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Automatisierungstrends
heute und morgen

DI Frank A. Maier, Forschungs-
& Entwicklungsverantwortlicher
im Vorstand der Lenze SE im
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Special SPS/IPG/Drives
Vom 27. — 29. November
2012 findet die internationale
Leitmesse zur elektrischen
Automatisierung in Nurnberg
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Totally Integrated Automation Portal -
intuitiv, effizient, bewahrt

Mit SIMATIC WinCC im TIA Portal auf einem neuen Level bedienen und beobachten

TIA Portal ist das innovative Engineering-Framework zur
intuitiven und effizienten Gestaltung aller Planungs- und
Produktionsprozesse. Es Uiberzeugt durch seine bewdhrte
Funktionalitdt und bietet eine einheitliche Engineering-
Umgebung fir alle Steuerungs-, Visualisierungs- und
Antriebsaufgaben. Auch die neu entwickelte Engineering-
Software SIMATIC WinCC ist im TIA Portal integriert. Mit
dieser HMI-Software lassen sich alle Aufgaben des Be-
dienens und Beobachtens noch effizienter und einfacher
projektieren — von der maschinennahen Anwendung bis
zur Prozessvisualisierung.

Intuitive und effiziente HMI-Projektierung

SIMATIC WinCCist in die Bedienphilosophie des TIA Portals
integriert und zeichnet sich selbst bei komplexen Aufga-
benstellungen durch intuitive und effiziente HMI-Projek-

tierung aus. Die einfache und einheitliche Handhabung
unterschiedlicher Softwareprodukte schafft hohe Effizienz,
insbesondere im Zusammenspiel mit anderen Engineering-
Systemen wie SIMATIC STEP 7. Dies vermeidet in Projekten
Mehrfach- und Fehleingaben und garantiert durch die zent-
rale Datenhaltung im TIA Portal jederzeit konsistente Daten.

Einheitliches Engineering

SIMATIC WinCC im TIA Portal bietet dem Anwender einheit-
liches Engineering Uber alle HMI-Gerdteklassen der beste-
henden Basic Panels und neuen Comfort Panels bis hin zur
Prozessvisualisierung (SCADA).

Als Teil des TIA Portals eroffnet SIMATIC WinCC neue Pers-

pektiven flir hdchste Projektierungseffizienz und Qualitat
im Engineering.

www.siemens.de/tia-portal



EDITORIAL

The 50th

Nein, nein, verehrte Leserinnen und Leser

- mit dieser Uberschrift habe ich nicht vor,

Sie per Zeitreise in die Welt der 50er-Jahre

zu katapultieren. Vielmehr mochte ich heute
meiner Freude dartiber Ausdruck geben, Ihnen
die 50. Ausgabe der x-technik-AUTOMATION
prasentieren zu dirfen!

50 Ausgaben eines Fachmagazins mag
fiir so manchen Verlag vielleicht etwas
mickrig klingen — doch fiir uns, als relativ

Luzia Haunschmidt jungen Verlag in der Medienwelt, bedeutet
Leitung AUTOMATION dieser ,Step” die Erreichung eines unserer I ))
luzia.haunschmidt@ ersten Meilensteine, die wir uns zu Beginn

X-technik.com gesetzt haben: Namlich als fachlich hoch

spezialisierter Informationsiibermittler fiir
die technische Industrie am Osterreichischen Markt anerkannt und
geschitzt zu werden. Und ich denke, den vielen lobenden Leser-,
Kunden- und Partnerriickmeldungen entnehmend, sagen zu konnen,
dass uns dies gelungen ist. Dariiber hinaus wurde die x-technik-
AUTOMATION bereits Ende 2008 mittels einer Umfrage des Industrie
Marketing Verbandes Osterreich (IMVO) bei Marketingverantwortlichen
der Automatisierungsbranche als das Fachmagazin geehrt, welches
seine Inhalte in hochst intensiver wie professioneller Eigeninitiative
recherchiert.

Nun, die Anzahl der Berichte, die wir in diesen 50 Ausgaben gebracht
haben, klingt auch schon etwas stattlicher: 3.973 waren es an der Zahl,
auf insgesamt 5.252 Seiten. Besonderes Augenmerk widmete dabei das
Redaktionsteam der x-technik-AUTOMATION auch jedes Jahr kiinftigen
trendigen Themen mittels Serien tiber mehrere Ausgaben sowie
Schwerpunktthemen und Branchenlosungen, welche die produzierende
Industrie nachhaltig beeinflussen bzw. gestalten wiirden. Diese Art

der Informationskommunikation ist einzigartig in der Landschaft der
reinrassigen automatisierenden Magazine in Osterreich.

Ubrigens, diesen Anspruch wollen wir auch kiinftig weiter besetzen
und verfolgen - so bieten wir Ihnen in dieser Ausgabe nebst

L] L]
Branchenlosungen fiir Logistik & Materialfluss sowie Energie & Umwelt E n d lICh Werl Iger

auch ein Special zur in wenigen Tagen stattfindenden Leitmesse
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der elektrischen Automatisierung, der SPS IPC Drives. Diese stellt bei Normzylindern mit selbst-
das jahrliche Highlight unserer Branche dar — prasentiert sie doch einstellender PPS-Dﬁmpfung.
den Fachbesuchern samtliche Neuheiten und Innovationen, die das . .
produzierende Umfeld effizient, arbeitserleichternd und gewinnbringend Dank der kleinen Nut im Puffer-
gestalten lassen. Kolben heiBt es bei Normzylindern
An dieser Stelle mochte ich mich bei Ihnen, verehrte Leserinnen und jetzt: weniger Vibration, weniger
Leser, Partner und Kunden aufs Herzlichste fiir Ihr Interesse, Thre Geréuschentwicklung, weniger
Mitarbeit sowie Ihr Wohlwollen bedanken und freue mich auf viele . . .
weitere Jahre der Zusammenarbeit! Zeit- und Justieraufwand, weniger
n Kompromisse, weniger Verschlei3
re

und Lagerkosten.

Einfach weniger. Endlich.

www.festo.at




Wohldosierte Reibung

Tribotecc stellt Metallsulfide
als reibungsstabilisierende
Additive her. Gesteuert wird
ihre Produktion von einer
voll integrierten Siemens-
Automatisierungslésung:
Steuerung, Antriebs-,
Sicherheitstechnik,
Visualisierung und 25
eichfahige Wéagestationen.

Produktionssteigerung
per Leichtbaurobotik
Bei vielen Anwendungen ist die Taktrate
entscheidend. Ob vom Kunden selbst Der danische
konstruiert und zusammengebaut oder als Getriebehersteller BJ-
Systemldsung einbaufertig direkt an die Gear A/S setzt auf ,Lean
Maschine geliefert: Festo bietet Handling- Production® und optimierte
Lésungen, die Tempo und Dynamik vereinen. Auf seine Produktion durch
der SPS IPC Drives in Niirnberg prasentiert der die Integration von vier
Automatisierungsspezialist Tempomacher zum Leichtbaurobotern von
hingucken. Universal Robots.
Antriebstechnik Industrielle Kommunikation
Speed ist Trumpf 12 Druckereimaschinen brauchen POWERLINK 42
Automatisierungstrends heute und morgen 16 Remote-Service aus der Hosentasche 44
Die Zukunft der Bewegung als Vision 18 M2Web fir Fernzugriff Gber Webbrowser 45
Bildverarbeitung Sicherheitstechnik
Sonnige Punktlandung 22 Vorhang auf fur die Sicherheit 46
Intelligente Bildverarbeitung flr sauberes Geschirr 24 Sicherheit fir Energieketten 47
Viel mehr Varianten 47
Prozessautomation/Leittechnik
Wohldosierte Reibung 26 Robotik
Trinkwasseraufbereitung mit Nanofiltration 30 Trackmotion Verfahrachsen fur Roboter 48
Produktionssteigerung per Leichtbaurobotik 50
Roboter am Bau — Utopie oder schon Realitat? 54
Industrielle Hard- & Software Assistenzsysteme Null-Fehler-Produktion 58
Verteilte Embedded-Systeme 34
Scharfe Ansichten 36
Schnellster PXI-Embedded-Controller 39
Vereinfachte die 3D-Konstruktion 40
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Special SPS/IPC/Drives

Die Aussichten fur die vom 27. —
29.11.2012 in NUrnberg stattfindende SPS
IPC Drives sind bestens. Die Fachmesse
punktet mit mehr als 1.400 Aussteller, die
in zwolf Messehallen ihre Innovationen,
Produkte und Loésungen der elektrischen
Automatisierung prasentieren. Nach dem
Rekord von 56.321 Besuchern 2011
rechnet man auch 2012 mit mehr als
50.000 Fachbesuchern.

Automation fiir Logistik & Materialfluss

Komplexitéat beherrschen

Hachstleistungen d. Mess- & Identifikationssysteme
Integrierte Robotik in Verpackungsmaschinen
Behalter-Intelligenz powert Ersatzteillager

Automation fir Energie & Umwelt
Frequenzumrichter steigern Energieeffizienz
Wérme effizienter abflhren
Kréftemessen in Windkraftwerken
The Wind of Change

Standards
Editorial
Branche Aktuell
Messen & Veranstaltungen
Firmenverzeichnis, Impressum, Vorschau
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Kraftemessen in Windkraftwerken

Windmuhlen stellen heute vollwertige
Kraftwerke dar, die Energie zuverlassig
erzeugen und auch das Netz stitzen
kénnen. Zu ihrer vollen und verlasslich
sicheren Funktionstuchtigkeit spielen
entsprechende Sensoren eine unabdingbar
wichtige Rolle. Fir diese spezifischen “Cold
Climate“- und “Offshore”-Einsatzfélle bietet
Pepperl+Fuchs die entsprechend richtige
Sensorauswahl.
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Lenze SE 1 6

DI Wilhelm DI (FH) Oliver Ing. Thomas
Hofmann MBA Beschkowitz Wiederer
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BRANCHE AKTUELL

Softing stellt POWERLINK-LOsung flr Altera-FPGA vor

Unter Verwendung des hoch entwickelten Altera-FPGA
als programmierbare Hardware erleichtert die Integra-
tionslosung des deutschen Automatisierungs- und Soft-
wareanbieters Softing Geridteherstellern, ihre Produkte
mit Schnittstellen fiir Echtzeit-Ethernet auszustatten. Mit
einer einheitlichen Softwareschnittstelle fiir die Integration
verschiedener Industrial-Ethernet-Protokolle in Feldgera-
te ausgestattet, sind sowohl das Modul als auch das FPGA
selbst nun fiir POWERLINK verfiigbar. Die Losung bein-
haltet IP-Kern, Betriebssystem, Protokollsoftware und die
einheitliche Programmierschnittstelle SDAI (Simple Device
Application Interface).

,Wir wissen, dass sich unsere Kunden nach Produktverein-
heitlichung sehnen”, sagt Softing-Marktsegmentmanager
Thomas Hilz. , Unabhéangig vom in der jeweiligen Anwendung
verwendeten Systembus mochten sie die Maschinenhersteller
mit einem einzigen Produkt bedienen.”

Die industriellen Kommunikationslosungen und Produkte der
Softing Industrial Automation GmbH werden ebenso in der
Prozessautomatisierung verwendet wie zur Integration in Pro-
duktionsmaschinen. Auch deshalb gestaltete das Miinchener
Unternehmen dieses universelle Kommunikations-Interface-

Das Evaluierungs-Kit von Softing umfasst das Basisboard,
RTE-Modul FPGA RTEM CllI, Netzteil und Ethernet-Kabel.

Das FPGA RTEM Clll ist ein Embedded-Schnittstellenmodul

mit FPGA- Kern (FPGA: Field Programmable Gate Array) fur die
Integration von POWERLINK und anderen verbreiteten Industrial-
Ethernet-Protokollen in Feldgeréte.

modul so, dass es die Anforderungen aller Industrial-Ethernet-
Technologien erfiillt.

www.ethernet-POWERLINK.org

Vertretungsiibernahme fiir Wegsensoren

Mit der Vertretungsiibernahme von Wegsensoren des Un-
ternehmens AK-Industries in Frankreich durch die TISCHER
HANDELS GmbH wird in Osterreich eine weit geficherte

Die Wegsensoren von AK-Industries (OV: Tischer) zeichnen sich durch
einfaches Messprinzip, leichte Montage, robustes Aluminiumgehause,
hohe Dynamik, Schutzklassen IP 65 und IP 67 sowie optionalen
Ex-Schutz fir Staub und Gas aus.

Produktpalette von Wegsensoren fiir eine Vielzahl von Bedarfs-
fillen auf dem Gebiet der Wegmessung und Positionierung an-
geboten.

Die Wegsensoren sind insbesondere auch fiir Einsatzgebiete
in kritischen Verhaltnissen geeignet. Die aus einem robusten
Aluminiumgehduse gefertigten Seilzugsensoren sind fiir die
Messung von Verfahrwegen bei Industrieanwendungen geeig-
net. Sie kdnnen je nach Kundenwunsch mit unterschiedlichen
Ausgangsarten geliefert werden. Ein Seil ist auf einer Prazisi-
onstrommel aufgewickelt und wird iiber eine Riickstellfeder
kontinuierlich auf Zug gehalten. Wenn sich der Verfahrweg
andert, wird diese Linearbewegung Uber die Trommel in eine
Rotationsbewegung umgewandelt. Die Rotation der Tromme-
lachse wird iiber ein Potenziometer oder einen Drehwinkelge-
ber in ein elektrisches Signal umgewandelt. Geliefert werden
Seilzuggeber mit Potenziometer-, Inkrementalen-, Absoluten-
und Analogen-Ausgangen.

Mit der Ausfithrung ,,MEC” kdnnen auch kundenseitig die be-
vorzugten Geber einfach angebaut werden.

www.tischer.at
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Platz 2 fiir Cegelec

Cegelec Osterreich - Teil des inter-
national titigen VINCI-Konzerns
und fiihrender Anbieter von her-
stellerunabhéngigen, elektro- und
automatisierungstechnischen
Gesamtlosungen fiir Energieer-
zeugungsanlagen und Energie-
verteilnetze sowie verkehrstech-
nische Einrichtungen - belegte
bei ,,Austria’s Leading Companies
2012 den hervorragenden zweiten
Platz in der Kategorie ,,Goldener
Mittelbau“. Der von Wirtschafts-
blatt, KSV1860 und PriceWater-
houseCoopers Osterreich veran-
staltete Wettbewerb wurde bereits
zum 14. Mal ausgetragen.

,Ich freue mich sehr iiber die Aus-
zeichnung fiir Cegelec. Diese wird
an Unternehmen vergeben, die
nachhaltig agieren, ein stabiles Fi-
nanzfundament aufweisen und den
Wachstumsgedanken verfolgen. Das
zeigt, dass der von uns eingeschla-
gene Weg in die richtige Richtung
fiihrt”, erklart Mag. Kathrin Schnei-
der, CFO von Cegelec, die den Preis
entgegennahm.

Heuer haben 330 Wiener Unterneh-
men die Herausforderung angenom-
men und sich der strengen Priifung
der Veranstalter unterzogen. Im Rah-
men einer Wirtschafts-Gala wurden
in der Wiener Hofburg die Sieger
in vier verschiedenen Kategorien
gekirt. Cegelec bewarb sich in der
Kategorie ,Goldener Mittelbau” —
dies sind Unternehmen mit einem
Jahresumsatz zwischen 10 und 50
Mio. Euro. Der Preis hat umso mehr
Gewicht, da es bei der Bewertung
ausschlieBlich um nachvollziehbare,
harte Fakten geht. Jedes teilneh-
mende Unternehmen muss seine
Performance iiber die letzten vier
Jahre liickenlos dokumentieren. Im
Uberblick kommt es auf folgende
Faktoren an: Umsatzrentabilitat,
Eigenkapitalrentabilitat, absolute
Veranderung von Betriebsergebnis,
Umsatz, EBIT und EGT sowie Ver-
schuldungsgrad und Return on Capi-
tal Employed.

www.cegelec.at
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BRANCHE AKTUELL

V. li.: PwC-
Partner
Horst
Bernegger,
Cegelec-
Finanzchefin
Kathrin
Schneider,
Kyocera-
Manage-
rinnen Julia
Gulden-Zeis-
berger und
Beatrix
Forsthuber
sowie IV-
Vizegeneral
Peter Koren.

Flihren Sie bei unseren
Online-Services
selbst Regie

Unsere Online-Services machen Ihr Leben
in jeder Hinsicht einfacher.

e Siema !

bl nahme
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www.rs-components.at




BRANCHE AKTUELL

Neuer Geschaftsfihrer bei Getriebebau Nord

Seit 1. April 2012 ist Ing. Manfred
Zechner neuer Geschiftsfithrer der
Getriebebau Nord GmbH in Linz. Er
loste in dieser Position Ing. Heinz
Scherleitner ab, der sich in den Ru-
hestand zuriickgezogen hat.

Die Getriebebau Nord GmbH in Linz
stellt das zentrale Montagewerk der
deutschen Mutterfirma NORD DRIVE-
SYSTEMS fiir Osterreich und Osteuro-
pa dar. Ing. Manfred Zechner, neuer
Geschaftsfiihrer am oOsterreichischen
Standort zeigt sich in seinem Aufga-
benumfeld sehr engagiert: ,Wir haben
klare Ziele fiir die nachsten Jahre. Pro-
fitables Wachstum in Osterreich und
den osteuropdischen Markten werden
wir in erster Linie verfolgen. Dahinge-
hend werden wir die Erhohung unseres
Marktanteils in Osterreich aktiv ange-
hen - vor allem in der Logistikbranche
im Anlagenbau, in der Zement- und
der Mining-Industrie werden wir wei-
ter punkten. Durch ein durchgédngiges
Produktportfolio bei Getriebemotoren,
Getrieben und Frequenzumrichter,
welches bereits heute die Energieeffi-
zienzanforderungen 2015 erfillt, sind
wir auf die kommenden Herausforde-
rungen bestens vorbereitet”.

Durch die Erweiterung im Industriege-
triebebereich erschlieen sich fiir das
Unternehmen weitere neue, attraktive
Marktsegmente. Die jiingst entwickel-
te Frequenzumrichter Reihe SK 500E
bis 90 kW sowie die intelligente de-
zentrale Frequenzumrichter Reihe SK
200E bis 22,0 kW ergdnzen die mecha-
nische Antriebstechnik perfekt.

Durch modernste Fertigungstechno-
logien in den Werken und eine hohe
Wertschopfungstiefe wird bei Getrie-
bebau Nord Qualitdt auf hochstem
Niveau produziert. Ein weltweites
Servicenetz mit 36 eigenen Tochter-
gesellschaften und 60 Landervertre-
tungen stellen im Servicefall die Kun-
denbetreuung vor Ort in allen Teilen
der Welt sicher. Die permanente Wei-
terentwicklung der Produktpalette und
Investitionen in neue Technologien
sowie in den Maschinenpark sichern
dem Nord Konzern seine Wettbe-
werbsfahigkeit.

, Wir sind mit unseren hochqualifizier-
ten Mitarbeitern und der durchgan-
gigen Produktpalette fiir die Zukunft
bestens aufgestellt und werden auch
in den kommenden Jahren weit iiber

Ing. Manfred Zechner, neuer Geschéfts-
fUhrer der Getriebebau Nord GmbH in
Linz.

dem Markt wachsen”, bekréftigt Ing.
Manfred Zechner die Ambitionen des
Unternehmens.

www.nord.com

Neuer Geschaftsfiihrer an Bord von Yokogawa

Zum 1. Oktober hat DI Franz Jesche
die Leitung der Yokogawa GesmbH
iibernommen — mit seiner Bestellung
wurde ein Kenner der Industriebran-
che gewonnen. Somit ist gewihr-
leistet, dass die Yokogawa GmbH fiir
kiinftige Herausforderungen bestens
aufgestellt ist.

Franz Jesche hat Elektrotechnik an der
TU Graz studiert und war zuletzt als
CEO des CoC Erlangen fur das Losungs-
geschift von Siemens 0il&Gas in Afrika,
Europa, Zentralasien und Russland zu-
standig. In seiner beruflichen Laufbahn

bewegte sich Herr Jesche in der Indus-
trieautomation, im Energie- und Versor-
gungssektor und der Ol- § Gasindustrie.
An seiner neuen Aufgabe begeistern ihn
sowohl das Portfolio von Yokogawa als
auch die Aufgabengebiete in den Regi-
onen von CEE.

www.yokogawa.com

DI Franz Jesche, neuer Geschaftsfihrer von
Yokogawa, freut sich besonders auf die Zu-
sammenarbeit im bestens motivierten Team
der Yokogawa GesmbH, welches er von

DI Jadran Pecotic libernommen hat.




BRANCHE AKTUELL

Siemens iibernimmt Anbieter mechatronischer Simulation

Siemens erweitert sein Industriesoft-
ware-Portfolio mit der Ubernahme von
LMS International NV (Leuven, Belgi-
en), einem fiihrenden Anbieter fiir die
Priifung und mechatronische Simulation
komplexer Produkte.

,Die mechatronische Simulation wird
fir intelligente, wettbewerbsfahige Pro-
duktentwicklungs- und Produktionspro-
zesse immer wichtiger. Mit dem Zukauf
von LMS riicken wir nun auch in diesem
Softwaresegment auf eine Spitzenposition
vor und konnen die Innovationskraft und

FRISCHES
EIGENKAPITAL

SWISS GLOBAL PARTNER AG ist
eine Beteiligungs- und Beratungs-
gesellschaft und investiert, iiber
ein internationales Netzwerk an
Kapitalpartnern, in Technologieun-
ternehmen.

Das Unternehmen begleitet bei der
Suche nach geeigneten Finanzie-
rungsinstrumenten, unterstiitzt das
Management bei der Optimierung
der Geschéiftsmodelle und eroffnet
Zugange zu globalen Markten. Un-
ternehmen mit hervorragenden Pro-
dukten und gutem Wachstumspoten-
zial stehen oft unter Zeitdruck, die
entsprechenden Marktchancen auch
zu nutzen und auszubauen. Im Tech-
nologiebereich sind die Produktidee
und der Prototyp der erste wichtige
Schritt, aber nur mit ausreichender
Finanzierung lassen sich die Chan-
cen in Erfolge wandeln. Die klassi-
sche Fremdfinanzierung ist meist
nicht geeignet, ausreichend Eigen-
kapital ist dafiir notwendig.

SWISS GLOBAL PARTNER
Aktiengesellschaft
Repréasentation Austria

Hauptplatz 22, A-4020 Linz

Tel. +43 732-785078
www.sgp-ag.com
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-geschwindigkeit unserer Kunden noch-
mals maRgeblich steigern”, sagte Sieg-
fried Russwurm, Mitglied des Vorstandes
und CEO des Sektors Industry bei der
Siemens AG. Mit iiber 1.200 Mitarbeitern
ist LMS Partner fiir etwa 5.000 Unterneh-
men der Automobilindustrie, Luft- und
Raumfahrt sowie anderer Branchen. Das
Privatunternehmen unterstiitzt samtliche
Fortune-500-Unternehmen aus Automo-
bil- und Flugzeugbau inklusive ihrer Tier-
One-Zulieferer mit einer Kombination aus
Software zur mechatronischen Simulation,
Testsystemen und Engineering-Leistun-

gen. Dabei bietet LMS eine komplette Soft-
wareplattform zum Modellieren, Simulie-
ren und Priifen mechatronischer Systeme
in Fahrzeugen, Flugzeugen und anderen
komplexen Produkten hinsichtlich Akustik,
Vibrationen, Schwingungen, Betriebsfes-
tigkeit und Dynamik an.

Die Geschaftsaktivititen von LMS sollen
innerhalb der Division Industry Automa-
tion in das Software-Portfolio fiir Product
Lifecycle Management (PLM) integriert
werden.

www.siemens.com/automation

fendung verstanden,

An

Der Markt bestimmt den Takt mit immer kiirzer werdenden
Produktlebenszyklen. Erkennen Sie deshalb Verbrauchertrends
frihzeitig und setzen Sie diese schnell in aktuelle Produkte um.

Die flexiblen Systemlésungen von Rexroth, dem Automatisierungs-
spezialisten flr alle Verpackungsprozesse, unterstiitzen Sie dabei
mit Produkt- und Formatumstellung auf Knopfdruck. So produzieren
Sie auch kleine LosgréBen effizient und wirtschaftlich.

Erfahren Sie von uns, wie wir auch Ihre Anwendung clever I6sen.

