in der Gesamtbi-
lanz von Produktionsmaschinen eine Rolle
spielt.

Wie konnen heutige Steuerungs-
und Regelungsmdglichkeiten die
Ressourceneffizienz heben?

Friher galt im Maschinenbau der Grund-
satz ,je steifer, desto besser!* Viele Maschi-
nenbauer versuchen angesichts steigender
Preise bei hochwertigen Rohmaterialien,
Gewicht zu sparen. Das gelingt in einem
nicht mehr vernachlassigbaren Ausmald
durch  Anwendung modellbasierter Re-
gelungsalgorithmen.  Hier  unterstitzen
die B&R ACOPOS-Antriebe die Maschi-
nenentwickler durch eine leistungsfahige,
eingebaute CPU, mit der diese oft extrem
aufwandigen Berechnungen in ausreichend
kurzer Zeit ausgeflhrt werden. Besonders
bei Robotern oder Blechschneidemaschi-
nen ist das bereits gangige Praxis, in an-
deren Bereichen steckt das noch in den
Kinderschuhen.

Ein erfreulicher Nebeneffekt von konse-
quentem, softwareunterstitztem Leichtbau
ist eine Einsparung von Transportgewicht.
Selbst die Antriebstechnik kann durch sol-
che MaBnahmen schlanker dimensioniert
werden.

Bernecker + Rainer
Industrie-Elektronik Ges.m.b.H.
B&R StraBe 1, A-5142 Eggelsberg
Tel. +43 7748-6586-4119
www.br-automation.com

Mit der Cold-Plate-Schaltschrank-montage kann die Abwéarme aus den Drives direkt abge-
fuhrt und als Prozesswérme weitergenutzt werden. Das erspart Investition und Energieauf-
wand fur das kostenintensive Schaltschrank-Thermal-management.

Ll sung i W

—

]

T E =

Durch aktive Riickspeisung ins Netz wird die gesamte Bremsenergie
riickgewonnen. Nur die unvermeidlichen Reibungsverluste bleiben zuriick.

Lakriung in'w

Teit

Durch Zwischenkreiskopplung tiber den DC-Bus der ACOPOSmulti Drives bleibt ein Teil
dieser Energie im System und steht fur zeitnah stattfindende Beschleunigungsvorgénge
zur Verfligung.



Kontinuierliche Leistungsiiberwachung
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L,Mit Transclinic xi+“ bringt Weidmdiller eine Geréteserie auf den Markt, mit der eine permanente
Leistungstiberwachung von PV Anlagen mdglich ist. Erst mit diesen Informationen iiber den Betriebszustand der
Anlage ist eine effiziente Energiegewinnung fiir den Anlagenbetreiber in Sicht.

Die von Weidmdller entwickelte Geratese-
rie , Transclinic xi+“ ermittelt fortwahrend den
Strom von einzelnen Strings oder String-
Gruppen sowie die Spannung in einer Photo-
voltaikanlage und ermdglicht so eine duBerst
detailierte  Uberwachung. Ertragsmindernde
Beeintrachtigungen lassen sich unverziglich
feststellen und beseitigen. Je nach Modell ver-
fugt , Transclinic xi+“ zwischen 4 und 14 Eingan-
ge zur Strommessung fUr bis zu 30 A je String.

Um eine hohe Linearitét zu erzielen, erfolgt die
Messung des Stringstroms mittels préziser
Shunt-Widerstande. Uber das offene Kom-
munikationsprotokoll MODBUS RTU / RS485,
werden die gemessenen Strom- und Span-
nungsdaten Ubertragen. Ergnzend zu Strom
und Spannung kdnnen Anwender weitere, frei
wahlbare, analoge und digitale Signale kont-
rollieren und Meldegerate Uber einen digitalen
Ausgang betatigen. Uber den Digitalausgang
lassen sich auch aus der Ferne — etwa zu War-
tungszwecken — Meldegeréate ansprechen und
schalten. , Transclinic xi+" besitzt eine Span-
nungsmessung bis 1.000 VDC. Gemeinsam
mit den Stringstrdmen errechnen Anwender so
auf einfache Weise die generierte Leistung der
betreffenden Photovoltaikanlage.