Bosch Rexroth GmbH
www.boschrexroth.com/packaging

The Drive & Control Company

Rexroth
Bosch Group
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MESSEN & VERANSTALTUNGEN

Fachsymposium ,Security for Safety*

Die Unternehmen HIMA, anapur und Hirschmann werden
in der heuer zum dritten Mal stattfindenden Veranstaltung
in Live-Demonstrationen und praxisorientierten Vortragen
aufzeigen, wie das Security-Risiko in Anlagen minimiert
werden kann.

Die Netzwerke der Informationstechnologie und der industri-
ellen Automation wachsen immer schneller zusammen. Damit
erhoht sich die Gefahr von Cyber Attacken auf Anlagen. Auf
diesem Fachsymposium wird ein Uberblick iiber die Securi-
ty-Normensituation gegeben und aufgezeigt, wie das Thema
Security im Projektablauf von der Risikoanalyse bis zur Re-
alisierung zu beriicksichtigen ist. In Live-Demonstrationen
erleben die Teilnehmer eine Cyber-Attacke auf ein Automa-
tisierungssystem und deren Folgen. Des Weiteren wird live
vorgefihrt, wie der Einsatz eines autarken Sicherheitssystems
das Securitiy-Risiko und die Lifecycle-Kosten deutlich senken
kann und welche technischen und organisatorischen MafSnah-
men zur Risikoreduzierung beitragen konnen. Die Teilnahme
am Fachsymposium ist kostenlos.

www.hima.com

VIP-Kongress mit Rekordteilnehmerzahl

National Instruments konnte beim diesjihrigen Technolo-
gie- und Anwenderkongress ,,Virtuelle Instrumente in der
Praxis“ (VIP) am 24. und 25. Oktober eine Rekordbesucher-
zahl von mehr als 680 Teilnehmern verzeichnen. Der Kon-
gress, bei dem nun bereits zum 17. Mal Innovationen und
Trends rund um die Mess- und Automatisierungstechnik im
Mittelpunkt standen, begeisterte seine Besucher mit hoch-
karitigen Vortrigen und Keynotes, einer groRen Fachaus-
stellung, niitzlichen Workshops sowie einer Podiumsdis-
kussion zum Thema ,,Innovation und Humankapital®“.

V.I.n.r.: Bei der Podiumsdiskussion zum Thema ,,Innovation und
Humankapital diskutierten Dr. Roman Gotter, Geschaftsfiih-

rer Fraunhofer Academy, Prof. Dr. Rudolf Bierl, Hochschule fur
Angewandte Wissenschaften Regensburg, Dr. Ellen Walter-Klaus,
Geschéftsfihrerin MINT Zukunft schaffen und Jochen Weber,
Geschéftsfihrer Prones GmbH.

Im Mittelpunkt der Vorstellung standen Neuheiten rund um
das PXI-Okosystem von NI, angefiihrt durch den ersten Ver-
treter einer bahnbrechenden neuen Klasse softwaredesign-
ter Messgerate: Anders als herkommliche RF-Messgerate
gestattet der Vektorsignal-Transceiver (VST) NI PXle-5644R
dem Anwender, mithilfe von NI LabVIEW die offene, FPGA-
basierte (Field-Programmable Gate Array) Hardware selbst auf
die individuellen Anforderungen zuzuschneiden. Damit kann
der Anwender — und nicht wie bisher nur der Hersteller - die
Funktionalitat seines Messgerats selbst bestimmen.

Dariiber hinaus wurden der PXI-Express-Vektornetzwerkana-
lysator NI PXIe-5632, ein PXI-Express-Chassis mit 18 Hybrid-
steckpldtzen sowie der Embedded-Controller NI PXIe-8135
vorgestellt. Insgesamt bietet National Instruments somit nun
iber 500 PXI-Produkte an, mehr als jeder andere Anbieter.

Bei Produkten fiir die klassische Datenerfassung wurde ein
Stand-alone-System fiir NI CompactDAQ gezeigt. Fir verteilte
Mess-, Steuer- und Regelungsanwendungen wurden zudem
das MXI-Express-RIO-Erweiterungschassis NI 9154 und das
Ethernet-RIO-Erweiterungschassis NI 9146 fiir die NI-Com-
pactRIO-Plattform prasentiert.

Auch einen Ausblick, was LabVIEW-Programmierer in Zukunft
erwartet, wurde gegeben: die Nutzung von Tablet-Computern
nicht nur als Display oder Mensch-Maschine-Schnittstelle,
sondern mittelfristig auch als Programmier- und Eingabesta-
tion.

www.ni.com/austria
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»WIR SIND SIGHER*

m ,Die freie Wahl von Sicher-
heitskomponenten sowie die
Vernetzung von Produktionslinien
erfiillen die Anforderungen von
Maschinenbauern als auch von
Endkunden. Daher vertrauen wir
von Maplan auf openSAFETY.“

Dietmar L. Morwitzer

President / CEQ,

MAPLAN MASCHINEN u.

TECHNISCHE ANLAGEN
PLANUNGS- u. FERTIGUNGS- 4
Ges.m.b.H ,"

Der weltweite Standard fiir integrierte Sicherheitstechnik O p e n I . I

gf; ﬁ;lfsggtg\;dz(ﬁi spart aufwendige Parallelverkabelung, ermdglicht eine
’ schnellere Inbetriebnahme und hdchste Taktzahl durch SA F E TY
effiziente Kommunikation. openSAFETY bietet maximale
Produktivitét bei zertifizierter Sicherheit. Garantiert kom-
patibel zu Ihrer Industrial Ethernet Losung.

www.open-safety.org
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Speed ist Trumpf

Bei vielen Anwendungen ist die Taktrate entscheidend. Ob vom Kunden selbst konstruiert und zusammengebaut oder als
Systemldsung einbaufertig direkt an die Maschine geliefert: Festo bietet Handling-Losungen, die Tempo und Dynamik
vereinen. Auf der SPS IPGC Drives in Niirnberg préasentiert der Automatisierungsspezialist Tempomacher zum Hingucken.

Gehts um Bewegung in der Automation,
bringen verschiedene Technologien ganz
unterschiedliche Vorziige mit - Festo
fithrt sie zur anwendungsspezifisch opti-
malen Losung zusammen.

Elektrik und/oder Pneumatik — wichtig
ist, dass alles perfekt zusammenpasst.
So zum Beispiel mit dem H- oder dem
T-Portal. Die beiden vollstandigen Hand-
lings — bestehend aus Steuerung und Me-
chanik - eignen sich bestens fiirs schnelle
Umsetzen und Positionieren sowie fiir dy-
namische Handhabungs- und Montage-
vorgange bei Werkstiickmassen von null
bis drei Kilogramm.

High-Speed H-Portal

Das Raum-/Flachenportal deckt einen
deutlich groReren Arbeitsraum in Recht-
eckform ab als Scara-Robotersysteme, die
nur kreisrunde oder nierenformige Ar-
beitsraume bearbeiten konnen. Nachtei-
lig an vielen Scara-Robotern sind auch die
hohen Kosten, die zu bewegende Masse
und der notwendige Montageraum. Ganz
anders beim H-Portal von Festo. Leopold
Schagl, Experte fiir elektrische Antriebs-
technik: ,Das High-Speed H-Portal ist ska-
lierbar auf jeden Hub, sehr flach konstru-
iert, hat einen niedrigen Schwerpunkt und
ein einfacheres Gestell als schnelle Scara-

Roboter. Damit hat das H-Portal bei vie-
len Anwendungen die Nase vorne — zum
Beispiel in der Photovoltaik-Industrie.”
Das optimierte Beschleunigungs- und
Abbremsverhalten des H-Portals ermog-
licht Hube in X- und Y-Richtung von zwei
auf einen Meter bei hoher Genauigkeit.

High-Speed T-Portal

Sehr kompakt und mit besonders hoher
Beschleunigung in Z-Richtung verfiigt
das T-Portal iiber eine hohere Dynamik
als konventionelle Linienportale und ist
skalierbar auf jeden Hub. Die Hibe be-
tragen in Y-Richtung 1.000 mm und in

X-technik AUTOMATION 7/Novermber 2012



¢

Z-Richtung 300 mm bei hohen Positio-
niergenauigkeiten. Leopold Schagl: , Bei-
de Portale — H und T - zeigen, dass sich
in der Automatisierungstechnik oft schon
mit einfachen Ideen Erstaunliches bewe-
gen lasst.”

Das High-Speed H-Portal von Festo
bietet die Dynamik eines Linearmotor-
Handhabungssystems bei Kosten einer
Zahnriemen-Handhabungsl&sung.

WWWwW.automation.at

”e

.. oft 1asst sich schon mit
einfachen Ideen Erstaunliches bewegen.”

Leopold Schagl, Experte fiir elektrische
Antriebstechnik, Festo.

Konstruktiver Kniff
und Robotiksteuerung

Die Geschwindigkeit von bis zu 5 m/s
und die Beschleunigung von 70 m/s?
erreichen beide Portale iiber den ge-
samten Arbeitsraum mit einem kons-
truktiven Kniff. Leopold Schagl: , Die
Bewegung des Werkstiicks erfolgt mit
Hilfe eines umlaufenden Zahnriemens.
Dieser wird von zwei fix montierten
Servomotoren angetrieben. Das erlaubt
hochstes Tempo bei gleichzeitig ge-
ringsten bewegten Massen des Hand-
lings.” Die Robotiksteuerung CMXR
fungiert dabei als intelligente Basis.
Sie verbindet die Mechanik sowie
elektrische Antriebs- und Steuerungs-
technik zu einer kompletten kinemati-
schen Systemlosung und koordiniert
die hochdynamischen Bewegungen im
Raum.

Hochkomplex bewegen

Der 3D-Robotik-Controller CMXR wur-
de fir hochste Anforderungen in der
bewegten Automation konzipiert. Er
steuert zum Beispiel den bionischen
LElefantenriissel”, den Tripod oder
die Highspeed-Portale von Festo. An-
triebsexperte Schagl: ,, Oft verlangt eine
Anlage nach komplexen Bewegungen
mit konstanter Bahngeschwindigkeit /
Tracking — beispielsweise beim Kleben,
Ausschaumen oder Schneiden. Dann
ist der Robotik-Controller CMXR C2
die richtige Wahl, denn bei ihm ist die
programmierbare SPS nach Codesys

B COVERSTORY

bereits integriert. Zudem lassen sich
mittels Handterminal und ,Teach in’
komplexe Bewegungsablaufe einfach
und schnell realisieren. Dank einer
selbsterklarenden grafischen Oberfla-
che ist das schnell erledigt.”

Elektrischer Tripod

Auf die Robotiksteuerung CMXR setzt
Festo auch bei einem weiteren Tempo-
macher: dem Tripod EXPT. Geht's um
das hochst dynamische und prazise
Bewegen im Raum, zeigt dieses elek-
trische High-Speed-Handling, was es
kann. Dabei wird das vielseitige Hand-
ling ausschlief8lich mit Festo Standard-
komponenten realisiert, die sich ein-
fach konfigurieren und programmieren
lassen. Ideal fiir hochste Anforderun-
gen an die Dynamik in 3D: Der Aufbau
aus drei fest montierten Linearachsen,
in Form einer geschlossenen Pyrami-
de, bietet eine hohe Formsteifigkeit
und Stabilitit bei geringstmdglichen
bewegten Massen.

Genauigkeit inklusive

Das High-Speed-Handling EXPT ist bis
zu drei Mal schneller als vergleichbare
kartesische Systeme und hoch prazise
in der Positionier- und Bahngenauig-
keit.

Mit einer Beschleunigung von bis
zu 100m/s? erreicht es bis zu 6m/s
und eine Wiederholgenauigkeit von
+/- 0,1 mm. ,Leopold Schagl der =>
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1 Modular, flexibel und leistungsfahig: Flr die Ventil-
inseln CPX/MPA von Festo gibt es jetzt 2.000 neue
Geratemakros firs schnelle Planen.

2 Die Robotiksteuerung CMXR verbindet Mechanik
sowie elektrische Antriebs- und Steuerungstechnik und
koordiniert hochdynamische Bewegungen im Raum.

3 Das High-Speed-Handling EXPT von Festo sorgt fiir
Dynamik und Tempo im Tripod-Format.

Tripod vereint Tempo und Genauigkeit in einer
hochst effizienten Losung, das macht ihn ideal
fiir Pick and Place-Anwendungen.”

Turbos fiir die Konstruktion

Tempo ist entscheidend, beim Handling selbst
ebenso wie in der Konstruktion. Umso wichtiger ist
es, dass sich die Konstrukteure und Entwickler von
Maschinen und Anlagen auf ihre Systempartner
verlassen konnen. Umfassende personliche Bera-
tung gehort da ebenso dazu wie ein breites, pra-
xisorientiertes Angebot und hilfreiche Auslegungs-
tools. Ein Service, der bei Festo grolgeschrieben
wird. Als Neuheit fiir die CPX-Welt prasentieren
Festo und Eplan gemeinsam auf der SPS IPC Dri-
ves ein speziell fir Eplan-Anwender entwickeltes
Datenpaket mit tiber 2.000 intelligenten Gerate-
makros.

Welten verbinden

Die Makrosammlung fiir Ventilinseln mit dem CPX-
Terminal verbindet die Konfigurationswelten von
elektro- und fluidtechnischer Projektierung. Die
Geratedaten sind intelligente Modulkonfiguratio-
nen, die bereits ihre elektro- und fluidtechnische
Anschlusslogik inklusive Funktionsschablonen be-
inhalten. Das Bindeglied ist der finale Typencode
der konfigurierten Ventilinsel von Festo. Dieser
besteht aus zwei Ident-Codes, jeweils fiir den elek-
trischen und den pneumatischen Teil. Mithilfe die-
ses Ident-Codes kann man aus den vordefinierten
Geratemodulen das passende auswahlen und per
Drag & Drop in der elektro- bzw. fluidtechnischen
Dokumentation platzieren. Anwender von Eplan
Electric P8 und Eplan Fluid konnen so einfach und
schnell 2D-Ubersichtsdarstellungen, Elektroschalt-
und Pneumatikpline sowie SPS-Ubersichten er-
stellen. Die Daten lassen sich kostenlos auf der
Website von Festo herunterladen. Mehr Informati-
onen dazu bekommt man auch am Festo-Stand auf
der SPS IPC Drives in Halle 9 auf Stand 361.

Festo Gesellschaft m.b.H.

Linzer StraBe 227, A-1140 Wien
Tel. +43 1-91075-0
www.festo.at
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Powering Business Worldwide

Eaton optimiert Energie

e R - i o

Entsc_heidend ist was Sie wollen

Ihre individuelle HMI-Lésung -

Eaton Micro Panels helfen lhre Industrieanlagen auf den Punkt genau
zu steuern. Ob Wasserstrahlschneidanlagen, die stets unter enormen
Druck stehen oder Produktionsstrassen, bestehend aus einer Vielzahl
an Arbeitsschritten: Die HMI/PLC-L6sungen von Eaton unterstiitzen
kleine Maschinen bis zu GroRindustrieanlagen liber eine lbersichtliche
und flexible Meniflihrung.

Durch die Einstellung jeder gewiinschten Sprache und mit nur einer
Hard- und Softwareldsung wird ein weltweiter Vertrieb der jeweiligen
Maschinen vereinfacht. Die 3,5” bis 15” Touch-Panels werden mit der
SPS-Programmiersoftware xSoft-CoDeSys nach IEC 61131-3 projek-
tiert. Und die Visualisierung wird komfortabel (iber die Visualisierungs-
software Galileo oder CoDeSys erstellt.

Infos zu Eaton unter: www.eaton.at oder http://eaton-automation.com/



16

ANTRIEBSTECHNIK

Automatisierungstrends heute und morgen

Als global agierender Spezialist in Sachen Motion ist das Unternehmen Lenze langst einer der Namen, die in
groBen Lettern wohlbekannt am Firmament der Industrie aufscheinen. Viele Maschinenbauer und -betreiber sehen

in Lenze ihren optimalen Partner fir Antriebsldsungen, komplette Automatisierungssysteme sowie Engineering-
Dienstleistungen und -Tools. Was Lenze auch mit stets neuen, innovativen Produkten und Losungen — beginnend beim
Entwicklungsprozess einer Maschine bis zum Aftersales, von der Steuerung bis zur Antriebswelle — seinen Kunden
goutiert. Im Gesprach mit Luzia Haunschmidt / x-technik wirft Dipl.-Ing. Frank A. Maier, seines Zeichens Forschungs-
und Entwicklungsverantwortlicher im Vorstand der Lenze SE in Aerzen/Deutschland, einen Blick auf die Gegenwart wie
in die Zukunft der automatisierenden Welt.

Herr Maier, das Versprechen von Lenze
an seine Kunden lautet ,Lenze macht
vieles einfach“. Sieht man sich jedoch
die gegenwartigen Aufgabenstellungen
an Maschinenbauer und -betreiber

an, so scheinen diese nicht durch
simpel gestrickte Hausiibungen geldst
zu werden. Was tut Lenze, um mit
Einfachheit Ausgekliigeltes machbar
Zu machen?

Ein ganz einfacher Weg geht iiber Lenze’s
Applikationsingenieure, die dem Kunden
jederzeit helfen, die beste Losung fiir sei-
ne Maschine zu finden. Dariiber hinaus
macht Lenze sein Wissen uber die soge-
nannte mechatronische Engineering-Tool-
box fiir seine Anwender nutzbar. Darin fin-
den sich Solution-Tools, die bei der Suche,
Auslegung und Bestellung der passenden
Automatisierungs- bzw. Antriebslosung
helfen, Entwicklungs-Tools, die beim Kon-
figurieren, Parametrieren und Visualisie-
ren unterstiitzen sowie — last but not least
— Operation-Tools, die bei der Inbetrieb-
nahme sowie bei der Fehlersuche- und
-diagnose wertvolle Dienste leisten. Diese
Werkzeuge sind sowohl an die Phase des
Lebenszyklus als auch an die Qualifikation
des Nutzers angepasst. Unsere Enginee-
ring-Toolbox wird permanent nach den
neuesten Anforderungen der Maschinen-
bauern und -betreiber weiterentwickelt.
Dahingehend haben wir auch das jlingste
Familienmitglied der Engineering-Toolbox
— den ,Easy Explorer” — gestaltet. Dieses
soll das Engineering noch einmal einen
grofen Schritt einfacher gestalten.

Wie driickt sich diese neue Einfachheit
durch den ,,Easy Explorer* fiir Ihre
Anwender aus?

Ist man am Beginn der Planungspha-
se einer Antriebslosung, verschafft das
neue Auswahltool EASY Explorer einen
ersten schnellen Uberblick iiber die ein-

setzbaren Lenze-Produkte. Man benotigt
kein groRes Produktwissen dafiir, denn
allein durch die Eingabe ganz weniger
Grunddaten errechnet der EASY Explorer
den Bedarf der Anwendung und schligt
passende Losungen vor. Das geht ganz
schnell und einfach in wenigen Schritten.
Zuerst wahlt der Anwender die Bewe-
gungsart wie "Fahren/Fordern"”, "Heben"
oder "Drehen" aus, gibt einige Parame-
ter ein und schon zeigt der EASY Ex-
plorer den Prozessbedarf und die dafiir
verschiedenen Losungsalternativen an.
So erhalten die Anwender eine erste An-
triebsbestimmung, die sogar schon CAD-
Makros verfiigbar macht. Fiir eine weitere
Detaillierung kann dann der Drive Soluti-
on Catalogue herangezogen werden. Und
noch genauer wird die Antriebsauslegung
mit dem Drive Solution Designer.

Die Bewegungsformen ,,Drehen” oder
»Heben* lassen das Stichwort Robotik
vor meinem geistigen Auge auftauchen.
Welche kiinftigen Lésungspotenziale

Der Inverter Drive
8400 motec mit
seinem energiespa-
renden VFC eco-
Modus ist vor allem
auch fur Intralogis-
tik-Anwendungen
bestens geeignet.
Im neuen Logis-
tikzentrum von
Lenze in Asten /
00 wurde er mehr
als hundertfach
verbaut.

sehen Sie fiir die Bewegungsfiihrung
in dieser Sparte?

Im Bereich der Robotik stellt sich die Pro-
blematik, dass Roboter und Mensch im-
mer enger aneinander heranriicken — sie
arbeiten quasi mehr und mehr auf engem
Raum zusammen. Das gilt schon im indus-
triellen Umfeld und noch wesentlich extre-
mer im Zukunftsfeld der Service-Robotik.
Uberhaupt ist der Sektor Service-Roboter
eine echte mechatronische Herausforde-
rung. Thre Hauptaufgabe ist es, komplexe
Bewegungen auszufithren. Dabei miissen
sie natiirlich zu jeder Zeit zuverldssig er-
kennen, was rund um sie passiert, um die
Menschen in ihrer Umgebung nicht zu ge-
fahrden. Bei dieser Thematik gilt es fiir die
Entwickler bei ihrem Losungsansatz gleich
mehrere Faktoren zu beriicksichtigen: die
reine Funktionalitit, aber auch die funkti-
onale Sicherheit, und dazu noch Themen
wie Energieeffizienz oder richtige Ausle-
gung der Lebensdauer. Das macht die Auf-
gabe naturgemaR sehr komplex.

Und wie lost Lenze auf intelligente und
doch einfache Weise die Frage der
Bewegungsfiihrung?



Anhand vieler Praxisbeispiele haben wir
erkannt, dass jede Art von Intelligenz
zumeist mehr Potenzial bewirkt, als bei-
spielsweise die Optimierung einzelner
Komponenten. Wir bieten dem Kunden
daher immer an, gemeinsam die beste
Losung zu erarbeiten, und eben nicht nur
eine bestimmte Komponente zu verkau-
fen, weil wir sie zufallig im Programm ha-
ben. Daher bauen wir kontinuierlich un-
seren Produktbaukasten aus und haben
gezielt darin investiert, flexible Architek-
turen zur Verfiigung stellen zu kénnen.
Das erlaubt es uns heute, sowohl Drive-
based als auch Controller-based Losun-
gen anbieten zu konnen — angepasst an
die Bediirfnisse der Maschine und auch
an die Designphilosophie des Kunden.
Ein anderes Beispiel ist unser Baukasten
fiir das Zukunftsfeld der Elektromobili-
tat. Dafiir bieten wir hundertprozentig
mallgeschneiderte Losungen mit unserer
MOBILE-Plattform, die, speziell fiir den
Einsatz in Fahrzeugen konzipierte Um-
richter, DC/DC-Wandler und verschiede-
ne Kombi-Module umfasst.

Elektromobilitét liefert mir den Kontext
zum Schlagwort Energieeffizienz,
welche in den letzten Jahren in

aller Munde ist — so auch in der
produzierenden Industrie. In welcher
Form begegnet Lenze dieser
Thematik?

Nun, beim Thema Energieeffizienz spielt
ein durchkonstruiertes Miteinander von
Hard- und Software eine wichtige Rol-
le, wenn nicht sogar die entscheidende.
Lenze druckt dies z. B. sehr gut in seiner
Umrichter-Plattform Inverter Drives 8400
mit der VFC-eco-Funktion aus — bis zu 40

DI Frank A. Maier

Vorstand der Lenze SE in Aerzen/D
fiir Forschung und Entwicklung

% an Energie lassen sich damit schon
einsparen — und das ist enorm!

Wie funktioniert das?

Der angesprochene VFC-eco-Modus
passt den Magnetisierungsstrom eines
Motors an den tatsachlichen Bedarf an.
Eine sehr intelligente und vor allem in-
novative Funktion, die sich im Teillastbe-
reich schnell bezahlt macht, da hier die
Drehstrommotoren oftmals mit einem
grofleren Magnetisierungsstrom versorgt
werden als es die Betriebsbedingungen
eigentlich erfordern.

Mehrfach fiel heute schon das Wort
sintelligenz“ — welche intelligenten
Themen werden Ihrer Meinung nach
die Automatisierungsbranche in den
néchsten Jahren beschéftigen?

Ich denke es sind zwei herausragende
Themen: Zum einen ist es die der me-
chatronischen Integration und zum an-
deren eine weitere Vereinfachung des
Engineerings. Bei Lenze begegnen wir
diesen Herausforderungen der Zukunft
mit einer noch engeren Verheiratung des
Motors und des Getriebes mit der Elek-
tronik bzw. mit einer steten Ausweitung
des eigenen Engineering-Software-Pro-
gramms. Unsere jlingste Innovation in
dieser Hinsicht, habe ich eingangs schon
erwahnt — das neueste Familienmitglied
unserer Engineering-Toolbox heif$t ,,Easy
Explorer”.

Sie geben mir das Stichwort
Innovation. Was versteht jemand wie
Sie, der in Forschung und Entwicklung
tatig ist, unter einer Innovation?

ANTRIEBSTECHNIK
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Das jungste Familienmitglied der Lenze-
Toolbox — der ,Easy Explorer” — gestaltet
das Engineering noch einmal einen groBen
Schritt einfacher.

Auf den Punkt gebracht — und da spricht
nun nicht meine Forscher- und Entwick-
lerseele — ist Innovation der Prozess, mit
dem eine Idee oder eine Erfindung in ein
Produkt oder einen Service {iiberfiihrt
wird, fir den ein Kunde bezahlt. Eine In-
novation ist also ein tatsachlich erst dann
entstanden, wenn sich das Produkt am
Markt als wettbewerbsfahig zeigt und
Gewinne schreibt.

Bei dieser Frage lachelt Frank Maier

— und was seine Forscher- und
Entwicklerseele hinter einer Innovation
tatsdchlich sieht, lasst er in die Sphare
des Raumes schweben ...

SPS/IPC/Drives: Halle 1, Stand 360

Lenze Antriebstechnik GmbH

Ipf-LandesstraBe 1, A-4481 Asten
Tel. +43 7224-210-0
www.lenze.at
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- des Antriebstechnik
Komplettanbiete .I S|
EURODRIVE gehore
neben Getriebe
und Frequen:
der Servotechnik
Antriebssysteme£l fur di

dezentrale Installation

sowie Industrieggtrie-.l -
be auch Software undI 1

Service.

Die Zukunft der Bewegung als Vision

Nicht erst seit gestern ist SEW-EURODRIVE als einer der fiihrenden Anbieter von industrieller Antriebstechnik bekannt.
Erst diesen Sommer erfolgte ein Wechsel in der Geschaftsleitung der Osterreich-Tochter SEW-EURODRIVE Ges.m.b.H.
des weltweit tatigen deutschen Unternehmens. Fiir x-technik AUTOMATION sprach Ing. Peter Kemptner mit dem im

Juli 2012 bestellten Geschaftsfiihrer DI Wilhelm Hofmann MBA (iber seine Pléane fiir die Zukunft und holte von den
Verkaufsleitern Ing. Thomas Wiederer und DI (FH) Oliver Beschkowitz aktuelle Informationen iiber die Produktneuheiten
an der bevorstehenden SPS IPC Drives ein.

In der 1931 als Siiddeutsche Elekt-
romotoren-Werke gegrindeten SEW
arbeiten weltweit 15.000 Mitarbeiter
an einem Baukastensystem aus Getrie-
bemotoren, den dazu passenden Steu-
er- und Regelungsgeraten und der auf
dieser laufenden Software. Sie erwirt-
schaften einen Umsatz von liber zwei
Milliarden Euro. 79 Mitarbeiter sind
es in Osterreich, wo 1971 ein Monta-
gewerk eroffnet wurde. Neben dem

Hauptsitz im Stiden Wiens und tech-
nischen Biiros in den Industriezentren
Linz, Graz und Dornbirn bedient SEW
Osterreich mit Vertretern in Slowenien,
Kroatien, Serbien und Rumaéanien die
Markte in Stidosteuropa.

Die technische Kompetenz von
SEW-EURODRIVE manifestiert

sich nicht nur dort, wo 550
Forscher, Techniker und Entwickler

an der Weiterentwicklung der
Antriebsautomatisierung arbeiten,
sondern auch im Vertrieb, der
ausschlieBlich von ausgebildeten
Technikern in Form tiefgreifender
Anwenderberatung erfolgt. Wie ist
Ihr Werdegang?

DI Hofmann:
Dieses Unternehmen und mein Lebens-

lauf passen recht gut zusammen. Mein




Mit dem Complete Drive Service CDS® bietet SEW-
EURODRIVE eine ganzheitliche Produktbetreuung
von der Installation und Inbetriebnahme Uber die Be-
triebsphasen und die Instandhaltung bis hin zur even-
tuell erforderlichen Optimierung oder Modernisierung.
Fur Kundennéhe sorgen neben dem Hauptsitz in
Wien technische Buros in Linz, Graz und Dornbirn.

Ausbildungsweg fiihrte mich iiber die HTBLA Linz an
die TU Graz, wo ich 1990 mein Maschinenbaustudi-
um abschloss. Danach fiihrte mich mein Berufsweg in
den Forschungsbereich der voestalpine. Zuletzt war
ich 13 Jahre lang Geschaftsfithrer des Mechatronik-
und Automatisierungsunternehmens vatron GmbH,
das durch eine strategische Entscheidung der beiden
Mutterkonzerne voestalpine und Siemens VAI aufge-
16st wurde.

Was ist der Hintergrund, vor dem Sie in das
Unternehmen eingestiegen sind, und was sind die
Trends, die Sie auf diesem Markt sehen?

DI Hofmann:

Wir befinden uns in einer Phase der Mechatroni-
sierung. Waren frither Motor und Getriebe die aus-
schlaggebende GroRe, ist bereits seit Langerem der
Anteil der Elektronik im Steigen begriffen. Frequenz-
umformer und Servoverstarker sind langst nicht mehr
nur steuernde Endstufen, sondern vollwertige

Im Juli 2012 wurde DI Wilhelm Hofmann MBA zum
Geschéftsfihrer von SEW-EURODRIVE Ges.m.b.H.
mit Sitz in Wien bestellt.

DI (FH) Oliver Beschkowitz (links) und Ing. Thomas
Wiederer sind als Verkaufsleiter flir den Umsatz
in den Markten Osterreich und Stidosteuropa
verantwortlich.

© PHOENIX CONTACT 2012

SafetyBridge Technology
von Phoenix Contact!

Integrieren Sie Sicherheitstechnik
jetzt ganz einfach in PROFINET-
Netzwerke:

* ohne Sicherheitssteuerung

* ohne sicheres Bussystem

Alles was Sie fiir Ihre PROFINET-
fahige Safety-L6sung benétigen, sind
SafetyBridge 1/0-Module!

Mehr Informationen unter
Telefon (01) 680 76 oder
phoenixcontact.at

PHCENIX
CONTACT
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Computer mit einem hohen Grad an
Eigenintelligenz. Ein immer groferer
Teil davon wird in Ausfihrungen zur
dezentralen Montage auferhalb des
Schaltschranks geliefert und unter-
stiitzt so Bestrebungen der Maschinen-
bauindustrie zur Modularisierung ihrer
Erzeugnisse.

Neben dem Schritt heraus aus dem
Schaltschrank sehe ich als wesentli-
chen Trend die Steigerung der Ener-
gieeffizienz. Diese ist bei SEW-Mo-
toren bereits sehr hoch, kann jedoch
durch innovative Zwischenkreis- und
Riickspeiselosungen und durch Wei-
terentwicklung der Getriebetechnik
noch erhoht werden. Angesichts einer
exponentiell steigenden Produktkom-
plexitat verlangt der Kunde nach einer
Variantenreduktion. Diese kann SEW-
EURODRIVE als weltweit agierendes
Unternehmen mit dem Global Motor
System unterstiitzen: Identische Mo-
toren mit nahezu allen weltweit aner-
kannten Priifzeichen und Zertifizierun-
gen erleichtern den Export.

Ebenso erkennbar ist eine steigende
Bedeutung, die Anwender den Sys-
temkosten uber die gesamte Produkt-
nutzungsdauer beimessen, ebenso
einem durch herstellerseitigen, welt-
weiten Service problemfreien Betrieb.
Mit dem Complete Drive Service CDS®
bietet SEW-EURODRIVE eine ganzheit-
liche Produktbetreuung von der Ins-
tallation und Inbetriebnahme iiber die
Betriebsphasen und die Instandhaltung
bis hin zur eventuell erforderlichen Op-
timierung oder Modernisierung.

Welches sind Ihre konkreten Ziele
fiir die Entwicklung von SEW-
EURODRIVE in Osterreich?

DI Hofmann:

Der Maschinen- und Industrieanlagen-
bau ist nicht die einzige Domane von
SEW-EURODRIVE. Seine Bedeutung
soll auch in den Anwendungsberei-
chen Intralogistik, Holzverarbeitung,
Lebens- und Genussmittelerzeugung,
Baustoffindustrie und Automobilbau
weiter zunehmen. Angestrebt wird eine
Steigerung des Umsatzes in Osterreich
uber die nachsten fiinf Jahre von der-
zeit 65 auf 80 Millionen Euro. Dieses
Wachstum macht auch wieder einmal
die Schaffung von mehr Raum erforder-

/!

Auf Basis der bewahrten induktiven MOVITRANS®-Ladetechnik fir die kontaktlose Energie-
Ubertragung zu mobilen Verbrauchern betritt SEW-EURODRIVE das Feld der Elektromobilitat.

lich, der Montage- und Servicebereich
des im Jahr 2000 als groRerer Ersatz
fiir den friitheren Standort eroffneten
Werks in Wien-Inzersdorf wird im kom-
menden Jahr auf unserem Grundstiick
erweitert. Dazu liegt die Genehmigung
der Zentrale von SEW-EURODRIVE in
Bruchsal bereits vor.

Auf welchen Messen ist
SEW-EURODRIVE vertreten
und womit?

DI (FH) Beschkowitz:

SEW-EURODRIVE ist natiirlich durch
die deutsche Konzernmutter auf Leit-
messen wie der SPS/IPC/Drives, der
HMI oder der Motek vertreten, aber
auch auf Branchenereignissen wie
der Pack Tech oder der Brau Beviale.
In Osterreich konzentrieren wir un-
sere diesbeziiglichen Aktivitaten auf
die SMART Automation in Linz und
die INTERTECH in Dornbirn. Da diese

Messen mit Oberdsterreich und Vorarl-
berg zwar zwei der wichtigsten Indus-
triezentren abdecken, aber den Osten
aussparen, ist fiir die erste Jahreshalfte
eine Hausmesse in Wien geplant. Da-
bei wird es sowohl um Produkte, aber
auch um neue Dienstleistungen der
SEW, aktuelle Trends und gemeinsame
Diskussionen gehen.

Den Schwerpunkt der Produktentwick-
lung liegt im aktuellen Jahr eindeutig
auf der Kommunikation. So wurden die
Frequenzumrichter der Baureihe MO-
VITRAC?® B fiir die geberlose Drehzahl-
steuerung von Asynchronmotoren mit
einer optionalen EtherCAT-Anbindung
versehen. Die modulare, flexible und
wirtschaftliche dezentrale Antriebs-
steuerung MOVIFIT® eignet sich nun
unter Nutzung des Media Redundancy
Protocol MRP fiir den ausfallssicheren
Betrieb in Netzwerken mit Leitungsre-
dundanz unter Verwendung der Pro-



finet Ringtopologie. Ebenso wie die
dezentrale Antriebs- und Positionier-
steuerung MOVIPRO®-ADC erhielt sie
iber POF (Polymere optische Fasern)
eine Anbindungsmoglichkeit an das
optische PROFINET IO, ermoglicht
also iiber flexible Lichtwellenleiter die
Uberbriickung gréRerer Distanzen.

Nicht zu iibersehen sind Aktivitaten
von SEW-EURODRIVE im Bereich
der Elektromobilitat, und da vor
allem mit dem induktiven Laden
von Batterien in Elektrofahrzeugen.
Erst im Oktober 2012 startete eine
Kooperation mit der Hochschule
Karlsruhe — Technik und Wirtschaft
mit Griindung eines gemeinsamen
Forschungs- und Arbeitscampus
auf dem Gelande. Wohin geht diese
Diversifikation?

Ing. Wiederer:

Der Begriff Diversifikation ist insofern
zutreffend, als es sich um einen Schritt
aus der Werkshalle handelt und die
Elektromobilitat auch im Stammwerk
als eigenes Geschaftsfeld betrieben
wird. Allerdings ist SEW-EURODRIVE

in zahlreichen anderen Anwendungen
ebenfalls weit von klassischen Betriebs-
statten entfernt, etwa bei Rolltreppen,
Fahrgeschaften in Vergnigungsparks
oder Flughafen-Gepackfordersyste-
men. Bei der induktiven Ladetechnik
handelt es sich um bewahrte Technik,
die bereits seit mehr als 15 Jahren im
industriellen Einsatz steht. Unter dem
Produktnamen MOVITRANS® sorgt sie
fur die kontaktlose Energietiibertragung
zu mobilen Verbrauchern (z. B. AGVs).

Wie passt das in
Ihre mittelfristige Strategie?

DI Hofmann:
Der deutsche Bundeskanzler und Frie-
densnobelpreistrager Willy Brandt

hatte Recht, als er sagte, ,Der beste
Weg, die Zukunft vorauszusagen, ist,
sie zu gestalten.” Unsere Antriebstech-
nik in den passenden Leistungsberei-
chen und die Technik zur kontaktlosen
Energietubertragung geben uns diese
Moglichkeit und pradestinieren SEW-
EURODRIVE zugleich als Anbieter
in diesem Segment. Wir werden den
Bereich der industriellen Anwendun-

ANTRIEBSTECHNIK

gen nie verlassen, sondern wollen den
Markt der E-Mobilitat in Erganzung
dazu aufbauen.

Unser Benefit ist, dass die unterschied-
lichen Marktbediirfnisse der verschie-
denen Segmente Weiterentwicklungen
auslosen werden, die auch dem jeweils
anderen Bereich zugutekommen. Ge-
lingt es uns, dabei traditionelle Werte
von SEW-EURODRIVE wie hohe Qua-
litat, Termintreue und rasche Verfig-
barkeit sowie hervorragendes Service
hoch zu halten, werden wir iiber das
Wichtigste verfligen, das es fiir ein Un-
ternehmen gibt: Begeisterte Kunden.
Sie sind es, die fiir zufriedene Eigentii-
mer sorgen. So wird SEW-EURODRIVE
auch in Zukunft in fithrender Marktpo-
sition am Puls der relevanten Megat-
rends zu finden sein.

SEW-EURODRIVE GMBH

Richard-Strauss-StraBe 24,
A-1230 Wien

Tel. +43 1-6175500
www.sew-eurodrive.com

lhr Roboter ist in die Jahre
gekommen und hat bereits mehr
als 40.000 Betriebsstunden am
Stundenzahler.

Die Beanspruchung der letzten
Jahre hat deutliche Spuren an der
Robotermechanik hinterlassen.

Wir haben die Lésung, wie Sie
lhren Roboter auch in Zukunft am
hoéchsten Level betreiben kénnen.

Austauschmechanik — der etwas
andere Weg in der praventiven
Instandhaltung.

Herr Karl Reutterer erzahlt Ihnen
gerne mehr tber die Moéglich-
keiten: +43/1/601 09-3976

www.abb.at/robotics

Kann man bei einem in die Jahre gekommenen Roboter
die Zuverlassigkeit und Verfligbarkeit erhdhen?

www.abb.at/robotics

Gewiss
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Sonnige Punktlandung

Perfekte Lotstellen entscheiden mit iiber die Effizienz von Photovoltaik-
Modulen. Bei Mondragon Assembly verkiirzen In-Sight Vision-Systeme 5100
von Cognex die Taktzeiten, sorgen fiir eine konstant hohe Produktqualitat und
vereinfachen die Bedienbarkeit der Anlagen.

Hersteller von Photovoltaik-Modulen
miissen im zunehmend globalen Wett-
streit verstarkt auf den Wettbewerbs-
faktor Automatisierung setzen. Kons-
tant hohe Produktqualitat und verkiirzte
Taktzeiten fiithren zu einer dauerhaften
Kostenreduktion. Bildverarbeitung tiber-
nimmt, wie in anderen Industriezweigen
auch, bei immer mehr Unternehmen eine
sehr wichtige Funktion. In einer vollau-
tomatischen Lotanlage von Mondragon
Assembly, Stockach, optimiert das intel-
ligente autarke Vision-System Cognex In-
Sight 5100 den Lotprozess der Querver-
schaltungen von Photovoltaik-Modulen.
Wichtig fiir die perfekte Lotverbindung
sind eine moglichst groRe Kontaktflache,
die hohe Festigkeit der Verbindung und
eine kleiner Ubergangswiderstand. Zu-
sammen bestimmen die drei Kriterien

malgeblich den Leitwert sowie Strom-
fluss und sorgen damit fiir einen hohen
Wirkungsgrad des fertigen Solarmoduls.

Paralleles Arbeiten spart Zeit

Bevor das Visionsystem die genaue Po-
sitionsbestimmung der Lotstellen vor-
nehmen kann, werden die Querverbin-
dungen aus verzinktem Kupfer als rund
5 mm breite Streifen in die Anlage zuge-
fithrt. Eine Reck-Station verhindert die
Bildung von wellen- und sichelartigen
Verformungen. Per pneumatischem Sai-
tenschneider werden sie je nach produkt-
typischen Sperzifikationen abgeldngt. An-
schlieRend legt ein Vakuum-Sauggreifer
nacheinander die Querverschaltungs-
streifen einzeln auf einer Zwischenablage
ab, bis sie das fertige Anschlussbild der

Photovoltaik-Module im 80-Sekundentakt:
Die autarken kompakten Visionsysteme In-
Sight 5100 gewahrleisten Schnelligkeit und
gleichbleibend hohe Produktqualitét.

Das intelligente Vision-System erkennt mit
hoher Prézision die Position der Létstellen.

Nach der exakten Positionskontrolle
verléten Induktionsl6tkdpfe die
Querverbindungen aus verzinktem Kupfer.

Schaltungen ergeben. Daraufhin werden
die Querverschaltungen als Ganzes wie-
derum mittels Pneumatikgreifer auf das
Photovoltaik-Modul bertragen. Diese
Vorgehensweise ermoglicht paralleles
Loten und Positionieren und erzielt somit
einen zusatzlichen Zeitgewinn.

Lotstellen sicher erkannt

Der komplette Prozess findet zeitgleich
an der Stirn- und Riickseite des Moduls
statt. Auf jeder Seite fahren zwei mit dem
intelligenten Vision-System ausgestattete
Induktionslotkopfe iiber die Arbeitsberei-
che. Unterstiitzt von roter Dombeleuch-
tung erkennen sie die vordefinierten
Lotstellen. Simultan inspizieren die Visi-
on-Systeme die einzelnen Sollpositionen,
welche in typabhidngigen Konfiguratio-

Pilz GmbH, 1030 Wien, 01 7986263-0, www.pilz.at

Die vierfache Sicherheit der Automation:



nen hinterlegt sind. Ist- und Sollposition
werden miteinander verglichen und die
Abweichung an die Steuerung tbermit-
telt. Bei Einhalten der Toleranzgrenzen
wird Flussmittel aufgespriiht und geldtet,
NIO-Stellen werden manuell nachbear-
beitet. Die Qualitatspriifung der Lotstel-
len selbst ibernimmt der Lotautomat.

Beschleunigte Fertigung

Die Bildverarbeitung von Cognex ermaog-
licht einen deutlichen Zeitgewinn gegen-
iiber der manuellen Fertigung. Mondra-
gon Assembly erzielt Taktzeiten von nur
80 Sekunden fiir Zellen mit drei Busbars
und Module mit sechs Strings. Neben
der schnellen Funktionsweise als Stand-
alone-System, beschleunigt das einfache
Handling des kompakten Bildverarbei-
tungssystems die Anlagenbedienung.
Auch ohne eingehende Kenntnisse auf
dem Gebiet der Bildverarbeitung oder
Programmierung lasst es sich leicht und
schnell fiir die anstehenden Aufgaben
in der Fertigung konfigurieren. Mittels
seiner Spreadsheet-Oberflache erfolgt
die Implementierung der Applikationen
besonders schnell und einfach. Komple-
xe Anwendungen losen leistungsstarke
Vision-Tools. Eine umfangreiche Palette

von Entwicklungs-, Management- und
Uberwachungs-Tools bietet dabei die
grafisch unterstiitzte Entwicklungsplatt-
form In-Sight Explorer. Auf vertrauter
Windows-Umgebung basiert, sorgt sie
fiir verkiirzte Entwicklungszyklen von
Vision-Anwendungen, gesteigerte Funk-
tionssicherheit und hohe Systemflexibi-
litat.

Vorteil weltweiter Verfiligharkeit

Im Bereich der Potovoltaik-Module, die
mittlerweile weltweit hergestellt werden,
bietet Cognex neben der hohen Pro-
duktqualitat den Vorteil standardisierter
Komponenten und eines liickenlosen glo-
balen Service- und Logistik-Netzwerks.

Ein weiteres Plus ist die besonders einfa-
che Bedienbarkeit mittels In-Sight-Explo-
rer, die selbst weniger gut ausgebildeten
Mitarbeitern ohne Kenntnisse auf dem
Gebiet der Bildverarbeitungssysteme
das Anlagenhandling ermoglicht. Hinzu
kommt die Implementierung von In-Sight
Vision-Systemen als Stand-Alone-Lo-
sung, wodurch die Bedienung auch ohne
zentrale Steuerung auf einfache Art und
Weise erfolgen kann. Auf einen zentralen
Server kann verzichtet werden, wodurch
sich Reparatur- und Instandhaltungsar-

Die Mondragon Assembly GmbH
entwickelt flexible und erweiterbare
Produktionskonzepte flur langfristig
zu planende Fertigungskapazitaten.

Mondragon Assembly GmbH
Bodmaner StraBe 7

D-78315 Stahringen

Tel. +49 7738-93766-0
www.mondragon-assembly.de

beiten auch ohne IT-Fachpersonal durch-
fithren lassen.

Das in der Produktfamilie In-Sight inte-
grierte Kommunikationspaket Cognex
Connect ermoglicht einen sofortigen
vereinfachten Anschluss jedes In-Sight®
Vision-Systems an nahezu alle gangigen
SPS, Roboter, MMS und Feldbus-Syste-
me, die in der Fabrikautomation norma-
lerweise verwendet werden.

Schmachtl GmbH

PummererstraBe 36, A-4020 Linz
+43 732 7646-0
www.schmachtl.at

Technisch, personlich, 6kologisch, wirtschaftlich

Pilz GmbH, 1030 Wien, 01 7986263-0, www.pilz.at
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Intelligente Bildverarbeitung
fur sauberes Geschirr

Das Interesse an Bildverarbeitungstechnik

im industriellen Umfeld ist nach wie vor
ungebrochen. In den unterschiedlichsten
Branchen entstehen standig neue Anwendungen,
die nach einer leistungsfahigen und einfach

zu bedienenden Bildverarbeitungslésung
verlangen. Da Schétzungen zufolge erst ein
Bruchteil aller méglichen Anwendungen fiir

die Bildverarbeitungstechnik erschlossen ist,

geht wenglor mit ,Intelligence Pro“ in die

Produktoffensive.

Durch den langjahrigen und engen
Kontakt zu Kunden waren die Entwick-
ler von wenglor bereits bei der Planung
des neuen Bildverarbeitungssystems
um die speziellen Erwartungen der
Kunden im Bilde.

Entstanden ist ein flexibles Bildver-
arbeitungssystem, das beginnend bei
einfachen Form- und Lageerkennungen
tber die Vollstandigkeitskontrolle bis
hin zu komplexen Messaufgaben eine

Uber die intuitiv bedienbare Software des
Vision-Systems erhalt der Anwender eine
kontinuierliche Riickmeldung tber den
aktuellen Prifzustand.

Losung bereit halt. Zentraler Bestand-
teil des Vision Systems ist eine von
wenglor entwickelte, anwenderfreund-
liche Software, deren Visualisierungs-
oberfliche per Drag and Drop vom
Anwender selbst zusammengestellt
werden kann.

sintelligence Pro“ in Action

Einer der ersten Kunden, der sich von
den Vorziigen des Komplettsystems aus
Kamera, Auswerteeinheit, Beleuchtung
und Software iiberzeugen konnte, war
der bayrische Sondermaschinenbauer
autronix.

Das Unternehmen baute fiir einen Kun-
den der Hausgerateindustrie eine auto-
matisierte Priifabfrage fir eine Spritz-
gussmaschine zur Herstellung von
Spritharmen. wenglor steuerte ein kun-
denspezifisches System - bestehend
aus zwei Auswerteeinheiten mit acht
Kameras - zur optischen Kontrolle der
Spritharme an zwei Priifstationen bei.

Aufgabe des Bildverarbeitungssystems
Intelligence Pro bei dieser Anwendung
ist es, die GroRe der Aussparungen an
den frisch gespritzten Kunststoffteilen,
aus denen spater Wasser in mehrere
Richtungen austreten und in Geschirr-

Gl rYDEN S e--HEE

X-technik AUTOMATION 7/November 2012



spilern fiir ein sauberes Spilergebnis
sorgen soll, zu vermessen. Dadurch sol-
len Riickschliisse auf das Vorhandensein
von Grat, welches die Diisen verstop-
fen konnte, gezogen werden konnen.