In Serie uneingeschrénkt funktionstiichtig

Das , Tansclinic xi+“ System wird im Generator-
anschlusskasten von gréBeren Photovoltaikan-
lagen montiert. Alle Gerate sind in einem brei-
ten Temperaturbereich (-20° ... +70° C) zum
sicheren Betrieb in der Stringbox ausgelegt.

WwWwWWwW.automation.at

Kontinuierliche Leistungsliberwachung von Photovoltaikanlagen.

Detail 1: Spannungsmessung von bis zu 1.000 VDC. Zusammen mit den Stringstrémen |&sst
sich so die generierte Leistung der Photovoltaikanlage berechnen.

Detail 2: Zur Erzielung einer hohen Linearitét erfolgt die Messung des Stringstroms mit prazi-

sen Shunt-Widerstanden.

Zusatzlich wird noch die aktuelle Platinentem-
peratur erfasst —und zu den erwahnten Werten
wie Spannung, Strom und Platinentemperatur
sind auch weitere analoge und digitale Signale
auswertbar: So lassen sich beispielsweise der
Zustand des Uberspannungsschutzes Uber-
wachen oder Wind und Einstrahlungssenso-
ren auslesen. Die vorhandenen I/Os machen

Das
Weidmdiller
,, lansclinic
Xi+“ System
wird im
Generator-
anschluss-
kasten von
gréBeren
Photovol-
taikanlagen
montiert.

also zusatzliche Gerate entbehrlich. Transclinic
Gerate kommen in einer hochintegrierten Bau-
form auf den Markt — Anwender missen also
keine einzelnen Module aufwendig zusam-
menstellen. Das System beinhaltet vier Vari-
anten: ,Transclinic 4i+“ (vier Stings, je max. 30
A), ,Transclinic 7i+“ (sieben Stings, je max. 20
A), ,Transclinic 8i+* (acht Stings, je max. 30 A)
und , Transclinic 14i+" (14 Stings, je max. 20 A).
Die Versorgungsspannung betrégt 24 V (19 -
36 VDC). Jedes Transclinic Gerat verflgt Uber
zwei analoge (0 ... +10 V oder 4 ... 20 mA) und
zwei digitale Eingange (0,5 V low, 15 ... 24 V
high) sowie einen digitalen Ausgang (max. 30 V
DC/AC /50 mA).

Offene Standards erlauben auch die Ubertra-
gung weiterer Betriebsinformationen und die
Méglichkeit flr Fernwartungsaktivitaten.

Weidmiller GmbH

1Z NO-Siid, StraBe 2b, A-2355 Wiener Neudorf
Tel. +43 2236-67081-0
www.weidmueller.com
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Energieeffizienz

Eine Frage der Technik

Steigende Energiekosten und klare politische Vorgaben fir den CO,-AusstoB bringen auch bei Industriebetrieben das Thema
Nachhaltigkeit auf die Agenda. Maschinenhersteller reagieren darauf, indem sie Automationskonzepte zunehmend auch unter dem
Aspekt der Energieeffizienz entwickeln. Die optimale Auslegung von Komponenten, Energieriickspeisung oder Bedarfsregelung
machen vor allem bei energieintensiven Maschinen oder einem 24h-Betrieb schnell einen messbaren Unterschied. Bosch Rexroth
zeigt, dass moderne Steuerungs- und Antriebstechnik verschiedene Ansétze bietet, den Energieverbrauch einzuschranken.

Nicht immer erschlieBen sich Einsparpoten-
Ziale auf den ersten Blick. Dazu sind Ma-
schinenkonzepte und Produktionsprozes-
se heute viel zu komplex. Deshalb ist eine
systematische Vorgehensweise angezeigt,
um alle Faktoren zu bertcksichtigen und die
Energieeffizienz Uber den gesamten Lebens-
zyklus einer Maschine oder Anlage deutlich
zu steigern. Bosch Rexroth hat im Rahmen
seiner 4EE-Strategie (for Energy Efficiency)
vier Hebel identifiziert.

Die Grundlage schafft eine systematische
Gesamtbetrachtung der kompletten Auto-
matisierung (Energy System Design) einer
Maschine, im Idealfall vor Konstruktions-
beginn. Den zweiten Hebel stellen energie-
effiziente Produkte und Systeme (Efficient
Components) mit optimiertem Wirkungsgrad
dar. Effiziente Servomotoren zahlen eben-
so dazu wie dezentrale Antriebe, bei denen
klrzere Kabel die Energieverluste in Grenzen
halten. Der dritte Hebel setzt bei der Rick-
gewinnung und Speicherung bislang unge-

Nesrwutiimg

nutzter Energien (Energy Recovery) an. Der
vierte, besonders wirksame Hebel besteht in
der bedarfsgerechten Energiebereitstellung
(Energy on Demand).

Softwaretools optimieren
Taktzeiten und Energieverbrauch

Basis einer energetischen Optimierung sind
die Betrachtung des gesamten Automati-
sierungskonzepts einer Maschine sowie ex-
akte Messungen. Nur wenn Taktzeiten und
Energieverbrauche bekannt sind, lassen sich
effektive MaBnahmen ableiten. Diese umfas-
sende Aufgabe kdnnen sich Konstrukteure
unter Zuhilfenahme von Softwaretools in
Kombination mit der Maschinensteuerung
erleichtern. Bosch Rexroth nutzt die zuneh-
mende Elektrifizierung von Maschinen und
hat zwei Softwaretools entwickelt, die direkt
in den NC-Kern der CNC-Steuerung integ-
riert sind. Diese haben damit direkten Zugriff
auf alle relevanten Daten von zum Beispiel
einer Werkzeugmaschine.

e btz fie L g

e Simnart [ ey Mo

Das Taktzeitanalyse-Tool IndraMotion MTX
cta (Cycle Time Analyzer) bietet einen Uber-
blick Uber Maschine und Prozess und er-
mdglicht es, Bewegungsablaufe je nach
Anwendung zu optimieren. Konstrukteure
koénnen so zum Beispiel unnétige Beschleu-
nigungs- und Verzdgerungsvorgange erken-
nen und durch gleichmaBige Bewegungen
ersetzen. Das verkirzt Bewegungszeiten
und senkt zudem den Energieverbrauch.

Mithilfe von IndraMotion MTX ega (Energy
Analyzer) kénnen Konstrukteure den Ener-
gieverbrauch von Prozessabschnitten, Ma-

In den einzelnen Abschnitten
des Maschinenlebenszyklus gibt
es verschiedene Mdglichkeiten,
energieeffiziente MaBnahmen zu ergreifen.

Das intelligente
Energiemanagement der IndraDrive
Netzversorgungen mit Smart Energy Mode
vermeidet Spitzenlasten auf der Netzseite
und senkt Verluste im Netzanschlussstrang.

fiillis
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Energiesparende Kombination: drehzahl-variabler elektrischer Antrieb und
hydraulische Konstantpumpe. Ein Frequenzumrichter senkt die Drehzahl des
Pumpenmotors ab, sobald der Prozess nicht die volle Leistung abruft.

schinenkomponenten und  verwendeten
Werkzeugen nachvollziehen. Andern sich
Werkstlickmaterial, Verschlei3 der Werkzeu-
ge oder Hilfs- und Schmierstoffe, macht ein
Vergleich anhand von Trenddiagrammen den
Energieverbrauch transparent. Die Messung
des Energieverbrauchs lasst sich dartber hi-
naus auch dazu nutzen, die Dimensionierung
von Achsen zu optimieren. Denn zu groB ge-
wahlte Abtriebe erhéhen Herstellungs- und
Energiekosten unndtig.

Intelligente Netzversorgung
reduziert Energieverbrauch

FUr einen moglichst energieeffizienten Be-
trieb von Maschinen und Anlagen lohnt auch
ein Blick auf die Netzversorgung. Kurzzeitig
auftretende Spitzenleistungen, ein  zykli-
scher Start-Stopp-Betrieb sowie hohe Be-
schleunigungen und Verzdgerungen treiben
den Energieverbrauch in die Hohe. Bosch
Rexroth hat deshalb die rlckspeisefahigen
Netzversorgungsmodule seiner IndraDrive
M-Antriebe mit einem Software basier-
ten Energiemanagement ausgestattet. Der
Smart Energy Mode gewahrleistet eine hohe
Zwischenkreisspannung, so sich Motoren
bei hohen Drehzahlen betreiben lassen und
Konstrukteure damit kleinere Motoren ein-
setzen kdnnen. Zudem ergeben sich geringe
Stréme, sodass sich Verluste in der Endstufe
reduzieren und kleinere Regler ausreichen.
Ein weiterer Vorteil ist die geregelte Zwi-
schenkreisspannung, die den Antrieb von

WWWwW.automation.at

der Netzspannung entkoppelt. Schwankun-
gen in der Netzspannung wirken sich somit
nicht auf die Leistung der Maschine aus
und sie ist zudem fUr den Betrieb im Weit-
spannungsbereich geeignet. Das ist insbe-
sondere fUr international agierende Maschi-
nenhersteller von Interesse, da sich damit
die Projektierung fir den weltweiten Einsatz
vereinfacht.