Die BV-Losung

Konkret sieht die Kontrolle der Ausspa-
rungen an den Spritharmen wie folgt
aus: Die in der Spritzgussmaschine aus
heiBem Plastik hergestellten Spriihar-
me werden von einem Handlingsystem
aus der Maschine entnommen und zur
Priifstation transportiert. Dort positio-
niert der mit jeweils vier Spriharmhalf-

WWW.automation.at

Control-Unit,
Farb/SW-
Kameras und
verschiedene
Beleuchtungen
werden zu
individuellen
Lésungen
kombiniert.

ten bestiickte Trager die Spritzgussteile
zur MaRhaltigkeitspriifung vor der ent-
sprechenden Kamera und startet die
Auswertung. Die optische Kontrolle der
runden und rechteckigen Aussparun-
gen erfolgt der Reihe nach aus unter-
schiedlichen Blickwinkeln im Durch-
lichtbetrieb mittels IR-Flachenleuchten.

Erganzt wird das Komplettsystem aus
Hard- und Software um ein besonderes
Servicepaket: Von der Tendenzaussa-
ge Uber die Erstellung einer detaillier-
ten Machbarkeitsstudie, die Auswahl
geeigneter Komponenten bis hin zur
fertigen Inbetriebnahme des Systems

BILDVERARBEITUNG

Das bayrische Unternehmen autronix
automation GmbH ist professioneller
Partner fur Maschinenbaukonstrukti-
onen. lhr Leistungsspektrum beginnt
bei der Beratung bis hin zur Wartung
Uber die Produktdifferenzierung ganz
nach kundenseitiger Aufgabenstel-
lung bis zur Auswahl der Steuerungs-
systeme. Die autronix-Produktpalette
umfasst die Entwicklung und Fer-
tigung von Sondermaschinen, Pla-
nung und Bau von Schaltschranken,
Handlingskdpfe fir Roboter und Por-
tallader sowie Steuerungen.

autronix automation gmbh
Industriepark Erasbach B6
D-92334 Berching

Tel. +49 8462-94282-0
www.autronix.de

beim Kunden reichen die begleitenden
betreuenden wenglor-Leistungen. Fiir
autronix ein entscheidendes Argument
fiir die Wahl wenglors als Projektpart-
ner. ,Ich schiatze die gute Betreuung
und verlassliche Zusammenarbeit mit
wenglor, die in dieser Form nicht all-
taglich ist”, erklart autronix-Geschafts-
fiihrer Josef Schmidt.

Wenglor Sensoric GmbH

DerfflingerstraBe 14 / C2, A-4020 Linz
Tel. +43 732-759777
www.wenglor.at
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Wohldosierte Reibung

Tribotecc? ist filhrender Hersteller von Metallsulfiden als reibungsstabilisierende Additive fiir Brems- und
Kupplungsbelége, Schieifmittel und Schmierstoffe. Hergestellt werden die synthetischen Tribotecc-Produkte in
einer vollautomatischen Produktionsanlage in Arnoldstein. Gesteuert wird die hochmoderne Anlage von einer
voll integrierten Automatisierungslosung mit Siemens-Produkten fiir Steuerung, Antriebs-, Sicherheitstechnik
und Visualisierung. Zusétzlich kommen 25 eichfahige Wagestationen mit Wagezellen und Auswertemodulen aus
der SIWAREX-Produktfamilie, die sich ebenso nahtlos in die Gesamtautomatisierung einfiigen, zum Einsatz.

Autor: Ing. Peter Kemptner / x-technik

Ausschlaggebend fir die Sicherheit und
Leistung aller Arten von Fahrzeugen und
Maschinen ist die Qualitat von Brems-
und Kupplungsbeldgen. Wer in einem
Fahrzeug sitzt, verlasst sich auf deren
zuverldssiges Funktionieren. Wer schon
langer Auto fahrt, wird bemerkt haben,
dass die Bremsen heutiger Modelle
trotz hoherer Fahrzeuggewichte besser
greifen, eine gleichmaRigere Wirkung
entfalten und die Beldge weniger haufig
getauscht werden miissen als friither.

Reibung ist iiberall

Diese Fortschritte sind in Weiterent-
wicklungen der Materialzusammen-
setzung begrundet. Eine wesentliche
Rolle spielen dabei Metallsulfide, die
als Reibwertstabilisatoren und Kom-
fortadditive fiir die Stabilisierung des
Reibungskoeffizienten auf hohem Ni-
veau sorgen, durch Reduktion von Larm
und Vibrationen den Komfort steigern
und die Haltbarkeit von Bremsbelagen
und Bremsscheiben erhohen. Eingesetzt
werden diese sogenannten Festschmier-

stoffe auch in anderen Anwendungen, in
denen die Reibung eine entscheidende
Rolle spielt. So verbessern sie als akti-
ve Fillstoffe vor allem in kunstharzge-
bundenen Schleif- und Trennscheiben
Schleifprozess und Schleifbild und erho-
hen die Werkzeugstandzeiten bei gleich-
zeitig hoher Schnittleistung.

Ihre Verwendung in Schmierfetten,
Schmierolen, Schmierpasten und Gleit-
lacken verbessert deren Reibungsko-
effizienz, Lasttragevermogen und Ver-
schleilverhalten.



An insgesamt 25 Wagestationen kommen je drei Wagezellen als selbstzentrie-
rende Kompakteinbaueinheiten SIWAREX WL230 SB-S SA und SIWAREX WL270
CP-S SA zum Einsatz.

Marktstellung durch Synthetik

Fiithrender Hersteller solcher Metall-
sulfide als tribologische (von griech.
Tribologie: Reibungslehre) Additi-
ve ist die Tribotecc GmbH. 1989 im
Zuge einer Privatisierung aus der
vormals staatlichen BBU entstanden,
gehort das Unternehmen heute zur
internationalen Chemiegruppe Rock-
wood Holdings, Inc. Mit gut 70 Mitar-
beiterInnen erwirtschaftet das Unter-
nehmen praktisch ausschlieflich im
Export etwa 100 Mio. Euro Jahresum-
satz. Die in enger Zusammenarbeit
mit Kunden und naturwissenschaft-
lichen Institutionen betriebene For-
schungs- und Entwicklungstatigkeit
sowie die Produktion sind am Karnt-
ner Standort Arnoldstein konzentriert.
LWir konnen fiir die unterschiedli-
chen Anwendungen malgeschnei-
derte Produkte anbieten, da wir als
einziger Hersteller weltweit in der
Lage sind, Metallsulfide in der erfor-
derlichen Menge vollsynthetisch zu
erzeugen”, sagt Ing. Gerd Petutsch-
nig, Technischer Leiter von Tribotecc.
,Das verleiht unseren Tribotecc®-
Produkten im Vergleich zu Naturpro-
dukten eine hohere Reinheit und Um-
weltfreundlichkeit.”

Modernste Produktion

Die Metallsulfide werden in moderns-
ten Betriebsanlagen mit zertifizier-

ten Managementsystemen nach ISO
9001:2008, ISO 14001:2004 und BS
OHSAS 18001:2007 vollautomatisch
hergestellt. Gesteuert und tiberwacht
von Prozessleitsystemen, erfolgt die
Erzeugung der Endprodukte aus zahl-
reichen Vorprodukten in mehrstu-
figen Reaktionsprozessen. ,Einher-
gehend mit der stindig steigenden
Zahl unterschiedlicher Produkte und
wachsenden Qualitatsanforderun-
gen entstand im Lauf der Jahre ein
Anlagenumfeld, das alle Bediirfnisse
unserer Kunden abdeckt”, berichtet
Markus Franzel, bei Tribotecc fiir die
EMSR-Anlagentechnik  verantwort-
lich. , Unsere neueste Produktions-
anlage wurde erst am 15. Juni 2012
eroffnet.”

Totally Integrated Automation

Fiir die Steuerung dieser Anlage setz-
te das Unternehmen auf die bewahr-
te Technik von Siemens. Ausgefiihrt
durch die Karntner Systempartner
PMS Elektro- und Automatisierungs-
technik GmbH, Moderne Elektrotech-
nik GmbH und EMAT Elektro- und
Automationstechnik GmbH, stellt die
Produktionsanlage ein Musterbei-
spiel der voll integrierten Automati-
sierungstechnik dar. Verbunden uber
die Bussysteme Profibus, Profinet und
AS-Interface steuern zehn SIMATIC
S7-300 die einzelnen Anlagenteile
mit ihren zahlreichen Antrieben,

Cegel@

ist fihrender Anbieter von
herstellerunabhangigen elektro-
und automatisierungstechnischen
Gesamtlosungen 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




die iiber SINAMICS G120 Frequenzum-
richter sowie tiber SIRIUS Schalt- und
Schutzgerate angesteuert werden. Letz-
tere kommunizieren Uber platzsparen-
de IO-Link Verbindungen mit der SPS.
Die Frequenzumrichter kommunizieren
iiber Profibus mit den sicherheitsgerich-
teten Steuerungen SIMATIC S7-315F
2DP, um durch sichere Antriebskon-
zepte mit Funktionen wie SLS (Safely-
Limited Speed; sicher begrenzte Ge-
schwindigkeit) und STO (Safe Torque
Off; sicher abgeschaltetes Moment) an
den Transportstrecken grofStmoglichen

Arbeitnehmerschutz zu gewahrleisten.
Der Bedienung und Visualisierung die-
nen SIMATIC Panels unterschiedlicher
Grofle und Ausfithrung. Vom Standort
unabhangig macht bei Kontroll- und
Einstellungsarbeiten ein kabelloses SI-
MATIC Mobile Panel 277F TWLAN mit
8 Zoll TFT- Farbdisplay, kombinierter
Tasten und Touch-Bedienung und zer-
tifizierter Not-Aus-Funktion. Durch sei-
ne IWLAN-Funktionalitdit ermoglicht
das ergonomisch geformte, leichte und
dennoch robuste Gerdt zuverldssiges
Bedienen mit ausgereiftem Sicherheits-

Fuhrender Hersteller von Metallsulfiden ist Tribotecc. In ihrem Werk in Arnoldstein erzeugt
sie synthetische Metallsulfide als reibungsstabilisierende Additive in einer vollautoma-
tischen Produktionsanlage. Exakt dosiert werden dabei aus zahlreichen Behaltern die

Bestandteile zugefiihrt.

konzept bei maximaler Mobilitat. Zur
Visualisierung wichtiger Netzparameter
wie Spannungen und Strome, aber auch
Schein-, Blind- und Wirkleistung sowie
Energie dienen die Energiemesser Sen-
tron PAC3200.

Qualitét durch exakte Verwiegung

Von entscheidender Bedeutung fiir die
Leistungsfahigkeit von Additiven sind
die exakte Dosierung der einzelnen
Bestandteile sowie die Form und Ver-
teilung der einzelnen Korner. Von der
ersten Materialeinbringung iiber die
Zufiihrung spiter hinzugefiigter Kom-
ponenten bis zur Abfullung der fertigen
Produkte spielt daher die Wagetechnik
eine entscheidende Rolle. Deshalb ist
die Produktionsanlage mit insgesamt 25
Wagestationen ausgestattet. Jede davon
besteht aus drei Wagezellen und einem
Wagemodul.

Je nach Station kommen SIWAREX Wa-
gezellen in unterschiedlichen Ausfiih-
rungen mit entsprechenden Kompakt-
einbaueinheiten zum Einsatz. Durch die
Selbstzentrierung wird sichergestellt,
dass die Last immer senkrecht in die
Wagezelle eingeleitet und somit die Ge-
nauigkeit positiv beeinflusst wird. Die
Einbaueinheiten der SIWAREX WL230
SB-S SA und SIWAREX WL270 CP-S
SA ermoglichen durch sehr geringe
Einbauhohen einen duferst kompakten
Aufbau. Uberall dort, wo die genaue
Gewichtserfassung und die rasche und
unbeeinflusste Weitergabe der Daten an
das Steuerungssystem ohne zusatzliche
Schnittstellen fiir die Dosierung erfor-
derlich ist, setzt Tribotecc die Auswer-
teeinheiten des Typs SIWAREX U ein.
Besonders fiir die Abfiillung der End-
produkte in Gebinde, deren Volumen
von 15 kg bis 1,5 Tonnen reicht, ist je-
doch eine eichfahige Verwiegung uner-
lasslich. Fir diese Anwendung kommen
die Module des Typs SIWAREX FTA
zum Einsatz, eine optimale Losung fiir
alle Dosier- und Wéageaufgaben die der
Eichpflicht unterliegen. Dieses flexible
Wagemodul mit extrem schneller Reak-
tionszeit hat bereits fertige Dosierlosun-
gen integriert und wird daher auch bei
den Einwiegestationen und Mischern
eingesetzt.

.Neben der Prizision und den giinsti-
gen, platzsparenden Einbaumdoglichkei-



Jede Station enthalt neben den Wagezellen eine Auswerteeinheit des Typs SIWAREX
U (untere Reihe rechts) oder — fiir geeichte Wagevorgange — SIWAREX FTA (untere Reihe
links). Neben Steuerungen der Reihe SIMATIC S7-300 (mittlere Reihe links) ist auch die
integrierte Sicherheitstechnik mit fehlersicheren Baugruppen (mittlere Reihe rechts) Teil der

Automatisierungslosung.

Die voll integrierte Automatisierungslosung enthalt Antriebstechnik mit SIRIUS Schalt-

und Schutzgeraten ...

... ebenso wie SINAMICS G120 Frequenzumrichter, die Uber Profibus mit den sicherheits-
gerichteten Steuerungen kommunizieren und mit sicheren Antriebsfunktionen Schutz vor

Verletzungen bieten.

ten der Wagezellen sprach die einfache
Integration in die Steuerungstechnik
und in das Prozessleitsystem fiir die
Siemens-Losung”, sagt Markus Franzel.
, Uber Profibus mit den Steuerungskom-
ponenten verbunden und softwaretech-
nisch sehr einfach in die Applikation zu
integrieren, bildet die intelligente Wa-

getechnik von Siemens einen integra-
len Systembestandteil.” Sie ist eine der
wesentlichsten Voraussetzungen fiir das
Hauptziel von Tribotecc, die standige
Uberwachung und Verbesserung ihrer
Prozesse und Produkte.

Y Vormals Chemetall Ges.m.b.H.

Tribotecc GmbH ist Hersteller von Me-
tallsulfiden. Die tribologischen Eigen-
schaften von Metallsulfidverbindungen
hinsichtlich chemischer Struktur, Po-
laritét, Schmierfahigkeit und Tempera-
turverhalten sind entscheidend fUr die
Funktionalitédt von Reibpaarungen und
verlangern die Lebensdauer von Bau-
teilen in Bewegung.

www.tribotecc.at

Siemens AG Osterreich

Siemensstrasse 90, A-1211 Wien
Tel. +43 51707-22099
www.siemens.at

Aufgaben in HLK-Anlagen. Setzen Sie
bewahrte VLT® Technologie jetzt ai
Regelung von PM-Motoren, die Ihnel
Effizienz von EC-Motoren bieten
IEC-Standardbauformen erhaltlich

optimiert Ihren Systemwirkungsgrad

durch Kombination bewahrter Technik des \
Standardmotors mit dem hohen Wirkungsgrad

der EC-Technologie durch Einsatz eines

PM-Motors. Motor, Frequenzumrichter sowie

Ventilator oder Pumpe sind dabei frei zu

wihlen. Das erlaubt Ihnen die Auswahl der
effizientesten Einzelkomponenten zum

optimalen System.

Danfoss Gesellschaft m.b.H, VLT® Antriebstechnik
Danfoss-Stra8e 8, 2353 Guntramsdorf
Tel: +43 2236 5040-0, E-mail:vlt@danfoss.at

Nutzen Sie die Effizienz der
EC Technologie im bewahrten
HLK-Anlagendesign

www.danfoss.at/vit

VLT

THE REAL DRIVE



Trinkwasseraufbereitung

mit Nanofiltration

Steuerungssysteme von VIPA sorgen weltweit fiir zuverldssigen Anlagenbetrieb in kommunalen
Infrastrukturprojekten. Die Wasseraufbereitung ist dabei ein Thema von grundlegender

Bedeutung, das weiterhin an Tragweite gewinnt. Ein Beispielprojekt mit modernster
Verfahrenstechnik setzt auf Nanofiltration und kann so génzlich auf Chemie verzichten.
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Die Module fir die Nanofiltration
sind das Herzstiick der Enthartungs-
anlage.

Die SPEED7-SPS des Typs VIPA
CPU 314SC und kompakte SLIO-Mo-
dule stellen den effizienten Ablauf der
zahlreichen Prozess-Schritte sicher.

Haufig stehen Wasserversorger vor
dem Problem, extrem kalkhaltiges
Wasser zu weichem, hochwertigem
Trinkwasser aufzubereiten. Der geldste
Kalk wiirde die Pumpen, Rohrleitungen
und Speicher einer kiirzeren Lebens-
dauer unterwerfen, wie man es auch
aus dem Haushalt kennt, wenn die
Waschmaschine vorzeitig in den Ruhe-
stand tritt.

Wasserwerksbetreiber wie beispiels-
weise die Stadt Osterburken im deut-
schen Neckar-Odenwald-Kreis wen-
den dazu eine innovative Methode an.
Der Landkreis in Baden-Wiirttemberg
weist geologische Verhéltnisse auf, die

www.autome@ion.at

BellEquip

Technik, die verbindet!

Fernwartung via Mobilfunk

es aufgrund von Muschelkalkboden

mit sich bringen, dass fiir die Was- o
serversorgung nur extrem kalkhalti- DVI KVM USB 2.0 Extender Gber

ges Brunnenwasser zutage gefordert CATx und Glasfaser bis 10km
wird. Frither wurde der Kalk teilweise

chemisch entfernt — viele Privatleute . m
betrieben eigene, dezentrale Enthar- ! L2
tungsanlagen. Das gehort nun aber m

seit der Inbetriebnahme einer der mo- EW

dernsten Wasser-Enthartungsanlagen

Europas der Vergangenheit an. Ver- “i h —1 ==

antwortlich fir den Anlagenbau und
die steuerungstechnische Ausriistung Industrielle Netzwerk Switches
ist die Firma Kuhn GmbH Technische
Anlagen aus Hopfingen. Das Unterneh-
men liefert seine Anlagen in die ganze
Welt und beschaftigt sich schon in der
dritten Generation mit der Aufberei-
tung von Trink- und Abwasser. Zum
Lieferumfang zahlen sowohl der Rohr-
leitungsbau und die maschinentechni-
sche Ausstattung, als auch die gesamte
Elektro- und Steuerungstechnik. Pro-
jektleiter Thomas Schéfer erklart: ,Bei
der Technologie der Nanofiltrati-

EFFEKTA

BellEquip GmbH
Franz Eigl-5traBe 8, 3910 Zwettl

0043 (0) 2822 33 33 990
0043 (0) 2822 33 33 995
info@bellequip.at
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on werden die im Wasser gelostenStoffe
durch eine osmotische Filtration entfernt.
Das Wasser stromt durch einen langen Zy-
linder, in dem sich der Filter in Form einer
gewickelten Membran befindet, die nur
in eine Richtung durchldssig ist und die
gelosten Stoffe festhalt, wihrend die Was-
sermolekiile ungehindert passieren kon-
nen.” Das Verfahren kommt daher ganz
ohne chemische Zusatze im Trinkwas-
ser aus. In verschiedenen Stufen erfolgt
die Aufbereitung des Brunnenwassers,
bis darawus die hohe Wasserqualitdt er-
reicht wird, die dann in das ortliche Trink-
wassernetz eingespeist werden kann.
Im ersten Schritt erfolgt mittels frequenz-
geregelter Tauchmotorpumpen die Ent-
nahme des Rohwassers aus dem Brunnen
und Einspeisung in die 70 Kubikmeter
fassende Rohwasserkammer im Aufberei-
tungswerk. Dann erfolgt die Beschickung
der Nanofiltrationsanlage mit weiteren
Pumpen, die einen genau definierten Sys-
temdruck fiir das reibungslose Funktionie-
ren der Anlage erzeugen miissen. Im drit-
ten Schritt sind die Ablaufe Vorfiltration,
Membranfiltration, Rieselentgasung und
Sammlung des aufbereiteten Wassers in
zwei 56 Kubikmeter fassenden Reinwas-
serkammern zusammengefasst. Danach
erfolgt eine UV-Entkeimung des Wassers
und schliefRlich das Weiterpumpen in die
ortlichen Hochbehalter.

Steuerungsaufbau

Als zentrale Steuerung wurde die VIPA
CPU 314-6CG03 mit SPEED7-Techno-
logie eingesetzt, die sowohl {iber eine
PROFIBUS-Schnittstelle als auch uber
eine Ethernet-Schnittstelle fir die Panel-
Ankopplung und zum Programmieren
verflgt. Dadurch spart man sich Kommu-
nikationsprozessoren, die unmittelbar an
die CPU angebunden werden miissten.
Durch die SPEED7-Technologie, integ-
riert in einem der weltweit schnellsten mit
STEP®7 von Siemens programmierbaren
Steuerungssysteme, lassen sich auf der
Kompakt-CPU die Vielzahl der Programm-
bausteine und die zahlreichen program-
mierten Software-Regler problemlos hand-
haben und das mit Zykluszeiten von 2 ms.
Die Sensor-/Aktorebene wird iiber PROFI-
BUS an die Steuerung angebunden. Die
hier ebenfalls eingesetzten kompakten
SLIO-Module benotigen nur wenig Platz
im Schaltschrank und sind in vielen un-
terschiedlichen Varianten verfiigbar. In
diesem Projekt wurden drei dezentrale

Die Anlagenvisualisierung fur den Betreiber am VIPA-Panel vor Ort.
Projektleiter Thomas Schéfer: ,,Fernwartung ist natirlich auch integriert.”

Stationen mit SLIO-Modulen aufgebaut,
eine im Schaltschrank, eine weitere direkt
an der Nanofiltration und die dritte in ei-
ner mobilen Reinigungsanlage. Letztere
wird nur bei Bedarf iber PROFIBUS mit
angebunden. Die Verdrahtung an den
SLIO-Modulen ist durch die Verwendung
von Federzugklemmen, die stufenféormig
angeordnet sind, besonders schnell und
einfach moglich. Beschriftungsstreifen
und die den Signalkanalen direkt zugeord-
neten Diagnose-LEDs an der Modulfront
sorgen jederzeit fiir besten Uberblick,
auch im Storungsfall. Durch den dezent-
ralen Aufbau konnte der Verkabelungsauf-
wand auf ein Minimum reduziert werden.
Das hier eingesetzte 12-Zoll Touch Panel
von VIPA wird mit bereits vorinstalliertem
Betriebssystem Windows CE 5.0 Pro und
der vorinstallierten SCADA/HMI-Runtime
geliefert. Mit den integrierten 128 MB
Arbeitsspeicher und 2 GB Anwendungs-
speicher sind ausreichende Ressourcen
vorhanden. Die Anbindung des Panels an
die SPS erfolgt via Ethernet. Das Panel er-
moglicht neben der Vor-Ort-Anzeige und
-Bedienung auch das Aufzeichnen von
Daten im integrierten Ringspeicher. Eben-
so ist ein qualifiziertes Alarmmanagement
bei Uberschreitung von Grenzwerten

oder bei Stormeldungen moglich. Selbst-
verstandlich gibt es auch diverse Anla-
genbilder, die mit wichtigen Parametern
versehen worden sind. Das Touch Panel
verfiigt iiber verschiedene Trendgrafiken,
mit denen unterschiedliche Objekte tiber
einen langeren Zeitraum beobachtet wer-
den konnen.