Weiterhin tragt der Smart Energy Mode dazu
bei, Energieverbrauch und Lastspitzen im
Netz zu reduzieren, da er Energiespeicher im
Zwischenkreis nutzt und so einen unnétigen
Pulsbetrieb verhindert. Konstrukteure kon-
nen auch Kosten sparen, da sie Komponen-
ten auf der Netzseite wie Kabelquerschnitte,
Sicherungen und Schitze kleiner dimensio-
nieren kénnen.

Welche Einsparungen mit dem Smart Energy
Mode mdéglich sind, zeigt das Beispiel einer
hochdynamischen Stanzmaschine. Im Ver-
gleich zur Vorgangerbaureihe reduzierte sich
der effektive netzseitige Spitzenstrom auf
40 %. Die mittlere Leistungsaufnahme bei
durchschnittlicher  Arbeitsgeschwindigkeit
der Maschine verringerte sich um 35 %.

Mit drehzahlvariablen Pumpenantrieben
Energie bedarfsgerecht nutzen

Besonderes energieintensiv sind hydrauli-
sche Antriebsldsungen. Sie sind aber auf-
grund ihrer Vorteile — hohe Kraftdichte auf

kleinem Raum — aus vielen Anwendungen
wie im Automotive-Bereich oder der Kunst-
stoffindustrie nicht wegzudenken. Abhilfe
verspricht die Kombination der Hydraulik mit
Elektrik. Drehzahlvariable Pumpenantriebe
Sytronix von Rexroth vereinen eine hydrauli-
sche Konstantpumpe mit einem elektrischen
Antrieb. Ein Frequenzumrichter senkt die
Drehzahl des Pumpenmotors energiespa-
rend ab, sobald der Prozess nicht die vol-
le Leistung abruft. Der Einsatz der Energie
sparenden Hydraulik ist denkbar einfach: In
den Best-in-Class-Reglern ist das umfang-
reiche Hydraulikwissen des Unternehmens
bereits hinterlegt. Es stehen Sytronix-Sets
fUr verschiedene Bewegungsaufgaben zur
Verfligung. Somit kénnen Konstrukteure die
einbaufertigen und vorkonfigurierten Losun-
gen schnell und ohne Aufwand in ihre Engi-
neeringumgebungen integrieren, ohne sich
mit den Details der Programmierung ausei-
nandersetzen zu mussen.

Konstrukteure senken mit Sytronix bei min-
destens gleicher Produktivitdt den Strom-
verbrauch der Hydraulik um bis zu 80 %.
Zusétzlich reduzieren sie die mittlere Ge-
rauschemission um bis zu 20 dB (A) und stei-
gern die Lebensdauer des Hydraulikmedi-
ums durch einen geringeren Warmeeintrag.

Bosch Rexroth GmbH
Industriepark 18, A-4061 Pasching
Tel. +43 7221-605-0
www.boschrexroth.at
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Wie Antriebslosungen beim Energiesparen helfen:

Die Effizienz liegt im System

Infolge von Energiepreiskrisen und verdnderten politischen Rahmenbedingungen setzt sich mehr und mehr das
Bewusstsein durch, dass der sinnvolle Umgang mit Energie hohe Einsparpotenziale erschlieft. Dafiir ist es aus dem
Blickwinkel der Antriebs- und Automatisierungstechnik heraus allerdings unabdinglich, die produktzentrierte Perspektive
zu verlassen, um stattdessen Gesamtzusammenhénge zu optimieren. Unerldssliche Grundlage ist die Analyse von
Maschinenprozessen hinsichtlich inrer wirklich notwendigen Leistung gemeinsam mit dem jeweiligen Maschinenbauer.