Alles aus VIPA-Hand

Alle erforderlichen Komponenten von der
SPS bis zum Bedienpanel werden von
VIPA geliefert. ,Eine grof3e Arbeitserleich-
terung fiir uns als Anlagenbauer, wenn wir
alles aus einer Hand bekommen kénnen”
erklart Projektleiter Thomas Schéifer und
figt hinzu: ,Wir verwenden in unseren
Anlagen schon seit Jahren VIPA-Systeme.
Die sehr lobenswerte personliche Betreu-
ung durch das VIPA Team schatzen wir
ebenfalls.” Der Anlagenbauer setzt fiir
seine Kunden auch auf innovatives Alarm-
management fiir maximale Sicherheit.
Alle UnregelmaRigkeiten werden sofort
an die Leitstelle gemeldet, wo Daten aus
finf Kommunen und etwa 40 Stationen
vom Brunnenhaus bis zum Hochbehalter
auflaufen. Die Verbindung dorthin stellt
ein GPRS-Modem her, das ebenfalls im
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Anwender

Das deutsche Unternehmen KUHN
— 1926 gegrindet — tragt dazu bei,
den Nutzern frisches und sauberes
Trinkwasser zur Verflgung zu stel-
len. KUHN kidmmert sich auch da-
rum, dass gebrauchtes Wasser so
behandelt wird, dass es ohne Nach-
teile dem naturlichen Wasserkreislauf
wieder zur Verflgung gestellt werden
kann. KUHNs hohe Kompetenz zum
Bau von Maschinen und Anlagen zur
Wasserbehandlung wird durch viele
Referenzen im In- und Ausland ein-
drucksvoll bestatigt.

KUHN GmbH, Technische Anlagen
Franz-Kuhn-StraBe 1-3

D-74746 Hopfingen

Tel. +49 6283-2201-0
www.kuhn-gmbh.de

Schaltschrank untergebracht wurde. Je
nach Meldung kann dann ein Techniker
zur Anlage geschickt werden oder kann
sich direkt per Fernzugriff auf die betref-
fende Anlage aufschalten. So konnen z. B.
Schieber von der Ferne aus geschlossen
oder Pumpen bei Bedarf ein- oder abge-
schaltet werden. Die Messwerte werden
zyklisch alle 15 Minuten aktualisiert — au-
Rerdem ist jederzeit eine Generalabfrage
moglich, bei der dann sofort alle aktuellen
Daten angezeigt werden. Alle Anlagenpa-
rameter konnen auch via Internet einge-
sehen werden. So kann der Techniker, der
am Wochenende Bereitschaftsdienst hat,
zundchst vom heimischen PC oder vom
Smartphone aus ersehen, was konkret
vor Ort passiert und gleich die passenden
Werkzeuge oder Ersatzteile einpacken.
Zusatzlich werden die Daten im Ringspei-
cher des VIPA Touch Panels mitgeloggt,
sodass jederzeit alle Parameter der letzten
24 Stunden eingesehen werden konnen —
wichtig, um Ursachen von Storungen auf
den Grund zu gehen.

Transparente Prozesse

Die Aufbereitungsleistung der Anlage
betragt 650 Kubikmeter in 14 Stunden -
das entspricht dem durchschnittlichen
Tagesbedarf der Stadt mit {iber 6.500
Einwohnern. Der Hartegrad wird von 26
auf derzeit 11-13° d. H. reduziert. Aus
Sicherheitsgriinden sind viele Komponen-
ten redundant ausgefiihrt, so sind z. B. die
Pumpen jeweils doppelt vorhanden. Samt-
liche Fiillstande, Driicke, Durchflussmen-

WWWw.automation.at
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gen, sogar der pH-Wert und die Tritbung
des Wassers werden erfasst und auf dem
Bedienpanel am Schaltschrank angezeigt.
Durch Abweichungen bei der Leitfahigkeit
lasst sich beispielsweise friihzeitig erken-
nen, ob sich der Salzgehalt des Wassers
verandert, was auf eine defekte Membran
hinweisen konnte. Eine Besonderheit der
Anlage ist die Moglichkeit, den Hartegrad
bei Bedarf spater als variablen Sollwert
verandern zu konnen. Das wirklich her-
ausragende Feature dieser Nanofiltration
ist jedoch die Tatsache, dass durch eine
dynamische Trinkwasserspeicher-Bewirt-
schaftung und eine variable Durchsatz-
regelung der Enthartung ein optimierter

Betrieb mit Schaltspiel 1/d gefahren wird.
Somit laufen dank des innovativen Anla-
genkonzepts und den zuverldssigen VIPA-
Systemen die vielfdltigen Prozesse hoch-
effizient und sicher ab. Von den Pumpen
im Brunnenhaus bis hin zur Einspeisung
ins Trinkwassernetz stellt eine Vielzahl an
Systemen jederzeit die Verfiigbarkeit des
Trinkwassers sicher.

VIPA Elektronik-Systeme GmbH

Hietzinger Kai 85, A-1130 Wien
Tel. +43 1-895-93-63-0
www.vipa.at

Als globaler

» Mehr lokalen Support
und Service
» Mehr Zuverldssigkeit
» Mehr Robustheit
» Mehr Langzeitverfligbarkeit
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Marktfiihrer bieten wir IThnen auch
vor Ort das entscheidende Mehr:

BoxPC

Tel: +49(0)B165 77 777 » infof@kontron.com » www.kontron.com

The pulse of innovation

( kontron

Mit Kontron Industrie PCs setzen
Sie zudem auf mebr Ffundiertes
technisches Wissen wund mehr
Erfahrung. Auch sparen wir Ihnen
mehr Zeit und mehr Geld, als alle
anderen.

Was wollen Sie mehr? Kontron!
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Verteilte Embedded-Systeme
fur komplexe Automatisierung und Robotik

Mit der Vorstellung ihrer DYNARC-Plattform richtet sich die Synapticon GmbH an Entwickler, Programmleiter und
Produktmanager von komplexen Maschinen, Anlagen und Produkten, die bei der Entwicklung mit klassischen
Embedded-Technologien an Grenzen stoBen. DYNARC bietet als erste Systemplattform durchgéngige Komponenten und
Toolketten fiir den Aufbau neuartiger, verteilter Echtzeit-, Mess-, Steuer- und Regelungssysteme.

Das Konzept verteilter Real-Time-Em-
bedded-Systeme war bisher der Entwick-
lung komplexer, autonomer Systeme
(Cyber Physical Systems) in Forschung,
Luft- und Raumfahrt sowie der Vertei-
digungsindustrie vorbehalten. Mit DY-
NARC stellt die Synapticon GmbH jetzt
eine Plattform vor, die komplette Ent-
wicklungswerkzeuge und standardisier-
te Elektronikbaugruppen fiir den Aufbau
verteilter Echtzeitsysteme bereitstellt.
Interessant ist dies insbesondere fiir Un-
ternehmen und Entwicklerteams, die an
komplexen Automatisierungs- und Ro-
botikanwendungen arbeiten und dabei
in kritische Grenzbereiche klassischer
Architekturen kommen - ob technolo-
gisch, im Hinblick auf die Systemkom-
plexitat oder auch bei den Kosten.

Mit der DYNARC-Plattform kann ein Roboter-

arm in wenigen Tagen individuell aufgebaut

und programmiert werden, aber auch mehrere

solcher Subsysteme kénnen wiederum zu
einem Gesamtsystem integriert werden.

Verteilung macht schlank,
Modularisierung senkt Kosten

Verteilte Embedded-Systeme verzichten
auf zentrale Kontroll- und Steuerungs-
computer und verlagern deren Aufga-
ben auf vernetzte Elektronikbaugrup-
pen, die sich direkt an Sensoren und
Aktoren befinden. Aufbau und Program-
mierung solcher Echtzeitanwendungen
werden iber die innovative DYNARC-
Plattform von Synapticon jetzt deutlich
vereinfacht.

Die Baugruppen werden je nach Auf-
gabe aus einem Set an standardisierten
Schnittstellen-, Prozessor- und Kommu-
nikationseinheiten = zusammengesetzt
und das Gesamtsystem dieser Knoten

iber eine einheitliche Entwicklungsum-
gebung konfiguriert und programmiert.
Die Modularisierung der Elektronik
und der Software sowie die einheitliche
Entwicklungsumgebung erlauben eine
deutlich schnellere und stabilere Ent-
wicklung als dies in klassischen Archi-
tekturen mit ihren zentralen Rechner-
einheiten und der extrem aufwendigen
Integration heterogener Hard- und Soft-
warekomponenten bisher maoglich ist.

Strukturierter Entwicklungsprozess
mit durchgéngiger Toolkette

DYNARC-Anwender beschreiben zu-

nachst in einem Editor das zu steuernde
Zielsystem — bei Robotern beispielswei-
se die Freiheitsgrade und kinetischen
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temunabhangig in der eigenen Synap-
ticon Entwicklungsumgebung OBLAC.
Diese steht als Webapplikation allen
Entwicklern immer und tberall ohne
Installationsaufwand zur Verfiigung.
Schnittstellen zu anwendungsspezifi-
schen Frameworks wie ROS, Werkzeu-
ge wie MATLAB oder Formate wie COL-
LADA sind vorhanden und vereinfachen
die Integration in bestehende Entwick-
lungsprozesse.

,Unsere Entwicklungen im Bereich Cy-
ber Physical Systems und der Service-
Robotik zeigen, dass verteilte Embed-
ded-Systeme den Aufbau neuartiger,
extrem leistungsfahiger Gesamtsysteme
erlauben, die hier zentralen Architektu-
ren iiberlegen sind und von Trends wie
z. B. der Industrie 4.0 bendtigt werden.
DYNARC zielt darauf ab, Entwicklung,
Aufbau und Test solcher Systeme iiber
Hardwaremodule und leistungsfahige

Die DYNARC-Plattform von Synapticon bietet durchgéngige Komponenten und Entwicklertools zu vereinfachen. Das
Toolketten fur den Aufbau neuartiger, verteilter Echtzeit-, Mess-, Steuer- und verkirzt Projektlaufzeiten und reduziert
Regelungssysteme. Die Kompatibilitdt mit Industriestandards bleibt dabei erhalten. Aufwand und Fehleranfilligkeit von

Endprodukten im Bereich Automati-

Eigenschaften aller Gelenke. Anschlie- wiinschten Bussysteme (EtherCAT, sierung und Robotik”, erlautert Nikolai

Rend werden davon abgeleitet Motoren CAN, WiFi und Prozessorbus {iber Ensslen, Geschiftsfiihrer der Synapti-
und Sensoren sowie Anforderungen an LVDS) modular zusammenstellen. Mit con GmbH, die Zielsetzung.

Steuerung und Regelung festgelegt. der Zusammenstellung der Elektronik

werden {iber die DYNARC-Plattform

Mit diesen Informationen lassen sich sofort und automatisch die passenden,

Synapticon
dann die einzelnen Baugruppen aus quelloffenen Treiberbibliotheken ausge-
Motorleistungselektronik und Sensor- wahlt und integriert. Hohlbachweg 2
schnittstellen, verschiedenen XMOS- D-73344 Gruibingen

Tel. +49 7335-186 999-0

basierenden Prozessormodulen und Die Softwareentwicklung erfolgt mo- .
www.synapticon.com

Kommunikationseinheiten fiir die ge- dellbasiert, hardware- und betriebssys-

Noch schneller verpacken

KeMotion Packaging : il

Die offene Robotersteuerung “ )
fur Pick & Place und Palettieren

spsipcdrives ‘.

Stand 7-470

F ®
KB IA
KEBA AG, Gewerbepark Urfahr, A-4041 Linz, Telefon: +43 732 7090-0 —

Fax: +43 732 730910, keba@keba.com, www.keba.com Automation by innovation.
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Eaton zeigt Schneid bei steirischem Pumpenhersteller:

Scharfe Ansichten

Es ist klein, schnittig und visualisiert gestochen scharf: Das 5,7“ ,,groBe* XV102-Panel von Eaton, das bei
Hochdruckpumpen aus dem Hause BHDT iiber aktuelle Betriebszusténde, Wartungsaktivititen und damit verbundene
Eintrdge ins Logbuch der Maschine wacht. Bei der Programmierung dieses aussagekréftigen Micro Panels leistet Galileo
erste Hilfe. Eine Software, die mit einer einfachen, klaren Benutzerfiihrung und mit schnell erlernbaren Funktionen punktet.

,Sie wissen meist nicht, wo ihre Er-
zeugnisse letztendlich landen.” Ein
Ausspruch, der sich bei BHDT nur allzu
oft bewahrheitet, da der Exportanteil
des Honigsberger Unternehmens 95
Prozent betragt. , Teilweise erfahren wir
erst Jahre spater durch die Bekanntga-
be der Seriennummer im Rahmen einer
Anfrage, wo unsere Maschinen wirklich
stehen”, verrdt Service Manager Rene
Moderer, der bei BHDT fiir das Electri-
cal Engineering von Hochdruckpumpen
verantwortlich zeichnet und er erganzt:
,Wir liefern ja nicht an Endkunden, son-

dern an Anlagenhersteller, die von uns
das gesamte Hochdruck-Equipment be-
ziehen und dieses dann beispielsweise
in Wasserstrahlschneidanlagen verbau-

"

en.

Und der Wasserstrahl — egal ob pur
oder mit einem Abrasivmittel verstarkt
— beweist heutzutage in den unter-
schiedlichsten Anwendungen Schneid.
Denn sein prazises Trennvermogen ist
bei Grabsteinen oder Arbeitsplatten ge-
nauso gefragt wie bei Lederwaren oder
in der Lebensmittelindustrie. Nur bei

Hartmetallen beilt der Wasserstrahl mit
seinen Schneidfdhigkeiten auf Granit -
sonst macht er anderen Technologien
wie dem Stanzen oder Lasern nur allzu
gerne Konkurrenz. ,Vor allem auch bei
Kleinserien, fiir die sich eigene Werk-
zeuge nicht auszahlen wiirden”, besta-
tigt Rene Moderer.

Freunde fiir mehrere
Maschinen-Leben

BHDT und Eaton zeigen sich bereits seit
einigen Hochdruckpumpen-Generati-

X-technik AUTOMATION 7/Novermber 2012



links Die weltweit anerkannte
Spezialitdt von BHDT ist die Fertigung
von Hochdruckkomponenten.

rechts Es ist klein, schnittig und
visualisiert gestochen scharf: das
5,7 ,,groBe“ XV102-Panel von Eaton.

onen technologisch miteinander ver-
bunden. Anfangs war es die Kompakt-
steuerung PS4, die ilberzeugte, nun
ist es groRteils das XV102-Panel, das
in den HYTRON® und SERVOTRON®-
Anlagen der Honigsberger das Sagen
hat. ,Als die PS4 am Auslaufen war,
haben wir schon auch die Produkte an-
derer Hersteller genauer ins Visier ge-
nommen, aber letztendlich sind wir bei
Eaton geblieben. Die Bildqualitat des
XV102-Panels ist ein Hit, damit lassen
sich sogar auf einem 5,7 kleinen Dis-
play sehr viele Details darstellen. Der
Support von Eaton passt perfekt. Wir
haben jederzeit Zugriff auf kompetente
Leute aus Osterreich und Deutschland.
Und last but not least hat mich der USB-
Anschluss dieser Touch-Display-Steue-
rung auf Anhieb begeistert”, schwérmt
BHDT-Service Manager Rene Moderer.
Denn ihm personlich fallt es jetzt viel

WWW.automation.at

leichter zu delegieren. Kleine Program-
me oder Software-Updates werden von
BHDT mittlerweile per Mail verschickt
und die Kunden konnen diese selbst
mittels USB-Stick in die Anlage rein-
spielen. Etwaige Sprachbarrieren sind
mit dem Eaton-Panel ebenfalls sehr
schnell und einfach zu losen. ,Dazu
schicke ich unserem Dolmetscher eine
entsprechende Excel-Tabelle - der
ibersetzt und das Ergebnis kann ich
sofort wieder einlesen, da die richtigen
Schriftzeichen auch fiir Russisch oder
Chinesisch bereits in der Steuerung
hinterlegt sind”, beschreibt Rene Mo-
derer den Vorgang. Fiir den Bediener
selbst erfolgt die Umstellung von einer
Sprache auf eine andere ganz einfach
per Tastendruck.

Logbuch als sprudeinde
Auskunftsquelle

11. Oktober, 14:32 Uhr: Olwechsel und
Dichtungstausch. So dhnlich steht es in
einer Excel-Tabelle im Logbuch einer
BHDT-Hochdruckpumpe geschrieben.
Samtliche Wartungsdaten, die Betriebs-
stunden der Anlage und noch vieles
mehr werden mit genauer Uhrzeit und

Datum vollautomatisch von der Steue-
rung dokumentiert. Friher musste das
alles handisch mitgeschrieben wer-
den, jetzt ist die gesamte Service- und
Reparaturgeschichte einer Pumpe im
Panel gespeichert. ,Das macht vieles
einfacher, vor allem auch im Garan-
tiefall. Denn dazu ist das Fiihren eines
Logbuchs Grundbedingung”, verrat der
BHDT-Mitarbeiter.

Auslesen lassen sich die gesammelten
Service-Eintrdge dann entweder am Pa-
nel selbst oder iiber den USB-Stick in
einer Word- oder Excel-Datei. Ferndiag-
nosen funktionieren mit dem XV102-Pa-
nel von Eaton ebenfalls sehr gut: ,,Wenn
ein Kunde mit einem Problem anruft,
lasse ich ihn die sogenannte Diagnose-
Seite offnen und die dort eingetrage-
nen Zustinde durchgeben. Wir konnen
dann sofort sagen ,,da fehlt ein Eingang
oder ein Signal von der Schneidanlage”,
ohne dass der Kunde im Schaltschrank
irgendwelche , Lamperl” suchen muss”,
streicht Rene Moderer ein weiteres be-
dienerfreundliches Feature der neuen
Steuerungslosung hervor. Die Gestal-
tung der Visualisierungsoberfliche der
aktuellen BHDT-Pumpensteuerung =>
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war dank CoDeSy-Programmierung
und , Galileo”-Software schnell erle-
digt. Denn diese Projektierungsumge-
bung fur alle grafischen Bediengerate
aus dem Eaton HMI-Produktprogramm
punktet u. a. mit einer intuitiven Benut-
zerfiihrung, mit einem einfachen Plat-
zieren der Objekte mittels Drag&Drop
sowie mit einem umfangreichen Re-
zepthandling. , Frither gab es fiir jeden
Maschinen-Typ ein anderes Programm,
jetzt gibt es nur noch eines, bei dem
verschiedene Rezepte hinterlegt sind.
Die Auswahl der richtigen Einstellun-
gen erfolgt per Tastendruck”, erklart
Moderer.

Uberaus flexibel bei der genauen
Hochdruckpumpenauslegung machen
aber auch die von BHDT eingesetzten
XI/ON-Komponenten von Eaton. Die-
ses modulare I/O-System wurde streng
nach der Maxime ,so viel wie notig, so
wenig wie moglich” aufgebaut. ,Damit
lassen sich auch die Sonderwinsche
der BHDT-Kunden zur vollsten Zufrie-
denheit erfiillen”, freut sich Rene Mo-
derer und derer gibt es angeblich viele
- von einer speziellen Olfilter-Uberwa-
chung angefangen iiber verschiedens-
te Bus-Anbindungen bis hin zu dem
Verlangen, ohne XV102-Panel bei der
Pumpensteuerung auszukommen.
Auch das geht. In diesem Fall greift die
SPS der Wasserschneidanlage direkt
auf die Ein-/Ausgangsbaugruppen von
Eaton zu.

Gekonnt ,,zubereitet*

Die weltweit anerkannte Spezialitat von
BHDT ist die Fertigung von Hochdruck-
komponenten. Gewisse Bestandteile
davon bekommen die Honigsberger
aber bereits fix und fertig ,,zubereitet”
- sprich einbaugerecht — in die eigene
Produktion serviert — beispielsweise
die Montageplatten fiir die Pumpen.

Diese werden von der KPS Automa-
tisierungstechnik fachmannisch be-
stlickt. Fachmannisch insofern, als die
beiden Firmeninhaber Walter Pummer
und Karl Kaufmann aus langjahriger
Erfahrung bestens mit Schaltschranken
bzw. mit deren Innenleben umzuge-
hen wissen. Waren die beiden doch bis
1998 bei Moeller (damals noch - heu-
te Eaton) in Graz angestellt. , Als diese
Niederlassung wegen Umstrukturie-

B INDUSTRIELLE HARDWARE- UND SOFTWARE

Die beiden Firmeninhaber Walter Pummer und Karl Kaufmann
der KPS Automatisierungstechnik sind bekennende Eaton-Fans.

rungsmafnahmen geschlossen wurde,
haben wir uns entschieden, die vor-
handene Werkstatte abzulosen und den
vorhandenen Kundenkreis als KPS wei-
ter zu betreuen”, berichtet Geschéfts-
fiihrer Karl Kaufmann. Und obwohl auf
den KPS-Kreationen nicht mehr Eaton
draufsteht, ist noch immer viel Eaton
drin.

,Wir sind aufgrund unserer Vergan-
genheit als selbstandige Schaltschrank-
bauer noch immer bekennende Eaton-
Fans.

Wir agieren zwar an sich produktunab-
hangig, weil vielfach auch die Kunden
selbst iiber den Inhalt ihrer Schranke
entscheiden — der erste spontane Griff
in unserer Stellage erfolgt aber den-
noch immer Richtung Eaton. Ein Mo-
torschutzschalter heiflt fiir mich eben
nach wie vor PKZ und ein Schiitz DIL”,
schmunzelt Karl Kaufmann. Eine Tatsa-
che, die bei BHDT durchaus groflen An-
klang findet. Denn Rene Moderer, als
Verantwortlicher fiirs Electrical Engi-
neering, fiihlt sich mit ,seinen” Hoch-
druckpumpen bestens aufgehoben bei
KPS. , Friher haben wir selbst die Elek-
trik zusammengebaut, dann wurde an
damals noch Moeller outgesourced und
heute bestiickt KPS fiir uns. Und das
funktioniert super, da die handelnden
Personen aus der Historie heraus mit
den Anforderungen von BHDT mitge-
wachsen sind”, erklart Rene Moderer.

Seit 1979 fertigt die BHDT GmbH
Pumpen und Komponenten fur die
verschiedensten Anwendungen im
Hochdruckbereich. Sie ist nach eige-
nen Angaben der grofte européische
Pumpenhersteller und zahlt auch welt-
weit zu den fuhrenden Anbietern von
Hochdrucksystemen mit einem Druck-
bereich von 200 bis 1.000 MPa.

BHDT GmbH

Werk-VI StraBe 52, A-8605 Kapfenberg
Tel. +43 3862-303-0

www.bhdt.at

,Das bedeutet in der gelebten Praxis:
Egal ob der BHDT-Techniker fiir ,sei-
ne” Maschinen ein Standardmenii oder
a la carte bestellt — eines ist sicher: Er
bekommt eine funktional perfekt mit-
einander harmonierende, technische
Einheit serviert. Ein dulerst zufriede-
ner Nachgeschmack beim Kunden ist
somit garantiert”, heifit es vonseiten
KPS-Verantwortlicher.

EATON Industries (Austria) GmbH

Scheydgasse 42, A-1215 Wien
Tel. +43 50868-0
www.eaton.at
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Schnellster PXI-Embedded-Controller

National Instruments stellt den Em-
bedded-Controller NI PXIe-8135 vor,
der dank Intel® Core™ i7 Prozessor
der 3. Generation mit vier Kernen und
Intel® Hyper-Threading-Technik sowie
USB-3.0-Anbindung der laut NI der
derzeit branchenweit schnellste PXI-
Embedded-Controller ist. Der NI PXIe-
8135 unterstiitzt Anwender dabei,
kiirzere Testzeiten und einen hoheren
Durchsatz bei automatisierten Testan-
wendungen zu erzielen. Dadurch wird
die PXI-basierte Messtechnik fiir leis-
tungsstarke Mess-, Priif-, Steuer- und
Regelanwendungen weiter vorange-
bracht.

,,Bei NI investieren wir fortlaufend in die
PXI-Plattform und setzen dafiir die aktu-
ellen Intel-Prozessoren ein”, sagt Robert
Canik, Vice President of R&D for Core PXI
and Distributed Control bei National Inst-
ruments. , Der Embedded-Controller NI
PXle-8135 ist ein gutes Beispiel dafiir, wie

wir dank unserer langen Zusammenarbeit
mit Intel Ingenieuren leistungsstarke Tech-
nologien an die Hand geben konnen, um
die anspruchsvollen Herausforderungen in
der Mess- und Priiftechnik zu bewéltigen.”
,Der im Embedded-Controller NI PXIe-
8135 eingesetzte Intel® Core™ i7 Prozes-
sor der 3. Generation bietet herausragende
I/O-Technologien und Performance, die
den hohen Datenverarbeitungsanforderun-
gen von automatisierten Test-, Steuer- und
Regelanwendungen gerecht werden”, er-
klart Matt Langman, Director of Marketing
der Intelligent Systems Group bei Intel.