Maximale Energieeffizienz, geringe An-
schaffungskosten und kurze Amortisati-
onszeiten sind nur drei Punkte, die die He-
rausforderungen kennzeichnen, vor denen
der Maschinen- und Anlagenbau heute im
internationalen Wettbewerb steht. Grund-
legend flUr den intelligenten und sparsa-
men Einsatz von Energie ist das Wissen
Uber den konstanten oder wechselnden
Bedarf bestimmter Prozesse. Denn fast
alle Antriebskomponenten arbeiten im Teil-
lastbereich mit vergleichsweise schlech-
tem Wirkungsgrad und erzeugen folglich
im Verhaltnis zum mechanischen Prozess
hohe Verluste. Je genauer die Maschi-
nenanforderungen und der lastabhéngige
Leistungsbedarf bekannt sind, desto bes-
ser sind die Antriebskomponenten aus-
wahlbar. Leistungsstarke Engineering- und
Konfigurationswerkzeuge helfen dabei,
den richtigen Weg einzuschlagen.

Werkzeuge dieser Art sind notwendig, um
bereits beim Beginn von Konstruktion und
Entwicklung die Weichen richtig zu stellen.
Aus gutem Grund hat Lenze mit dem Drive
Solution Designer (DSD) frlhzeitig einen
Meilenstein bei den Engineering-Werkzeu-
gen gesetzt. Das Software-Tool ermodg-
licht nicht nur die exakte Bestimmung der
ProzessgréBen und die Prifung der Kom-
ponenten, sondern auch deren optimale
Abstimmung untereinander. Zudem liefert
der DSD Daten, wo und wann mit welcher
MaBnahme effizient gespart werden kann.
Verdeutlicht wird das vom ,Energiepass-
Antriebslésung®. Er stellt den durch diffe-
renzierte Verlustmodelle berechneten Ener-
gieverbrauch der Hauptkomponenten des
Antriebsstrangs fur jeden verstandlich dar.

Losungsvarianten nutzen

Mit diesen Werten sind dann die Energie-
kosten sowie die CO,-Emissionen ermit-
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Der Energiepass aus dem DSD
stellt den Energieverbrauch
der Hauptkomponenten des
Antriebsstrangs Ubersichtlich
und verstéandlich dar.

telbar. Durch den Vergleich unterschiedli-
cher Lésungen kann der Anwender so die
optimale Kombination der Komponenten
und den besten Bewegungsablauf fur die
Antriebsaufgabe finden. SchlieBlich sind
es optimierte Bewegungsprofile, intelligen-
te Komponentenwahl und ausgekligelte
Energieverteilungskonzepte, die den Ener-
giebedarf und somit die Betriebskosten
senken koénnen. Konzepte dieser Art sind
allerdings nicht ausschlieBlich das Ergeb-

nis intelligenter Software. Weil der DSD
Mechanik und Elektronik in einem System
abbildet, leistet er einen wertvollen Bei-
trag fur eine neue Form der interdiszipli-
naren Zusammenarbeit vor allem der Be-
reiche Konstruktion und Elektronik. Um
die vorhandenen Optimierungspotenziale
zu erschlieBen, ist es notwendig, Abtei-
lungsgrenzen zu Uberwinden und etablier-
te Prozesse neu zu ordnen. Nur so ist es
mdglich, bereits im Entwicklungsstadium
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frihzeitig zu steuern. Der zu diesem
Zeitpunkt noch vorhandene mecha-
nische Spielraum macht den Weg frei
flr konzeptionelle Verbesserungen. Der
DSD unterstUtzt diese Arbeit, indem er
verlassliche Daten bereitstellt, mit de-
nen sich Losungsvarianten auf Grund-
lage mechanischer Kennzahlen schnell
durchrechnen lassen.

Leistungsbedarf senken

Optimierungen dieser Art bergen un-
ter Effizienzgesichtspunkten in der Tat
die groBten Einsparpotenziale. Unter
der Uberschrift ,Energie intelligent ein-
setzen” ist dies deshalb die erste und
wichtigste der drei Saulen der Lenze
BlueGreen Solutions. Der Grund: Op-
timierte Mechaniken sowie reduzierte
Tragheiten und Reibungen senken von
Grund auf den von der Antriebstechnik
aufzubringenden Leistungsbedarf. Der
daraus folgende Nutzen erschlieBt sich
schnell: Weniger Leistung fuhrt zu klei-
neren und damit preiswerteren Kompo-
nenten sowie reduziertem Energiever-
brauch.