Funktionen-Uberblick

Dank des Intel® Core™ i7-3610QE Prozes-
sors der 3. Generation mit einer Taktfre-
quenz von bis zu 3,3 GHz verzeichnet der
NI PXle-8135 eine Leistungssteigerung
von bis zu 85 % gegeniiber dem voran-
gegangenen Embedded-Controller von NI.
Die USB-3.0-Anbindungsfahigkeit ermog-

Der neue Embedded-Controller NI PXle-
8135 eignet sich dank seiner industrieweit
fuhrenden Leistungsféahigkeit fur
Anwendungen, die intensive Datenanalysen
oder -verarbeitung erfordern.

licht eine bis zu zehnmal schnellere Mess-
geratekommunikation bei der externen
Datentibertragung und -speicherung. Und
vier x4-PCI-Express-Verbindungen der 2.
Generation machen die Anbindung zwi-
schen dem Embedded-Controller und der
Backplane des PXI-Express-Chassis sowie
einen Datendurchsatz von bis zu 8 GB/s bei
Streaming-Anwendungen mit hoher Band-
breite moglich.

www.hi.com/austria
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- Flexibel planen,
auch unter Zeitdruck
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Flexibilitat ist Trumpf. Denn durch paralleles Engineering mit der EPLAN Plattform sind Sie in der Projektabwicklung

flexibler und planen Ihre Ressourcen besser. Inren Endtermin haben Sie damit fest im Griff und gewinnen zusatzliche

Transparenz. Das Revisionsmanagement erlaubt Anderungen bis zur letzten Minute und die Offenheit zum Daten- I

austausch spart ebenfalls Zeit und Nerven — Ihre Nerven. Und, wann erleben Sie lhren e-effekt? www.eplan.at
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SolidWorks 2013 sorgt durch neue und verbesserte Konstruktionstools fiir eine optimierte Zusammenarbeit, eine
schnellere Modellerstellung und eine Vereinfachung des Produktentwicklungsprozesses. So enthalt die die neue Version
beispielsweise leistungsstarke Konstruktionsanwendungen, neue Zeichenfunktionen, Simulation von Teilmodellen,
Kostenschatzung, Netzwerk-Rendering, mehr Freigabemdéglichkeiten und verbesserte Konnektivitat.

Auf Basis der Dassault Systemes 3DEX-
PERIENCE Plattform verbindet Solid-
Works 2013 Benutzerfreundlichkeit mit
vielfdltigen Anpassungsmoglichkeiten.
Neue Anwender profitieren so von der
intuitiven Bedienung - erfahrene Nut-
zer erledigen komplexe Aufgaben noch
produktiver und schneller als bisher.
Die neue Version basiert auf dem Er-
folg der insgesamt zwanzig Vorganger-
versionen.

,Mit SolidWorks 2013 setzen wir
unsere Tradition fort, auf die Anfor-
derungen unserer Kunden einzuge-
hen: Wir setzen Verbesserungen und
Funktionen um und geben ihnen so
die Moglichkeit, ihre Arbeitsweise zu
vereinfachen und optimierte Produkte
herzustellen. Die neuen Erganzungen
der Kerngeometrie sowie das erwei-
terte Produktangebot zeigen deutlich,
dass wir die Investitionen in unser Aus-
hangeschild fortsetzen”, so Bertrand
Sicot, CEO, SolidWorks, Dassault Sys-
témes. ,SolidWorks 2013 ermdoglicht
innovative  Konstruktionen mithilfe
von anwendungsspezifischen Tools,
die den Benutzern dabei helfen, Form,
Passgenauigkeit und Funktion ihrer
Konstruktionen schnell zu definieren,
freizugeben und zu iberpriifen. Wir
freuen uns darauf, unsere Kunden mit

den passenden Tools zu unterstiitzen,
mit denen sie ihre Ideen schneller ver-
wirklichen konnen.”

Leistungsstarke Konstruktionstools

SolidWorks 2013 macht es mithilfe von
neuen Tools fiir die effiziente Simulation
und eine erweiterte Umwelt- und Kos-
tenanalyse moglich, die Ideen der Kon-
strukteure leichter umzusetzen. Ebenso
helfen auch die kiirzlich angekiindigten
Pakete SolidWorks Plastics und Solid-
Works Electrical den Anwendern dabei,
fundierte Entscheidungen zu treffen,
die vereinfachte Konstruktionen, ge-
ringere Fehleranzahl und eine schnel-
lere Markteinfilhrung ermoglichen.

Schnellere Modellerstellung

Zusatzliche neue Funktionen helfen
komplexe Geometrien schneller und
einfacher zu erstellen und zu bearbei-
ten. Das Ergebnis sind effizientere 3D-
Modelle und 2D-Zeichnungen.

Mit der neuen Skizzierfunktion kon-
nen anhand der Endpunkte und dem
Rho-Wert konische Kurven skizziert
werden, wodurch sich elliptische, pa-
rabolische und hyperbolische Kurven
erstellen lassen, ohne dass Splines und
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Gleichungen notig werden. Mit dem
neuen Modellierungswerkzeug konnen
Sie Geometrien in einem Arbeitsgang
hinzufligen oder entfernen. Sie kon-
nen Volumenkorper, Oberflaichen und
Ebenen schneiden sowie Volumenkor-
per und Verschlussoberflichen ver-
schmelzen, um geschlossene Volumina
zu definieren und mehrere Geometrien
gleichzeitig zu erstellen.

Mit dem verbesserten Werkzeug
Schnittansicht konnen Schnittansich-
ten in Zeichnungen jetzt schnell und
einfach per Drag & Drop erstellt wer-
den.

Verbesserte Leistung

Mit dem Online-Dashboard konnen die
Leistungsfdahigkeit, der Hardware-Sta-
tus und die Einstellungen in den Solid-
Works Systemoptionen fiir jeden Com-

Mit nur einem Blick lassen sich
Konfiguration und Leistung aller Maschi-
nen im Unternehmen Uberpriifen.

Mit nur wenigen Eingaben lassen sich
konische Kurven schnell definieren und
anpassen.

Das Erstellen einer abgesetzten Schnitt-
ansicht ist mithilfe von Pop-Up-MenUs ein
einfacher und interaktiver Prozess.
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Referenzieren Sie Komponenten aus SolidWorks 2013,
‘ um eine dazu passende Geometrie in SolidWorks 2012 SP5 zu erstellen.

puter in einem Unternehmen, auf
dem SolidWorks Software installiert
ist, nachverfolgt werden. Dariiber
hinaus ist mit Sub-Modellierung ein
schnelleres und einfacheres Ausfiih-
ren praziser Simulationsanalysen
fur bestimmte Bereiche groBer und
komplexer Modelle maglich. Eine
weitere Zeiteinsparung erhalt man
durch schnelleres Rendering von fo-
torealistischen Bildern mithilfe der
Vernetzung mehrerer Computer.

Verbesserte Zusammenarbeit

Da die meisten Konstruktionsteams
iiber mehrere Standorte verteilt ar-
beiten, optimiert SolidWorks 2013
die Zusammenarbeit durch ver-
besserte Konnektivitdt, erweiterte
Anzeigefunktionen und optimierte
Moglichkeiten fiir die gemeinsame
Nutzung der Konstruktionen und Da-
ten. Dies beinhaltet die Interopera-
bilitdt mit friheren Versionen, einen

Rl
SN

SoldiWorks 2013

Weitere Informationen -

zu SolidWorks 2013: E.EI".'FE
QR-Code  scannen =

oder unter e,

I www.solidworks.de/

products2013

effizienten SolidWorks Enterprise-
Workflow im Bereich Produktdaten-
management, eine DraftSight/Solid-
Works Enterprise PDM-Integration
und die Verwendung von eDrawings
mit mobilen Geraten.

SolidWorks Deutschland GmbH

Hans-Pinsel-StraBe 7A
D-85540 Haar

Tel. +49 89-612956-0
www.solidworks.de
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powered by &
VIPA SPEED7 Chip
schneller als S7-319,
1-2MByte Speicher

||+ S7-MPI

+ ProfibusDP-Master
+ Ethernet (CP343-PG/0P)
| = > VIPA 315-2A612

VIPA 300V: 1007 kompatibel S7-300

Digitale und Analoge Ein-/Ausgabebaugruppen
VIPA 321, 322, 323, 331, 332-xxx

mit und ohne Diagnoseelektronik,
komfortable Schneidklemm-Technik,
geeignet fiir starre und hochflexible Bus-Kabel

| ETHERNET, FELDBUS & TELESERVICE
: || STeEvERUNGEN :

ADVANTECH
=SN\

VIFA=

ELEKTRONIK & e

VISUALISIERUNG & AUTOMATISIERUNG

SYSTEME

www.vipa.at
eMail: elektroniksysteme@vipa.at

VIPA Elektronik-Systeme GmbH

A-1130 Wien, Hietzinger Kai 85, Tel.: +43 1895 93 63-0, Fax: -50
starTyy ERFOLGREICH AUTOMATISIEREN
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Druckereimaschinen
brauchen POWERLINK

Wachsende Komplexitat, steigende Achsenzahlen und der Trend zu hoheren Geschwindigkeiten bei hdchster
Prazision pragen den Maschinenbau fiir Druck- und Buchbindeanwendungen. Die Folge ist ein Bedarf an
dynamischer Reaktionsfahigkeit mit starrer Synchronisierung aller Achsen. Querverkehr, Slave-Multiplexing und
Topologiefreiheit pradestinieren POWERLINK als Kommunikations-Standard in der Printmedienproduktion.

In der Druckbranche herrscht ein schar-
fer Wettbewerb, zwischen den einzelnen
Druckereien, kleinere Auflagen auf Biiro-
maschinen selbst zu drucken. Der Druck,
tadellose Qualitdt zu sinkenden Kosten zu
erzeugen, ist enorm. Fehlversuche und
die Produktion von Makulatur lassen sich
in der Kalkulation nur sehr beschrankt un-
terbringen. Das betrifft den Druck selbst,
ebenso aber auch die Post-press-Verarbei-
tung mit Beschnitt, Faltung, Heftung und
Verpackung.

Die Antwort der Zulieferindustrie fiir Dru-
ckereien und Buchbindereien sind immer
schnellere Druckmaschinen und eine im-

links UTECO nutzt in seiner Zentralzy-
linder-Flexodruckmaschine Crystal das
Kommunikationsprotokoll POWERLINK,
das eine deterministische Datenlber-
tragung und Echtzeitreaktionen sicher-
stellt. (Foto: UTECO)

rechts Der SigmaCollator von Mller
Martini ist iber POWERLINK vernetzt.
Fur die direkte Steuerung ist in die
einzelnen Anlagenteile ein Power Panel
von B&R integriert. (Foto: Miller Martini)

mer vollstandigere Automatisierung des
Gesamtprozesses von der Bedruckung
iiber die Konfektionierung bis zur Auslie-
ferung. Auch bemiihen sich die Druckma-
schinenbauer, ihre Maschinen zunehmend
flexibler einsetzbar zu gestalten, sodass die
zu ihrer Refinanzierung erforderliche Aus-
lastung hoch gehalten werden kann. Dazu
gehort die Moglichkeit, Material unter-
schiedlicher Dicke, Rauheit und Flexibilitat
zu verarbeiten, von der Kunststofffolie mit
einigen pm bis zu Papier mit einzelnen Mil-
limetern. Denn ein Druckerzeugnis ist nicht
nur die Zeitschrift, die Sie gerade lesen,
sondern auch die Werbefolie auf der Au-
Benseite der StralBenbahn, der Beutel mit
dem Tiefkithlgemise und der Geldschein.

Explodierende Achsenzahlen

Eine der Folgen dieser Entwicklung ist eine
stark gestiegene Anzahl von Bewegungs-
achsen. Achsanzahlen iiber 50 sind keine
Seltenheit, deutlich tiber 200 konnen es bei
Grofmaschinen sein. Bis zu 18 hinterein-
andergeschaltete Farbstufen miissen ex-
akt aufeinander abgestimmt arbeiten. Nur

X-technik

wenn der Druck jeder Farbe positionsge-
nau erfolgt, stimmt das Gesamtbild. Grobe
Abweichungen wie im Bild gezeigt, fihren
zu unerwiinschtem Ausschuss, aber auch
schon geringste Nichtpasser zeigen ein in
den Konturen verschwommenes Bild und
verfalschen die Farbmischraume.

Die Herausforderung ware noch {ber-
schaubar, wenn das zu bedruckende Ma-
terial iiber den gesamten Druckvorgang
hinweg, konstante Eigenschaften behalten
wiirde. Zu beriicksichtigen ist jedoch auch
die Verdnderung durch den Druck, die im
Papier oder in der Folie selbst stattfindet.
Ebenso konnen Stauchung oder Streckung
durch UnregelmaRigkeiten bei der Ab-
wicklung des zu bedruckenden Materials
Auswirkungen auf die Absolutposition des
bereits gedruckten Teilbildes haben. Diese
wird iiber Sensoren festgestellt und mittels
Registerregelung durch die jeweils nachste
Stufe bei deren Positionierung berticksich-
tigt. Die hoch prazisen Positioniervorgan-
ge, die den gesamten Produktionsfluss
im Printmedienbereich (Pre-Press, Press,
Post-Press) kennzeichnen, erfordern eine

AUTOMATION 7/November 2012

Bildquellen: © electriceye - Fotolia.com
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Shaanxi Beiren nutzt in seinen Druckmaschinen POWERLINK,
dessen Prézision das Unternehmen Uberzeugt hat. (Foto: Shaanxi Beiren)

strenge Synchronisierung der zahlreichen Ach-
sen. Diese wird in den meisten Fallen von einer
einzigen Master-Achse abgeleitet und stellt
hohe Anforderungen an die Ubertragungs-
bandbreite des Kommunikationsmediums.
Allerdings reicht die Bandbreite — angesichts
heutiger Druckgeschwindigkeiten und bei Ab-
tastzeiten der Druckmarken-Sensoren um 2 ps
—selbst bei Verwendung von Ethernet nicht aus,
wenn die Antriebe sequentiell angesprochen
und abgefragt werden.

Bandbreitenoptimierung durch POWERLINK

Um diesen Zeitdruck zu reduzieren, helfen drei
Eigenschaften des POWERLINK-Echtzeitproto-
kolls fiir Ethernet. Eine davon ist die Fahigkeit
zum Querverkehr, das heif3t, alle Antriebs-
Netzwerknoten empfangen zeitgleich und ohne
Umweg tiber den Master die Kommunikations-
daten eines intelligenten Netzwerkknotens. Sie
konnen ohne Zeitversatz gleichzeitig reagieren.
Der zweite beschleunigende Mechanismus in-
nerhalb des Protokolls ist die Moglichkeit zum
Multiplexen der Slave-Nodes. Da die Riickmel-
dung von den Antrieben bei weitem nicht so
zeitkritisch ist wie das Synchronisationssignal,
miissen nicht alle Knoten innerhalb desselben
Zyklus antworten. Dadurch kénnen die Kom-
munikationszykluszeiten auch bei extrem ho-
hen Achsenzahlen kurz gehalten werden. Das
ermoglicht die Realisierung von Druckmaschi-
nen, bei denen Komplexitat, Geschwindigkeit
und Prazision nicht jeweils auf Kosten der an-
deren optimiert werden missen, sondern bei
denen alle diese Eigenschaften zugleich maxi-
miert werden kénnen.

WWWw.automation.at

Modularitat durch Topologiefreiheit

Eine weitere Systemeigenschaft von POWER-
LINK, die sich gerade im Bereich der Druck-
technik vorteilhaft auswirkt, ist die Unabhan-
gigkeit dieser Netzwerktechnologie von der
Topologie. So konnen in groBen Maschinen
Kabellangen und Signalwege optimiert werden.
Dariiber hinaus ist es moglich, Netze so auf-
zubauen, dass auch im Fall eines Kabelbruchs
noch alle Knoten erreicht werden und der Be-
trieb aufrechterhalten werden kann. Vor allem
aber ist es einfach, Druck-Automatisierungs-
l6sungen mit hoher Modularitdt zu schaffen:
Einzelne Farbstufen, aber auch samtliche Post-
Press-Maschinen konnen so als abgeschlossene
Kompletteinheiten in sich vernetzt und mittels
Steckverbindung flexibel zu groBeren Produkti-
onsstralen zusammengefasst werden. Und das
auch nachtréglich. ,Zur Zeit gibt es auf dem
Markt der Industrieautomation kein anderes
Kommunikationsprotokoll, das die Anforderun-
gen von Printmedien-Produktionsmaschinen
besser erfiillt”, sagt Dr. Robert Kickinger, Mana-
ger Mechatronic Technologies bei B&R. ,,Wach-
sende Komplexitat, steigende Achsenzahlen,
der Trend zu hoheren Geschwindigkeiten bei
hochster Prazision sowie schnelle und sichere
Reaktionen im Fehlerfall pradestinieren POW-
ERLINK zum Standard in dieser Branche.”

Ethernet POWERLINK
Standardization Group

SchaperstraBe 18, D-10719 Berlin
Tel. +49 30-850885-29
www.ethernet-powerlink.org

CARLO GAVAZZI

Modernste Technik
fir hochste Prazesion
beim Erfassen von
Projekten

Die PA/ PH18 Serie:
kte lal .
Sensoren fir rauhe
Umgebung

Mit einem linearen Potentiometer
und den LED Anzeigen laBt sich
der Schaltabstand im kompletten
Messbereich prézise einstellen.

Schutzklasse IP69K und ECOLAB
Zertifizierung  erméglichen  den
Einsatz in der Lebensmittelindustrie.
Die Serie umfaBt axiale (PA18CA),
radiale (PA18CR) und rechteckige
Sensoren fir Frontmontage (PH18).

Abtastgeschwindigkeit:

500 Imp./sek.
Versorgungsspannung:

10-30 VDC

Laststrom: 100 mA

NPN oder PNP Version mit NO
und NC Ausgang

spsipcdrives
Nirnberg vom 27.-29.11.2012
Halle 7, Stand 7-190

CARLO GAVAZZI GmbH
Ketzergasse 374, A-1230 Wien
Tel: +43 1 888 4112
office@carlogavazzi.at
www.carlogavazzi.at
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Remote-Service aus der Hosentasche

Was ist ein Digicluster? Simple ausgedriickt ist es ein Web-Portal fiir den Remote-Service, der quasi aus der
Hosentasche jederzeit und von (iberall aus Zugriff auf Maschinen und Anlagen fiir etwaige Instandhaltungen oder
Prozessoptimierungen bietet. Exakt abgestimmt auf Mobilfunk- und LAN-to-LAN Router von BellEquip, ist der
Digicluster ein optimiertes VPN-Service-Portal, das sowohl komplette Netzwerke, als auch Maschinen, Anlagen,
Leitstellen und AuBendienstmitarbeiter flexibel miteinander verbinden kann.

PN

DiGiCLUbEES

xx

Und so funktioniert es: Mobilfunk- und LAN-Router verbinden
sich mittels virtuellem privaten Netzwerk (OpenVPN) direkt mit
dem Digicluster. Mit der neuen Erweiterung einer zusatzlichen
VPN-Schnittstelle fiir Smartphones ist der transparente Zugriff,
egal ob Apple Smartphone, Android Tablett oder Mobile Phone,
auf alle Gerate hinter dem Fernwartungs-Router moglich.

Simpel, schnell & sicher

Mit dem Digicluster ist Schluss mit der Diskussion um offent-
liche IP-Adressen. Denn, ein besonderes Highlight ist es, dass
baugleiche Maschinen und Anlagen mit gleichen IP-Adressen
via 1:1 NAT mehrfach miteinander vernetzt werden konnen.
Eine starke Zertifikatsbasierende Verschliisslung — die Zugriffs-
rechte werden im Digicluster tiber Gruppen- und Benutzerrech-
te strukturiert — wahrt die Zugriffsrechte der Teleworker auf die
Anlagen und schiitzt auch die Kommunikation zwischen den
Anlagen. Somit sind Angriffe von AuRen und ein evt. Mitlesen
der Kommunikation im Internet sicher abgeschirmt.

Eine langwierige, manuelle Konfiguration der Mobilfunkrouter
und Computer zur Fernwartung ist nicht notwendig, da mit dem

2y A

s

ANLAGE 1

Internetlu 192.168.1.0/24

|
10.10.1.0/24 l ‘

ANLAGE 2 [,

192.168.1.0/24 I

2] &

Anlegen eines neuen Remote-Standortes oder eines Telewor-
kers im Digicluster die notwendige VPN-Konfigurationen fiir
Router und PC sofort automatisch generiert und im Digiclus-
ter-Portal zum Download angeboten werden. Manuelle Zertifi-
katsverwaltung gehort der Vergangenheit an! Die Anzahl der
Verbindungen ist skalierbar und von einer bis mehr als 1.000
Verbindungen pro System geeignet.

Das VPN-Serviceportal Digicluster gibt es im Unterschied zu
anderen VPN-Portalen, neben der Dienstleistungs-Miet-Vari-
ante, auch als Kauf-Option! Die Kaufvariante steht als Virtuelle
Maschine (VM), direkt auf IPC Hardware, als direkte Installation
ins Kundeneigene Rechenzentrum oder als Installation auf ei-
nem virtuellen (Internet) Server sowieals Testversion auf einer
Live-CD zur Verfiigung.

BellEquip GmbH

Franz Eigl-StraBe 8, A-3910 Zwettl
Tel. +43 2822-3333-990
www.bellequip.at
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M2Web fur Fernzugriff uber Webbrowser

Eine neue Losung fiir sichere, direkte VPN-Kommunikation mit Talk2M stellt VIPA Elektronik-Systeme vor. Mit
M2Web von eWON kénnen Anwender den Status von Maschinen und Anlagen jederzeit im Fernzugriff {iber
einen herkdommlichen, mit Talk2M verbundenen, Webbrowser anzeigen. Dariiber hinaus ist diese Losung mit

Smartphones und Tablet-PCs kompatibel.

Die neue Losung M2Web ermaglicht es den Nutzern, schnell
und direkt den Status von Maschinenparametern iiber einen
herkommlichen mit Talk2M verbundenen Browser anzeigen
zu konnen. ,, Kunden von Maschinen- und Anlagenherstel-
lern konnten schon bisher iiber Talk2M auf den eWON-Rou-
ter zugreifen, um Daten abzufragen. Dafiir musste aber die
Clientsoftware eCatcher auf deren Windows PC installiert
sein”, erlautert Ing. Martin Zochling, Geschéftsfithrer von
VIPA Elektronik-Systeme und prazisiert: ,Mit M2Web ist
nunmehr keine Installation erforderlich. Dies ist eine neue
Art, um {iber Talk2M auf unsere Fernwartungsrouter zuzu-
greifen.” Anwender verbinden sich jetzt direkt und komfor-
tabel tiber einen Webbrowser. Selbstverstandlich ist M2Web
mit den gangigsten Browsern kompatibel.

Maschinenstatus-Anzeige iiber Tablet-PC & Co

Die Innovation des Herstellers eWON eroffnet wesentliche
Vorteile dadurch, dass die Router jetzt auch vollstandig aus
der mobilen Welt erreicht werden konnen. Fiir Maschinen-
sowie Anlagenhersteller — aber vor allem ihre Kunden - ist
der schnelle Zugriff auf SPS-Variable von jedem beliebigen
Standort haufig sehr wichtig. Dank M2Web konnen Benut-
zer jetzt den Status ihrer Maschinen iiber jedes Smartphone
und jeden Tablet-PC abfragen und auch Werte andern.

Anwender sind jetzt z. B. in der Lage, mit einem iPhone oder
Android-Smartphone die Webseiten des eWON-Routers an-
zuzeigen und auch auf die Webseiten aller am eWON-Rou-
ter angeschlossenen Gerate zuzugreifen. Am eWON konnen
auch selbst erstellte Webseiten gespeichert und aufgerufen
werden, die aktive Daten aus den angeschlossenen Steue-
rungen enthalten. Dies bringt einen wesentlichen Mehrwert
gegeniiber einer reinen Fernwartungslosung. Produktionsin-
formationen fiir das Management, Statusinformationen und
direkte Eingriffsmdglichkeit fiir den Support und fiir vorbeu-
gende Wartung sowie viele andere Moglichkeiten sind jetzt
mit M2Web iiber einen technisch korrekten, gesicherten
und geschiitzten Zugriff moglich und zwar zusatzlich zum
bestehenden Fernwartungszugang und ohne extra Kosten.
Alle bereits installierten eWON-Gerate sind weltweit bereits
mit M2Web Zugang erreichbar. Um daran angeschlossene
Gerite ebenfalls zu erreichen, ist ein Update auf die Firm-
ware 6.454 erforderlich, die automatisch einen Proxy anlegt
und die nachgelagerten Gerate registriert, sobald der erste
Zugriff darauf erfolgt. Eine hochkomplexe Netzwerkeinrich-
tung wird damit vollkommen transparent im Hintergrund
erledigt. Der Anwender braucht lediglich in seinem Browser
iiber M2Web die IP-Adresse des angeschlossenen Gerates
aufrufen. Den Rest erledigt das eWON-Gerit.