,Energieeffiziente Produkte“ heift die
zweite Saule des Lenze-Effizienz-Mo-
dells. Dieser Anspruch findet sich ganz
konkret wieder in neuen Produktent-
wicklungen wie den IE2-Motoren der
MH-Reihe. Sie rechnen sich vor allem,
wenn sie Uberwiegend mit konstanter
Drehzahl betrieben werden. Typische
Applikationen finden sich hier im Ma-
terialfluss. Lenze hat die Reihe so ent-
wickelt, dass BaugroBenspringe und
damit aufwandige Konstruktionsanpas-
sungen bei der Migration zu IE2 weit-
gehend vermieden werden.

Ausgelegt flr den gesteuerten Betrieb
mit Frequenzumrichtern ist die eben-
falls neue MF-Reihe. Optimierungen
erreichten, dass bis zu zwei Bauformen
kleinere Motoren bei gleicher Antriebs-
leistung mit hohem Wirkungsgrad ein-
setzbar sind. Die MF-Motoren punkten
ferner durch niedrige Massentragheiten
sowie erhohte Dynamik. Regelungs-
technisch ist es Lenze mit dem ,VFC
eco“-Modus flr die zentralen und de-
zentralen Frequenzumrichter der Platt-
form 8400 zudem gelungen, die Mo-
torverluste im Teillastbetrieb um bis zu
30 % zu senken. ,VFC eco” passt den
Magnetisierungsstrom eines Motors
intelligent an den tatsachlichen Bedarf

Anteil an den Einsparpotenzialen

Die Steigerung der Energieeffizienz von

Antrieben folgt drei Ansdtzen:

1. Elektrische Energie intelligent
einsetzen

2. Energie mit hohermn Wirkungsgrad
wandeln

3. Rilckgespeiste Bremsenergie
nutzen

75% 15% 10%

Es gibt drei Ansatzpunkte zur Erhéhung
der Energieeffizienz von Antriebslésungen.

an. Denn gerade im Teillastbetrieb wer-
den Drehstrommotoren immer noch mit
einem gréBeren Magnetisierungsstrom
versorgt, als die Betriebsbedingungen
es eigentlich erfordern.

Lenze BlueGreen Solutions

An dritter Stelle steht bei den Lenze
BlueGreen Solutions die Energierlick-
speisung. Dabei wird bei speziellen
Anwendungen - z. B. hoch getakteten
Positionier- und Hebevorgangen — die
erzeugte Energie aus dem generato-
rischen Betrieb entweder direkt Uber
Ruckspeiseeinheiten in das Netz zu-
rickgefuhrt oder von anderen Umrich-
tern Uber den DC-Zwischenkreisver-
bund genutzt.

Alle genannten Mdglichkeiten zur Er-
héhung der Energieeffizienz kénnen im
DSD berechnet und auf dieser Basis
miteinander verglichen werden. Damit
ist eine wichtige Grundlage flr ein ener-
gieeffizientes Gesamtsystem gelegt.

Lenze Antriebstechnik GmbH
Ipf-LandesstraBe 1, A-4481 Asten
Tel. +43 7224-210-0
www.lenze.at

Schall macht Messen fir Markte

Motek

31. Motek

Internationale Fachmesse fiir
Montage-, Handhabungstech-
nik und Automation

www.motek-messe.de

Bondexpo

6. Bondexpo
Internationale Fachmesse fiir
industrielle Klebtechnologie

www.bondexpo-messe.de
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C SCHALL

MESSEN FUR MARKTE.
SCHALL

JAHRE

VERANSTALTER

P. E. Schall GmbH & Co. KG
Gustav-Werner-StraBe 6 - D-72636 Frickenhausen
T +49 (0)7025 9206-0 - F +49 (0)7025 9206-620
info@schall-messen.de - www.schall-messen.de



FIRMENVERZEICHNIS | IMPRESSUM | VORSCHAU

Firmenverzeichnis

ABB 42
ACE 37, 61
ACR 8
ARM 28
ASA 7
Atlanta 22
B&R 6, 30, 49, 74
B. Braun 20
BDHT 42
Bosch Rexroth 78
Cegelec 33, 58
Chevrolet 58
ClMdata 8
Contra 35
CopaData 9,10
Doka 36
Dorninger 38