WwWW.automation.at

Fernwartung
mit allen
mobilen
Geréaten
Uber neue
M2Web-
Loésung far
Kommuni-
kation mit
weltweitem
Talk2M-
Service.

VIPA Elektronik-Systeme GmbH

Hietzinger Kai 85, A-1130 Wien
Tel. +43 1 895-9363-0
www.vipa.at

Sehen Sie wie einfach es ist — im Film
auf www.universal-robots.com y

Greifen Sie den Roboter
und zeigen ihm die
Bewegungen. Somit ist
- er fiir eine neue Aufgabe
' programmiert

UNIVERSAL ROBOTS

Kontaktieren Sie uns fiir
eine Vorfiihrung in lhrem
Unternehmen

Machen Sie lhre Produktion
noch effektiver

Jetzt kdnnen Sie Ihre Produktion mit innovativen Robotern von
Universal Robots automatisieren. Die in Danemark entwickelten
Roboterarme werden bereits in einer Vielzahl von Unternehmen
in Europa, Asien und Afrika in der Produktion eingesetzt, in

den Bereichen Metall-, Kunststoff-, Nahrungsmittel-, Textil-,
Medizin- und Automobil-Industrie.

Benutzerfreundlich: In 20 Minuten lernen
Ihre Mitarbeiter, den Roboter zu bedienen.

Flexibel: Wiegt knapp 18 kg und darf ohne
Abschirmung arbeiten.

Kostengiinstig: Schnelle Amortisierung bei
einem unverbindlichen Preis von € 22.000.

Prézisionsarbeiten  Arbeitsradius 85 cm Pick and Place Aufgaben

Betreiben Sie den Roboter iiber den Touchscreen mit einer
einfachen grafischen Benutzeroberflache. Wird komplett mit
Steuerung/Schaltschrank, Touchscreen und Software geliefert

Finden Sie unsere
Vertriebspartner unter
www.universal-robots.com

Universal Robots Aps
Svendborgvej 102, 5260 Odense S, Ddnemark
Tel. +45 89 93 89 89
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Vorhang auf fur die Sicherheit

Licht, Ton und vor allem Bewegung machen heutzutage moderne Biihnentechnik aus. Wenn am Ort der Handlung
immer wieder Biihnenelemente bewegt werden und mitunter erhebliche Lasten iiber den Kopfen der Akteure
schweben, ist Sicherheit von zentraler Bedeutung. Fiir eine gelungene Bithnenshow miissen iiberdies auch alle
Bewegungen exakt aufeinander abgestimmt sein. Die Technik inklusive Winden und Bandziige bendtigt daher flexible
und sichere Steuerungssysteme. Der Dresdner Biihnentechnikspezialist AMW setzt dabei auf Losungen von Pilz.

Um Kulissen und andere groflen Lasten
schnell bewegen zu konnen, sind im Be-
reich der Bithnentechnik in der Oberma-
schinerie oft tonnenschwere Hebezeuge
installiert. Fiir groere Spielstatten kein
Problem, kleinere Theater und Spiel-
stiatten bendtigen jedoch mobile, leichte
Band- und Seilzugwinden. Theaterwinden
mussen heute leistungsfahig und flexibel
fiir verschiedenste Anwendungen einsetz-
bar sein — sowohl fiir die klassische Ober-
maschinerie im Theaterbereich, als auch
in allen anderen Bereichen der Show- und
Veranstaltungstechnik.

Partnerschatft fiir
sichere Bithnentechnik

In enger Zusammenarbeit mit Pilz hat
AMW eine flexible wie sichere Winden-
und Seilzugtechniklosung fiir die Biihnen-
technik gemacht. Die Winden und Band-
zlige von AMWw erfiillen dabei hochste
Sicherheitsanforderungen und sind in der
Lage, das Doppelte ihres Eigengewichtes
zu bewegen. Zum Einsatz kommen diese
Theaterwinden im szenischen Betrieb un-
mittelbar im Bereich der Biihne und mis-
sen daher dem Safety Integrity Level (SIL)
3 der EN IEC 61508 entsprechen. Um zu
gewahrleisten, dass von den Bewegungen
der Theaterwinden keinerlei Gefahr fur
die Biihnenakteure ausgeht, konzipierte
AMW eine Losung fiir die Bithnensteue-
rung, welche auf dem Automatisierungs-
system PSS 4000 von Pilz basiert.

Hauptrolle fiir die Steuerungstechnik

Mit PSS 4000 lassen sich sehr komplexe
und doch leicht handhabbare Steuerungs-
strukturen aufbauen. Denn das Automa-
tisierungssystem erlaubt es, die Vorteile
einer dezentralen Steuerungsstruktur zu
nutzen, ohne die damit iiblicherweise ver-
bundene hohere Komplexitat in Kauf neh-
men zu miissen. Es besteht aus mehreren
Hardware- und Software-Komponenten
sowie dem Echtzeit-Ethernet SafetyNET p
und entsprechenden Netzwerkkomponen-
ten. Das Steuerungssystem PSSuniversal
innerhalb des Automatisierungssystems
PSS 4000 von Pilz iiberwacht dynamische
wie auch statische Funktionen der Win-
denapplikation. Fiir die verschiedenen
Funktionen stehen eine Vielzahl von siche-
ren und Standard-E/A-Modulen, Basismo-
dulen und Stromversorgungsmodulen in
der dezentralen Peripherie zur Verfiigung.
Die nétigen Informationen fiir die Steue-
rung liefern die Drehgeber PSENenco von
Pilz. Der Standard-Drehgeber zur Bestim-
mung von Position und Geschwindigkeit
wird im Verbund mit den Steuerungen
PSSuniversal PLC und den Softwarebau-
steinen bis SIL CL 3 des Automatisierungs-
systems zu einem sicheren Drehgeber.

Perfekte und sichere
Choreografie der Bewegung

Der Einsatz von PSS 4000 zusammen
mit dem Servoverstarker PMCprotego

links Das Steuerungssystem
PSSuniversal innerhalb des
Automatisierungssystems
PSS 4000 von Pilz Uber-
wacht dynamische wie auch
statische Funktionen der
Windenapplikation.

rechis Fur die Bestimmung
von Position und Geschwin-
digkeit der Windenappli-
kation sorgt der Drehgeber
PSENenco von Pilz.

im Bereich sichere Windensteuerungen
ermoglicht neben der prazisen Regelung
der Servomotoren alle denkbaren Fahrten
oder Bewegungen — wie etwa wegsyn-
chrone oder zeitsynchrone, genauso aber
auch asynchrone Gruppenfahrten — also
Fahrten, bei denen Achsen ohne gegen-
seitige Beeinflussung laufen.

Uberdies lassen sich mehrere Winden zu
einem sogenannten virtuellen Prospekt-
zug verkniipfen bzw. zusammenfassen.
Gleich ob Einzelwinde oder Mehrachssys-
tem: Der Einsatz des Automatisierungs-
systems PSS 4000 im Bereich Biihnen-
technik gewahrleistet iiber eine flexible
Steuerung und Uberwachung simtlicher
Bewegungen hinaus im Fehlerfall eine
schnelle und eindeutige Diagnose.

M www.pilz.at

Anwender

Die AMW GmbH & Co. KG mit Haupt-
sitz in Freital bei Dresden fertigt mit der
Erfahrung von Uber zwei Jahrzehnten
maBgeschneiderte Lésungen fur die
unterschiedlichsten  Einsatzgebiete
und Branchen und ist zuverlassiger
Partner fur moderne Buhnentechnik
sowie Werkzeugdienstleistungen.

I www.amw-dresden.de
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Sicherheit fur Energieketten

Bisher waren Condition Monitoring Sys-
teme fiir Energieketten-Systeme GroR-
anlagen wie beispielsweise Hafenkrinen
vorbehalten. Mit dem Online-Uberwa-

chungssystem ,,PPDS basic“ (Push Pull
Force Detection System) von igus kann
jetzt auch im Allgemeinen Maschinen-
bau und der Automatisierungstechnik
die Uberwachung von Energiekettensys-
temen kostengiinstig realisiert werden.

Vor allem in kritischen Anwendungen, bei
denen ldngere Ausfallzeiten durch Schaden
reparaturintensiv und somit teuer waren,
kann PPDS basic fiir das notige Mehr an
Sicherheit sorgen.

Bewahrtes Prinzip vereinfacht

Die elektronische Zug-/Schubkraftiiberwa-
chung fiir Energieketten mit Verfahrwegen
von vielen hundert Metern bewahrt sich
seit vielen Jahren in zahlreichen weltweit
operierenden Krananlagen und Anlagen

zum Umschlag von Massengitern. Ein
permanenter Soll-/Ist-Abgleich und die
optionale Not-Aus-Funktion verhindern
Schiaden am Energiekettensystem. Eine
Auswertung der iiber einen ldngeren
Zeitraum gemessenen Zug-/Schubkraft-
Werte erleichtert dariiber hinaus die vor-
beugende Wartung und Instandhaltung
der gesamten Anlage. Bei Grofanlagen
erfolgt die Kraftaufnahme iiber den soge-
nannten ,,schwimmenden” Mitnehmer,
der bei sehr langen Verfahrwegen zum
Ausgleich von Fluchtungsfehlern ohnehin
benotigt wird. Fir kiirzere und leichter
befiillte Anlagen ist dieser jedoch in der
Regel unnoétig und somit unwirtschaftlich.
Das neue PPDS basic sorgt jetzt auch bei
kiirzeren Verfahrwegen von deutlich unter
100 m fiir einen erhohten Sicherheitsstan-
dard. Die Kraftmessung erfolgt in diesem
Fall durch ein kompaktes Kraftmess-Modul,
das zwischen Mitnehmer und Anschlusse-
lement der Energiekette montiert wird. Bei
Blockierung der E-Kette — z. B. durch einen

SICHERHEITSTECHNIK

Das zusatzliche Plus an Sicherheit
jetzt auch bei kiirzeren Verfahrwegen:
Dank stetiger Uberwachung der Zug-/
Schubkréfte kann bei Blockierung der E-
Kette das ganze System sofort abgeschal-
tet und Schaden somit vermieden werden.

Das besonders kompakte
Kraftmess-Modul wird einfach zwischen
Mitnehmer und Anschlusselement der
Energiekette montiert.

hineingefallenen Gegenstand — gibt PPDS
basic wahlweise eine Alarm-Meldung ab
oder veranlasst direkt eine Notabschaltung
des Systems. Somit kann ein umfangrei-
cher Schutz vor mechanischen Folgescha-
den, wie z. B. Leitungsabrissen in Energie-
ketten-Anwendungen erreicht werden.

Das neue PPDS basic ist nicht nur eine
kostenglinstige, sondern auch eine duerst
platzsparende Losung. Die kompakte Steu-
erungs-Einheit kann zum Beispiel einfach
am Mitnehmer installiert werden.

www.igus.at

Viel mehr Varianten

Bei den Sicherheits-Zuhaltungen von
Leuze sind neue Typen mit Schlissel und
Verléangerungen fur den Notentriegelungs-
taster im Programm.

WwWW.automation.at

Leuze electronic (OV: Schmachtl) hat
seine Typenvielfalt bei Sicherheits-
Schaltern, -Zuhaltungen und -Befehls-
geriten signifikant erho6ht.

Mit den Erweiterungen bei den Schaltern
um Typen mit verschiedenen Kontaktsat-
zen und Gehdusen sowie um Varianten
mit M12-Steckeranschluss lassen sich
die Kundenanforderungen schon absolut
erfilllen. Bei den Sicherheits-Positions-
schaltern sind nun verschiedene Gehau-
se- und Betatigervarianten frei kombi-

nierbar. Bei den Sicherheits-Zuhaltungen
sind neue Typen mit Schlissel und ver-
schiedene Verlangerungen fir den No-
tentriegelungstaster hinzugekommen.

Damit deckt Leuze electronic eine Viel-
zahl an unterschiedlichen, mechanischen
und elektrischen Einsatzfillen ab. Alle
Varianten erlauben die steuerungstech-
nische Einbindung bis Kategorie 4 nach
ENISO 13849.

www.schmachtl.at



ROBOTIK & HANDHABUNGSTECHNIK

Hohe Laufruhe bei hochster Stabilitat:

Trackmotion Verfahrachsen fur Roboter

Modulare Roboter-Verfahrachsen mit Zahnstangenantrieb haben sich in den verschiedensten Applikationen wie z. B.
SchweiBen, Plasmaschneiden, mechanische Bearbeitung, GieBen, Verpacken etc. bewéahrt. Der Schweizer Spezialist fiir Linear-
und Antriebskomponenten Giidel stellt nun seine neueste Generation der Roboter-Verfahrachsen Trackmotion - Typ TMF vor.

Das neue Trackmotion TMF von GUDEL
iberzeugt durch ihr spezielles Rollen-
fuhrungssystem mit hoher Laufruhe und
Schmutzunempfindlichkeit bei hochster
Stabilitat. Ein wesentlicher Vorteil ist
die Moglichkeit, die Rollen von aufen
einstellen zu konnen. Ebenso konnte die
Steifigkeit durch Einpassung der Fiih-
rungen in das geschlossene geschweif$te
Tragersystem aus U-Profilen wesentlich
erhoht werden. Dadurch kann nicht nur
eine hohe Laufruhe sondern auch in Not-

Aus-Situationen eine optimale Lastver-
teilung erreicht werden.

Die schragverzahnten, geharteten Giidel-
Zahnstangen sorgen fiir hochste Positio-
niergenauigkeiten. Die Achsen konnen
in Segmenten gefertigt und dadurch sehr
einfach in ihrer Lange erweitert werden.
Achslangen bis zu 100 m sind laut Giidel
problemlos realisierbar. Der Antrieb ist
wahlweise mit einem spielarmen Hoch-
leistungs-Servoschneckengetriebe oder

Das neue Trackmotion TMF von

GUDEL (iberzeugt durch ihr spezielles
Rollenfiihrungssystem mit hoher Laufruhe
und Schmutzunempfindlichkeit bei
héchster Stabilitat.

einem hochdynamischen Planetenge-
triebe GSP moglich. Die Schmierung der
Fihrungen sowie Ritzel- und Zahnstan-
gen-Kombination erfolgen mit einem au-
tomatischen Schmiersystem.

Onlinekonfigurator
als Planungshilfe

Mit der neuen Trackmotion haben die
Schweizer auch einen Onlinekonfigura-
tor konzipiert. Hier konnen Anwender
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Durch die optimale Abstufung
der einzelnen Baugrofen konnen
wir fir jeden Robotertyp die
geeignete Verfahrachse anbieten.
Die Wagenplatten, Getriebe und

fir die unterschiedlichsten am Markt
erhaltlichen Robotertypen die passen-
de Verfahrachse auswihlen, erhalten
dabei samtliche technische Informati-
onen (Bspw. Abmessung, Dynamiken,
etc.) und konnen dann die ausge-
wahlte Achse als CAD-File downloa-
den. ,Durch die optimale Abstufung
der einzelnen Baugrofen konnen wir
fiir jeden Roboter die geeignete Ver-
fahrachse anbieten. Die Wagenplat-
ten und Getriebe werden auf genau
den entsprechenden Robotertyp und
die Applikation zugeschnitten. Ger-
ne unterstiitzen wir unsere Kunden
auch bei der Achs- und Motorenaus-
lequng”, erklart Ing. Miroljub Bagic,
Vertriebstechniker bei Glidel Austria.

Universeller Einsatz

Durch die Verwendung flexibler Ad-
apterplatten, kann die TMF sehr wirt-
schaftlich mit iiber 600 Robotertypen

WwWW.automation.at

Kabelschleppen werden auf genau
den entsprechenden Robotertyp und
ihre Applikation zugeschnitten. Gerne
unterstiitzen wir Sie auch bei der
Achs- und Motorenauslegung.

Ing. Miroljub Bagic,
Vertriebstechniker bei Giidel Austria.

kombiniert werden. Von einem neut-
ralen Befestigungsraster iiber 3- bzw.
4-Punkt Adapterplatten bis hin zum
Sockel gibt es die unterschiedlichsten
Anwendungsmoglichkeiten. Dariiber
hinaus sind Mehrfachlaufwagen mit
separaten Antrieben fur Anwendun-
gen mit mehreren Robotern moglich.
Auch eine begehbare Komplettabde-
ckung der Achse fiir spezielle Umge-
bungen ist erhaltlich.

Trackmotion-Verfahrachsen mit Nutz-
lasten von 100 kg bis 10 t konnen aber
auch ohne Roboter als universelle
Verfahrachsen eingesetzt werden.

Gudel GmbH Austria

Schoéneringer StraBe 48
A-4073 Wilhering

Tel. +43 7226 20690-0
www.gudel.com

Fur spezielle Umgebungen ist auch
eine begehbare Komplettabdeckung
erhaltlich.

Durch die Verwendung flexibler
Adapterplatten kann die TMF mit tiber
600 Robotertypen kombiniert werden.
Von einem neutralen Befestigungsraster
Uber 3- bzw. 4-Punkt Adapterplatten
bis hin zur Sockelmontage (wie hier im
Bild) gibt es die unterschiedlichsten
Anwendungsmaéglichkeiten.

Das vollautomatische neues
Schmiersystem mit integrierter Steuerung
sorgt fir einen reibungslosen Betrieb.

Rollentrédger mit drei von au3en
einstellbaren beidseitig abgestiitzen
Rollen.
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Produktionssteigerung

per Leichtbaurobotik

Allgegenwartiger Kostendruck zwingt Unternehmen ihre Produktionsprozesse kontinuierlich zu verschlanken und
effizienter zu gestalten. Unter dem Schlagwort ”Lean Production” optimieren daher viele Unternehmen ihre Fertigung,
um Verschwendung, etwa in Form von Uberproduktion oder einer zu langen Durchlaufzeit zu vermeiden und damit
langfristig wettbewerbsfahig zu bleiben. Der danische Getriebehersteller BJ-Gear A/S setzt auf dieses Verfahren und
integrierte insgesamt vier Leichtbauroboter von Universal Robots an unterschiedlichen Abschnitten seiner Produktion.

BJ-Gear A/S entwickelt, produziert und ver-
treibt Losungen im Bereich Kraftiibertra-
gung. Das breite Sortiment umfasst neben
Standardgetrieben vor allem auch Spezial-
getriebe, die nach individuellen Kundenan-
forderungen hergestellt werden. Aufgrund
der Sonderanfertigungen gehoren hiufige
Anderungen im Produktionsablauf sowie
die Abwicklung von Kleinserien zum Alltag
bei BJ-Gear. Noch vor funf Jahren fertigte
das Unternehmen daher seine Jahrespro-
duktion von 25.000 High-End-Getrieben
in unzdhligen Varianten ausschlieflich
manuell an. Automationstechnologie war
wegen zu hoher Kosten, eines immensen
Platzbedarfs und hochkomplexer Program-
mierung bis dahin keine Alternative.

Im Zuge einer allgemeinen Optimierung
seiner Produktion setzte sich das Unter-
nehmen allerdings erneut mit dem Thema
Automatisierung auseinander. Plant Mana-
ger Bjorn Sommer beschaftigt sich bereits
seit rund 15 Jahren mit , Lean Enterprise”
und ,,Six Sigma” — das sind Methoden fiir
effektive Produktionsprozesse und hohes
Qualitdtsmanagement in der Industrie.
2005 wurde er von BJ-Gear ausgewahlt,
den Aufbau einer neuen Fabrik zu leiten.
,Unser Anspruch war es, alle Herstellungs-
schritte logisch und effizient anzuordnen
und die Fahigkeiten unserer Mitarbeiter
optimal zu nutzen. Dazu war eine Losung
notwendig, die zum einen flexibel auf un-
sere stark variierenden Losgrofen ange-

Brian Peitersen, friiher nur fir Spritzla-
ckierungen zusténdig, bereitet nun nur
mehr die verschiedenen Getriebeserien
fur den Lackiervorgang vor. Er platziert
sie an der Fordereinrichtung, sorgt fiir
die Schutzabdeckung der Stellen, die
in rohem Zustand bleiben sollen und ist
fur die Qualitatskontrolle verantwortlich.
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passt werden kann und mit der zum
anderen monotone Handarbeiten
automatisiert werden kénnen”, er-
klart Bjern Sommer.

Zeit- und
kosteneffektive Automation

Den Vorschlag, Leichtbauroboter-
arme des ebenfalls aus Danemark
stammenden Unternehmens Uni-
versal Robots in die Produktion zu
integrieren, machte Henrik Chris-
tensen, der sich bei KJV, einem
Vertriebspartner des Herstellers,
auf Automation spezialisiert hat.
,Der Roboterarm UR5 wiegt nur 18
Kilogramm und verfiigt iiber 5 Ki-
logramm Traglast bei einer Reich-
weite von 85 cm. Das Besondere
ist, dass der Roboter flexibel und
einfach programmierbar ist und
in nachster Nahe zum Menschen
ohne Schutzzaun arbeiten kann”,
sagt Henrik Christensen. Heute
sind insgesamt vier der Leichtbau-
roboterarme an unterschiedlichen
Produktionsabschnitten bei BJ Gear
im Einsatz. Einer der Roboter arbei-
tet in der Lackierkabine, wo er mit
einer Spritzpistole fertig montierte
Getriebe lackiert.

Fir seine Aufgabe ist der Roboter
in der Lackierkabine vor einem For-
derband mit einer Reihe von Hal-
terungen platziert. Auf jeder Hal-
terung befindet sich ein Getriebe.
Setzt sich das Forderband in Bewe-
gung, startet der Roboter den La-
ckiervorgang. Je nach eingestelltem
Programm tragt er iiber die ange-
brachte Spritzpistole eine bestimm-
te Menge Lack auf jedes einzelne
Getriebe auf und bewegt sich da-
bei so, dass er alle einzufarbenden
Winkel und Ecken des Werkstiickes
erreicht. Von groBem Vorteil ist
hier, dass der sechsgliedrige Knick-
armroboter seine Gelenke um 360
Grad drehen und damit aus vielen
verschiedenen Positionen spritz-
lackieren kann. Zuvor lackierten
zwei Mitarbeiter alle produzierten
Getriebe manuell. Nun wurde einer
von ihnen fiir andere Aufgaben bei
BJ-Gear freigestellt. ,Ich empfinde
es als eine groRe Befreiung, dass
nun der UR5 die meisten Lackier-
arbeiten, die doch sehr eintonig
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sind, iibernehmen kann”, freut sich Getrie-
bemonteur Frits Egelund Jensen. Nach zehn
Jahren in der Lackierkabine hat der Roboter
seinen Arbeitsalltag markant verandert. Jetzt
bendtigt Frits Egelund Jensen nur einen ge-
ringen Teil seiner Zeit, um den Roboter fiir
neue Getriebegrofen und -typen zu pro-
grammieren und zwischen den verschiede-
nen Programmen umzuschalten. Stattdessen
kann er sich komplexeren Tatigkeiten in der
Getriebemontage widmen. Fiinf Getriebe
der gleichen GroRe sind ausreichend, um
den Lackiervorgang mithilfe des UR5 zeit-
und kosteneffektiv zu automatisieren. ,Ich
konnte mir nicht vorstellen, dass ein Roboter
in der Lage ware, unsere Spezialgetriebe zu
lackieren. Zuvor hatte ich noch nie mit Ro-
botern gearbeitet und war iiberrascht, wie

unkompliziert das Handling ist”, stellt Frits
Egelund Jensen fest. Mit wenigen Klicks auf
dem Touchscreen des Roboter-Controllers
kann der BJ-Gear-Mitarbeiter dem Roboter
den Befehl fiir die nachste zu lackierende
Serie geben. Die unterschiedlichen Pro-
gramme sind gespeichert und konnen bei
Bedarf abgerufen oder angepasst werden.
Die Programmierung selbst erfolgt iber
eine intuitive Benutzeroberflache und ist in-
nerhalb kiirzester Zeit fiir alle technischen
Mitarbeiter eines Unternehmens lernbar.
Jensens Kollege Brian Peitersen, der frither
auch nur fiir Spritzlackierungen zustandig
war, bereitet nun den Lackiervorgang fiir die
verschiedenen Serien vor. Er platziert die Ge-
triebe an der Fordereinrichtung, sorgt fiir die
Schutzabdeckung der Stellen, die in ro-

Der Servo-Inverter i700 fiir Mehrachsanwendungen
ist duRerst flexibel und so kompakt gebaut, dass

Sie ihn auf engstem Raum spielend unterbringen.
AuBerdem macht er die durchgdngige Automatisie-
rung fir Maschinen mit zentraler Bewegungsfiihrung
kinderleicht: Durch sein Installationskonzept und
das einfache Engineering werden Gerateintegration,
Inbetriebnahme und Wartung deutlich vereinfacht.
Erfahren Sie mehr dariiber auf der sps ipc drives in

Nirnberg vom 27. bis 29.11.2012 (Halle 1, Stand 360)
oder besuchen Sie uns auf www.Lenze.com

Lenze

Lenze Antriebstechnik GmbH | Ipf-LandesstraBe 1 i 3
So einfach ist das.