Impressum

Medieninhaber

x-technik IT & Medien GmbH
Schoneringer StraBe 48
A-4073 Wilhering

Tel. +43 7226-20569

Fax +43 7226-20569-20
magazin@x-technik.com

Geschaftsfiihrer
Klaus Arnezeder

Leitung Automation
Luzia Haunschmidt
luzia.haunschmidt@x-technik.com

x-technik Team

Willi Brunner

Ing. Robert Fraunberger
Ing. Peter Kemptner
Ing. Norbert Novotny
Ing. Gernot Wagner
Susanna Welebny

Grafik
Alexander Dornstauder
Ingo Wagner

Druck

Friedrich VDV GMBH & CO KG
ZamenhofstraBe 43-45
A-4020 Linz

Die in dieser Zeitschrift verdffentlichten
Beitréage sind urheberrechtlich geschiitzt.
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

82

Eaton
Ecotherm

eks Engel
Endress+Hauser
Eplan

EPSG

Fanuc

Festo

FH Hagenberg
FLC
Gatterbauer
General Motors
HandlingTech
Harting
Hatzenbichler
HMS

igus

IMA

IMS

Janke

Jetter

JKU Linz
Jumo

Krohne

Kuka

Lenze

Leotec
Mesago
Metronix
Motoman
Murrelektronik
Nachi

National Instruments

Vorschau Ausgabe 5/September 2012

AUTOMATION

der Komplettanbieter fiir Fiillstandmesstechni

Seite 12

ik bringt’s

Bildverarbeitung

Elektronik & Elektrotechnik
Industrielle Hard- & Software
Messtechnik & Sensorik
Prozessautomation / Leittechnik
Robotik & Handhabungstechnik
Steuerungs- und Regeltechnik
Automation fiir Logistik & Materialfluss
Automation fiir Energie & Umwelt
Automation fiir die mobile Maschine
Messespecial vienna-tec

25  Opel 58
26 P.E. Schall 81
23,32  Pepperl+Fuchs 35, 62
1,10, 12,21 Pewatron 21
51,73  Phoenix Contact 41
6, 30,84  Posital 56
7 Rabmer 42
3,54,69 Reed Messe 11, 83
8 Rittal 18,19, 36
7 Rockwell 10
16 RS Components 28
58  Schinko 17
7 Schmacht! 7,33
15,33  Schneider Electric 8, 53
64  Schunk 50
30  Sick 9, 11,20, 35
45,52  Sidra Medical Centre 26
34  Siemens 18, 23
6  Siemens PLM 8,15,70
7 Sigmatek 26, 32
25,32,64  Staubli 29, 46
8 TAT 22
53 TDK-Lambda 41
8 technosert 8
48 TMS 70
80  TU Munchen 22
56  Uni Erlangen-Ntmberg 11
11 Vipa 29, 47
24 \olvo 70
49  Weidmdiller 2,77
9,38,39,57 Wieland 33
48  Yaskawa 49
19,75
Anzeigenschluss: 12.09.12
Erscheinungstermin: 28.09.12



INTERNATIONALE FACHMESSE FUR INDUSTRIE UND GEWERBE

ZUM 4. MAL IN WIEN - FOKUS: IT@QINDUSTRY

L

IT@Industry auf der VIENNA-TEC 2012 eRittal GmbH

on 9.-12. Oktoher 2012 findet sich die

Industrie- und Gewerhebranche zur vierten
Ausgahe der VIENNA-TEC in der Messe Wien
ein. Mit 55.000 Quadratmetern Ausstellungs-
flache die groBte heimische Fachmesse der
Branche und jene mit der groBten interregio-
nalen Strahlkraft und Bedeutung. Neben dem
Schwerpunktthema ,,innovation@industry*,
das Technologien und Ideen von morgen ins
Zentrum der Aufmerksamkeit riickt, nimmt
man sich heuer besonders dem Thema IT@
Industry an.

Wenn die VIENNA-TEC von 9. - 12. Oktober
2012 wieder in der Messe Wien stattfindet, dann
wird dies die vierte Ausgabe der internationalen
Fachmesse und Kommunikationsplattform fir den
Industrie- und Gewerbestandort Osterreich und den
CEE-/SEE-Raum sein. Seit 2006 prasentiert die
VIENNA-TEC im Zwei-Jahres-Rhythmus gemein-
sam sechs Industrie-Fachmessen unter dem Dach
der Messe Wien: ,Automation Austria“, ,Energy-
Tec“, ,IE Industrieelektronik®, ,Intertool”, ,Mess-
technik® und ,SCHWEISSEN/JOIN-EX". Durch
ihre branchen- und landeriibergreifende Konzeption
hat sich die VIENNA-TEC vom Start weg als be-
deutende interregionale Fachmesse fiir die Industrie
und das produzierende Gewerbe Osterreichs
etabliert. Mit ihrem Fokus auf Zentral-, Stidost-
und Osteuropa wendet sich die VIENNA-TEC
zudem an Unternehmen aus den Nachbarlandern.

IT und Innovationen 2012 im Fokus

Besondere Aufmerksamkeit wird bei der 2012er-
Ausgabe der VIENNA-TEC, neben dem Thema
sinnovation@industry — Technologien und Ideen von
morgen®, der IT in Industrie und Gewerbe zuteil.
MaBgeschneiderte IT-Losungen und eine moderne
IT-Infrastruktur sind langst maBgebliche Standards
in der Produktion. Und sie sind ein wichtiger Grund
warum sich VIENNA-TEC-Veranstalter Reed
Exhibitions Messe Wien und die spezialisierten
IT-Aussteller bereits jetzt ausfihrlich mit diesem
Themenbereich befassen.

IT@industry bei der diesjahrigen VIENNA-TEC
wird die Verbindung zwischen der Infrastruktur
industrieller Anlagen, deren Steuerungen und der
dazu erforderlichen IT-Infrastruktur anhand von
Best Practice Beispielen aus der Praxis und anhand
von innovativen, neuen Losungen prasentieren. Auch
neue Technologien und spezielle, bedarfsorientierte
IT-L6sungen fiir den Produktionsprozess werden zu
sehen sein.

Startklar fiir die VIENNA-TEC 2012

570 Aussteller, 600 vertretende Firmen und 30.280
Besucher aus 34 Landern. Das waren die eindrucks-
vollen Zahlen der vorangegangenen VIENNA-TEC
im Jahr 2010. Bis zum Start der VIENNA-TEC
2012 ist zwar noch Zeit, aber jetzt ist der beste
Zeitpunkt um eine Teilnahme zu planen. Machen Sie
sich startklar fiir die VIENNA-TEC 2012. «

oI,
Tuienna-tec

TRX INFO TR¥E

VERANSTALTUNGSORT:
VIENNA-TEC 2012 in der
Messe Wien, Wien (Osterreich)
Hallen A,B,C und D

VERANSTALTER:

Reed Messe Wien GmbH,
Messeplatz 1, Postfach 277,
A-1021 Wien, ésterreich

FUR AUSSTELLER:

Sind Sie an einer Teilnahme
interessiert? Mehr dazu unter
http://www.vienna-tec.at/en/
anmeldung/index.html

IHRE ANSPRECHPARTNER:
VIENNA-TEC

Eveline Sigl — Messeleiterin

Eva Szekeres, Julia Tatzber —
Messekoordinatoren

T: +43 (0)1 727 20-2104 oder 2132
oder 2136

F: +43 (0)1 727 20-2185

E: vienna-tec@messe.at

FUR BESUCHER:

VIENNA-TEC 2012 ist von Dienstag
9. bis Freitag 12. Oktober geoffnet.
Offnungszeiten: Dienstag bis
Donnerstag von 9.00 bis 18.00 Uhr
und Freitag von 9.00 bis 17.00 Uhr

Details auf der VIENNA-TEC
Homepage: www.vienna-tec.at




»WIR SIND SIGHER*

W, Wirvon mabu-pressen versprechen
uns mit openSAFETY alle Sicherheits-
komponenten einfach zu integrieren
und zu bedienen. Das wird ein Meilen-
stein in der Sicherheitstechnik.“

Dipl. Ing. Stefan Egenolf

Manager Electrical Engineering,
mabu-pressen

mabu-PressScEn

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

www.open-safety.org

open 1 Wi

SAFETY