4481 Asten | Tel. 07224/210-0 | E-Mail: info@lenze.at
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hem Zustand bleiben sollen und ist fiir die
Qualitatskontrolle verantwortlich.

Hohe Qualitdt und schnelle Lieferung

Bisher fahrt BJ-Gear nur jeweils eine Ge-
triebeserie durch die Lackieranlage, wo-
nach die Mitarbeiter eine neue Serie von
Werkstiicken in der Forderanlage anord-
nen. In Kiirze soll die Spritzlackierung der
Getriebe jedoch noch weiter automatisiert
werden, sodass verschiedene Werkstiicke
ohne Unterbrechung in willkuirlicher Rei-
henfolge lackiert werden konnen. ,Diese
Anforderung losen wir mittels eines aufge-
klebten Chips am Getriebe, welcher die Da-
ten des spezifischen Lackierprogramms fir
GroRe und Form des jeweiligen Getriebes
enthdlt. Ein in der Forderanlage installier-
ter Chipscanner meldet dem UR5 dann, mit
welchem Programm und in welcher Farbe
er das Getriebe lackieren soll. Das heift,
wir konnen die Getriebe sofort am For-
derband anbringen, wenn sie lackierbereit
sind. Das optimiert den Produktionsfluss
und verkiirzt die Lieferzeiten”, so Bjern
Sommer.

Neuer Schwung fiir &ltere Maschinen

Drei weitere UR-Roboter unterstiitzen das
,Lean Production”- Modell bei BJ-Gear.
Sie beladen CNC-Maschinen und sind an

Waschanlagen oder Gratomaten tatig. So
ist BJ-Gear in der Lage, bei gleichbleiben-
der Mitarbeiterzahl in kiirzerer Zeit mehr
Getriebe herzustellen. Insgesamt beliefen
sich die Kosten fiir alle vier Roboter inkl.
Installation auf weniger als 100.000 Euro
— diese Investitionen haben sich in durch-
schnittlich knapp einem Jahr amortisiert.

,Der einzige Weg, unsere Wettbewerbs-
fahigkeit zu starken und die Produktion
hier in Europa zu erhalten, ist bei gleich-
bleibenden Kosten mehr und schneller zu
produzieren. Die UR-Roboter haben uns
die Moglichkeit eroffnet, sogar in einer
Produktion, die schnelle Anpassungen
erfordert, Arbeiten mit kleinem Volumen
und groRer Komplexitdt zu automatisie-
ren. Preislich gibt es keine wirklichen Al-
ternativen zu Universal Robots. Und da
unsere Mitarbeiter sehr gut mit dem ersten
UR-Roboter zurechtkamen, lag es auf der
Hand, noch weitere Roboter gleichen Fab-
rikats anzuschaffen”, stellt Bjgrn Sommer
fest.Neue vollautomatische Multitasking-
Maschinen sind meist um ein Vielfaches
kostenintensiver als ein UR-Roboter. BJ-
Gear hat stattdessen die Lebensdauer al-
terer, aber voll funktionsfahiger Maschinen
verlangert und mithilfe von UR-Robotern
automatisierte Produktionszellen geschaf-
fen. Innerhalb weniger Jahre ist der Anteil
automatisierter Prozesse bei BJ-Gear stark
angewachsen. Ein immer groBerer Teil

“Meister UR5” — der Leichtbauroboter UR5
von Universal Robots — hier mit der Lackierar-
beit an einem BJ-Gear-Getriebe beschéaftigt.

Das danische Unternehmen BJ-Gear
wurde 1964 gegriindet und produziert
mit 80 Mitarbeitern ein breites Spek-
trum an KraftUbertragungslésungen,
das Standard- und Spezialgetriebe
ebenso umfasst wie kundenspezi-
fische Getriebe. Diese werden in Pro-
dukten fUr den Gesundheitssektor,
der Agrar- und Lebensmittelindustrie,
der Energiebranche sowie in Zigen,
Liften und Rollstihlen eingesetzt.

www.bj-gear.dk

der Bearbeitung der Rohlinge erfolgt nun
ganzlich unberthrt von Menschenhand,
bis die fertigen Teile montagebereit sind.
Dennoch musste aufgrund der Roboter-
technologie kein einziger Arbeitsplatz bei
BJ-Gear abgebaut werden. ,Unsere Philo-
sophie lautet, dass die Wertschopfung fiir
den Kunden groRer ist, wenn unsere Mit-
arbeiter ihre Zeit fiir Qualitdtssicherung,
Innovation, Umweltbelange und Dokumen-
tation verwenden”, betont Bjgrn Sommer.

Universal Robots ApS

Svendborgvej 102, DK-5260 Odense S
Tel. +45 8993-8989
www.universal-robots.com
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ABB-Roboter an der TU Graz eréffnet neue Méglichkeiten in innovativer Bautechnik:

Roboter am Bau -
Utopie oder schon Realitat?

Neben der praxisnahen und kreativen Ausbildung von Architekturstudenten zahlt eine forschungsorientierte und
wissenschaftliche Arbeit, auch in Kooperation mit Unternehmen aus der Bauindustrie, zu den wesentlichen Aufgaben
des an der TU Graz situierten Instituts fiir Tragwerksentwurf. Schwerpunkt der Forschung am Institut bilden die
Entwicklung innovativer Hybridbauweisen unter Verwendung neuer Materialien sowie die Implementierung neuartiger
robotergestiitzter Prozesstechniken fiir das Bauwesen. Dafiir steht im eigenen ,,Roboter Design Labor“ eine
Forschungs- und Versuchsanlage zur Verfiigung, die von ABB geplant und geliefert wurde.

Autor: Ing. Norbert Novotny / x-technik

Tragkonstruktionen sind ein formgeben-
der Bestandteil eines jeden Bauwerks und
deren sicheres Funktionieren ist eine un-
abdingbare Notwendigkeit. Deshalb sind
sowohl das Verstehen des Tragverhaltens
sowie das Aufzeigen der Formenvielfalt
von Tragkonstruktionen wichtige Bestand-
teile in der Lehre fur Architekturstuden-
ten. Das Institut fiir Tragwerksentwurf an
der Fakultat fiir Architektur in Graz spannt
dabei den Bogen von der Vermittlung

des Grundlagenwissens uber mechani-
sche und baupraktische Zusammenhan-
ge einfacher Tragstrukturen wie Balken,
Fachwerk, Seil, Bogen und Rahmen bis
hin zu aktuellen Fragestellungen wie des
Entwurfs und der Umsetzung von Trag-
konstruktionen in zunehmend komplexen
Prozessen der digitalen Planung. Die Zu-
sammenarbeit mit Unternehmen aus der
Bauindustrie, bietet die Moglichkeit zum
forschungsorientierten aber praxisnahen,
kreativen und wissenschaftlichen Arbei-
ten. Angestrebt wird dabei ein enger Kon-

takt zur Baupraxis durch Kooperationen
mit ausfithrenden Firmen sowie das Auf-
zeigen der Machbarkeit durch die Umset-
zung von Prototypen. ,Im Rahmen eines
gemeinsamen Projektes mit der Fakultat
fiir Bauingenieurwissenschaften suchten
wir nach einer umfassenden Losung, das
den gesamten, auch digitalen, Prozess des
Tragwerksbaus von der Planung bis zum
fertigen Werkstiick abbilden sollte”, erin-
nert sich Ass.Prof. DI Dr.nat.techn. Andre-
as Trummer, stellvertretender Leiter des
Instituts fiir Tragwerksentwurf.
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Herzstiick der Anlage ist der starke und robuste IRB 6660 von ABB, der auf einer
zusétzlichen Linearachse montiert ist, die erméglicht, Bauteile bis zu sechs Meter Lange

zu bearbeiten. (Bilder: TU Graz)

Neben der Betonbearbeitung stehen auch Aufgaben aus dem Modellbau bzw. Design an.

Fur feinste Funf-Achs-Bearbeitungen von Werkstiicken aus Holz oder Styrodur
verwendet der Roboter eine hochdrehende Spindel mit 30.000 U/min und 4 kW Leistung.

Die parallele Armkonstruktion, eine kompakte mechanische Struktur und seine hohe
Steifigkeit pradestinieren den IRB 6660 fir die Bearbeitung hochfester Werkstoffe.

Vom Formenbau
bis zur Nachbearbeitung

Fiir den eigentlichen Fertigungsprozess
von Tragwerkskonstruktionen aus Beton
wiinschte man sich fiir dieses Projekt in
Graz eine Forschungs- und Versuchsanla-
ge, bei der ein Roboter sowohl die Formen
fiir die zu gieBenden Betonwerkstiicke
frast als auch die fertigen Bauteile nachbe-
arbeitet. ,,Man hatte die Vision einer Uni-
versalmaschine, die die digitalen Planungs-
daten aus dem CAD iibernimmt, und vom
Formenbau bis zur Bearbeitung des Fer-
tigteils alles in einer Anlage durchfiihrt”,
so Andreas Trummer. Dabei forderten die
Grazer bei der Bearbeitung sowohl har-
ter als auch weicher Materialien bei einer
maximalen Bauteilabmessung von 6.000 x

wWwWWw.automation.at

1.000 x 1.200 mm eine Genauigkeit von +/-
0,2 mm iiber den gesamten Arbeitsbereich.
Dies waren Vorgaben, die der Anlage ein
Hochstmall an Flexibilitat und Prazision
abverlangte. Zudem plante man in Graz
mit Versuchsreihen mit ultrahochfestem
Beton (UHPC). Dieser verfiigt iiber heraus-
ragende Materialeigenschaften, die sich
von jenen eines herkdmmlichen Betons in
vielen Bereichen grundlegend unterschei-
den und somit vollig neue Maoglichkeiten
im Betonbau — wie beispielsweise beson-
ders schlanke, leichte und weit gespannte
Tragwerke — eroffnen. Nach zahlreichen
Gesprachen mit Roboteranbietern stellte
sich schnell heraus, mit wem die Grazer
dieses Projekt realisieren wollten: ,ABB
war der einzige Hersteller, der sich an die
praktische Umsetzung dieser Anlage he-

Nach einem Abgleich der breit aufgestellten
Anforderungen seitens des Instituts mit der
technischen Machbarkeit konnte ein gemeinsames
Anlagen-Setup gefunden werden, die die gewiinschte
Prazision erfullt und zudem mit einer sehr einfachen
Programmierbarkeit von der CAD/CAM-Schnittstelle
bis zu Roboterprogrammierung punktet.

DI (FH) Martin Kohimaier,
Leiter Robots & Applications bei ABB Robotics Osterreich

Ausstattung:

= ABB Industrieroboter IRB 6660
(mit ForceControl)

= Prazisionslinienachse

= Bearbeitungsspindel 1 4.0 kW,
30.000 U/min

m Bearbeitungsspindel 2 11.8 kW,
18.000 U/min

= Werkzeugbahnhof mit
automatischem Werkzeugwechsel

= Aufspanntisch 2.000 / 1.500 /
300 bzw. 1.000 mm

Software:

= CAD-Programm Rhino

= Parametrisches Konstruieren
mit Grasshopper

= CAM-Programm hyperMILL

= (bersetzung in Roboterdaten
mit pi-Path

= offline-Programmierung mit
RobotStudio

ranwagte und garantierte, uns wahrend
des gesamten Projektes ganzheitlich zu
betreuen”, verrat Trummer und er fahrt
fort: ,,Von der Realisierung der Schnittstel-
le zum CAD-Programm Rhino 4.0 {iber die
Implementierung der CAM-Software bis
zur Inbetriebnahme des Roboters inklusi-
ve dessen Peripherie. Ein Komplettpaket,
das uns iiberzeugte und in der Nachbe-
trachtung all unsere Erwartungen erfiillen
konnte”. ,Nach einem Abgleich der breit
aufgestellten Anforderungen seitens des
Instituts mit der technischen Machbarkeit
konnte ein gemeinsames Anlagen-Setup
gefunden werden, die die gewiinschte
Préazision erfiillt und zudem mit einer
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sehr einfachen Programmierbarkeit von
der CAD/CAM-Schnittstelle bis zu Roboter-
programmierung punktet”, zeigt sich auch
DI (FH) Martin Kohlmaier, Leiter Robots &
Applications bei ABB Robotics Osterreich,
zufrieden.

Roboter fiir Hochleistungsapplikationen

Herzstiick der Anlage ist der starke und ro-
buste Industrieroboter IRB 6660 von ABB,
der auf einer zusatzlichen Linearachse
montiert ist, die ermdglicht, Bauteile bis
zu sechs Meter Lange zu bearbeiten. ,Er
ist der Knickarmroboter mit der hochsten
Steifigkeit auf dem Markt. Das wirkt sich
auRerst positiv auf die Genauigkeit beim
Frasen aus. Die parallele Armkonstruktion
und eine kompakte mechanische Struktur
pradestinieren den IRB 6660 fiir die Bear-
beitung hochfester Werkstoffe. Doppelte
Lagerungen sowie leistungsstarke Moto-
ren und Getriebe erganzen den Roboter
optimal”, argumentiert DI (FH) David Kittl,
Verkaufs- und Projektmanager bei ABB Ro-
botics Osterreich.

Dariiber hinaus ist der Roboter mit dem
ABB-Funktionspaket ForceControl aus-
gestattet. ,Die Krafteinwirkung beim
Bearbeitungsprozess wird mittels eines
Sensors erfasst und durch die Anpassung

der Vorschubgeschwindigkeit und der Be-
arbeitungskraft bei Einhaltung der Bahn
sicher geregelt, wodurch wiederum besse-
re Prozessergebnisse und eine konstante
Produktqualitat erreicht werden”, ergédnzt
Kohlmaier. Da die Nachbearbeitung der
ultrahochfesten Betonsorte UHPC nur in
der Nassbearbeitung funktioniert und so-
mit die Anlage eine feuchtigkeitstaugliche
Ausstattung bendtigte, wurde der Roboter
in der in rauen Umgebungsbedingungen
bewahrten Ausfithrung Foundry Plus 2 ge-
liefert. ,Es war jedoch unumganglich, auch
eine gegen Feuchtigkeit und Betonstaub
resistente Linearachse zu realisieren. In
Kooperation mit der Partnerfirma Nomotec
konnte eine Fahrbahn mit der geforderten
Schutzklasse entwickelt werden, die dazu
die notige Prazision {iber die gesamte Stre-
cke gewdhrleisten konnte”, so Martin Kohl-
maier.

Vielschichtige Aufgaben
erfordert Flexibilitat

Da fur die Forschungs- und Versuchsan-
lage neben der Betonbearbeitung auch
Aufgaben aus dem Modellbau bzw. Design
anstehen, arbeitet der Roboter mit zwei
unterschiedlichen Bearbeitungsspindeln.
Fiir schwere Bearbeitung wird eine starke

Ass.Prof. DI Dr.nat.techn. Andreas Trummer,
stellvertretender Leiter des Instituts fiir Tragwerksentwurf

Versuchsrei-
hen mit der
ultrahochfesten
Betonsorte
UHPC. Der
Roboter frast
die Form und
ist zudem fir
die finale Be-
arbeitung des
gegossenen
Werkstlicks
zustandig.

Spindel mit einer Leistung von 12 kW und
18.000 U/min eingesetzt, die Werkzeuge
werden manuell gewechselt. Im Modellbau
leistet fiir feinste Fiinf-Achs-Bearbeitungen
von Werkstlicken aus Holz oder Styro-
dur eine kleinere, hochdrehende Spin-
del mit 30.000 U/min und 4 kW Leistung
hervorragende Dienste. Hier erfolgt der
Werkzeugwechsel automatisch, wobei die
Werkzeuge aus einem Werkzeugbahnhof
entnommen werden. ,Beim Werkzeugein-
satz stehen wir selbst noch am Anfang und
lernen jeden Tag dazu. Die Aufgaben der
Anlage sind sehr vielschichtig — vom Fein-
schliff fiir Betonproben, um Faserorientie-
rungen darin ablesen zu konnen, bis zur
Ermittlung von maximalen Abtragsmengen
und —geschwindigkeiten als Basis fiir eine
eventuell in Zukunft realisierte Fertigteil-
produktion. In enger Zusammenarbeit mit
Werkzeugbaufirmen werden die Werkzeu-
ge kontinuierlich optimiert”, erldutert And-
reas Trummer.

Durchgéngige CAD/CAM-Prozesskette

Als die zum CAD-Programm Rhino 4.0
passende CAM-Losung wahlte man hyper-
MILL von Open Mind — in Osterreich ver-
treten durch die Westcam Datentechnik
GmbH. ,In diesem Bereich arbeiten wir

ABB war der einzige Hersteller, der sich an die praktische Umsetzung dieser
Anlage heranwagte und garantierte, uns wahrend des gesamten Projektes ganzheitlich
zu betreuen. Von der Realisierung der Schnittstelle zum CAD-Programm tber die
Implementierung der CAM-Software bis zur Inbetriebnahme des Roboters inklusive
dessen Peripherie. Ein Komplettpaket, das all unsere Erwartungen erfiillen konnte.
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mit dem CAM-Spezialisten Westcam zu-
sammen. Diese Partnerschaft beweist, dass
vorhandene Kompetenz zweier Unterneh-
men ausgezeichnet miteinander verkniipft
werden kann”, freut sich Kohlmaier. Aus
dem im Rhino konstruierten Modell wird
in hyperMILL die Frasstrategie entwickelt
und schafft somit eine durchgingige CAD/
CAM-Prozesskette. Anschliefend wird das
generierte Frasprogramm mittels der von
ABB bereitgestellten Software pi-Path in
ein Bewegungsprogramm fiir den Roboter
umgewandelt. ,Neben unserem Know-
how in Sachen Roboter und der Erfahrun-
gen in der mechanischen Oberflichenbe-
arbeitung konnen wir solche Projekte auch
softwaretechnisch ganzheitlich bedienen
— vom Import der Rohdaten bis zur Bear-
beitung des Werkstiickes. Der Kunde er-
halt alles aus einer Hand”, veranschaulicht
Martin Kohlmaier die Stdrke von ABB.

Standiger Austausch
mit Projektpartner

Als wesentlichen Bestandteil des Pro-
jekterfolges sieht Trummer den sehr regen

B ROBOTIK & HANDHABUNGSTECHNIK

Erfahrungsaustausch sowie die stetige
Interaktion zwischen Mitarbeitern der TU
Graz, ABB aber auch Westcam bei der Er-
arbeitung der Konfiguration der gesamten
Anlage. ,,Gerade wahrend des eigentlichen
Inbetriebnahmeprozesses und der sehr
intensiven Test- und Kalibrierungssphase
benotigt man eine konzentrierte Unter-
stutzung durch den Projektpartner. Hier
war ABB immer zur Stelle, unter anderem
auch, um den Ablauf der Prozesse fliissiger
sowie die Bedienung der Anlage schliissi-
ger zu gestalten”, zeigt sich der stellvertre-
tende Institutsleiter aullerst zufrieden.

Am meisten freut sich Trummer aber darii-
ber, mit der neuen Bearbeitungsanlage so-
wohl Studierenden als auch Forschern die
konkrete Auseinandersetzung mit speziel-
len Materialien und die reale Bearbeitung
von Bauteilen zu ermoglichen: ,,Es werden
gerade immens wichtige Erfahrungswerte
gesammelt, die der Vision einer Mechani-
sierung der Baustelle sehr niitzlich sind.”
Somit ist man der Idee, Roboter auf Bau-
stellen zu integrieren, wieder ein Stiick
weit ndher gekommen.

ABB-Roboter-Schulungszentrum
an der TU Graz

Im Rahmen eines Kooperationsver-
trages wurde die Zusammenarbeit
zwischen der TU Graz und ABB noch
weiter intensiviert. So errichtet ABB an
der Universitat in Graz ein zusétzliches
Roboterlabor, das in Zukunft sowohl fir
den Lehrbetrieb als auch fur Forschung
verwendet wird.

Erdffnung:

12. und 13. Dezember mit einem ko-
stenfreien  Schulungsworkshop durch
ABB auf der Konferenz ROBARCH
2012 (www.robarch.org).

Ausstattung:

2 x IRB 140 fur Pick and Place

1 x IRB 140 fur Fraésanwendungen
Handhabungsmodule und Greiftechnik
RobotStudio-Lizenzen fir die offline-
Programmierung

www.ite.tugraz.at

Die parallele Armkonstruktion, eine kompakte
mechanische Struktur und seine hohe Steifigkeit
pradestinieren den IRB 6660 fiir die Bearbeitung
hochfester Werkstoffe. Doppelte Lagerungen
sowie leistungsstarke Motoren und Getriebe
erganzen den Roboter optimal.

DI (FH) David Kittl, Verkaufs- und
Projektmanager bei ABB Robotics Osterreich

ABB AG Robotertechnik

Brown Boveri StraBe 1
A-2351 Wr. Neudorf
Tel. +43 1601-09-3720
www.abb.at

ZUVERLASSIGIAUF SEEUND ZU/LAN
L AR R O

Sensoren fiir Windenergieanlagen in Offshore- und Cold Climate-Gebieten bis -40 °C
B Hohe Genauigkeit bei der Pitch-, Yaw- und Drehzahliberwachung

M Verbesserte Anlagenverfiigharkeit durch Condition Monitoring
B Ausfallsicherheit dank robuster, vibrationsfester und korrosionsbestdandiger Gehdusekonstruktionen

M Fir lhre Anwendung die richtige Losung — von induktiven Sensoren tiber applikationsspezifische
Drehgeber bis hin zu Beschleunigungssensoren

www.pepperl-fuchs.de/erneuerbare-energien
Pepperl+Fuchs GmbH

L3
Industriestrafie 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

Halle 7A
Stand 338

I3 PEPPERL+FUCHS

SENSING YOUR NEEDS
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Assistenzsysteme Null-Fehler-Produktion

Das Durchschnittsalter der Beschéftigten in der dsterreichischen Industrie steigt rasant, die Anforderungen an
Ménner und Frauen in der Produktion ebenso. Die Produktlebenszyklen werden kiirzer, die Variantenvielfalt
explodiert, eine Toleranz der Kunden gegeniiber Fehlern darf nicht erwartet werden. Bestes Beispiel: Die
Automobilindustrie. Ein Motorenmodell hat zumindest zehn Produktvarianten mit jeweils unterschiedlichen
Montagevorgaben. Die sollen vom Arbeiter am Band im Kopf behalten werden. Das bedeutet eine emotionelle
Belastung und enormen Zeitaufwand fiir die Arbeitseinweisungen.

Ein virtueller Assistent soll Abhilfe schaffen. Gemeinsam mit
dem BMW Motorenwerk in Steyr forscht PROFACTOR im Pro-
jekt ShowMe am virtuellen Assistenten, der die Arbeitsschritte
des Werkers im Auge hat.

,Fiir den Arbeitnehmer bedeutet die Kontrolle in Echtzeit we-
niger Stress”, sagt Andreas Pichler, Robotik-Experte und Ge-
schaftsfithrer von PROFACTOR. Das System iiberpriift nicht
nur, es lernt auch selbstindig. PROFACTOR setzt dabei auf
langjahrige Erfahrung mit kognitiver Bildverarbeitung. Das
System beobachtet Montagehandgriffe — und beginnt, den
Arbeitskraften neue, optimierte Montagereihenfolgen vorzu-
schlagen. ,Langfristig soll ShowMe auch das Anlernen der
Werker iibernehmen”, sagt Pichler.

Wie ShowMe aussehen soll, ist noch nicht fix. Mdglich sind
Brillen mit Augmented Reality Technologie ebenso wie Dis-
plays und Tablets, auf denen das Werkstiick und die Monta-
geschritte anschaulich dargestellt werden. Die Akzeptanz des
jeweiligen Gerats bei den Arbeitskraften spielt ebenso eine
Rolle.

wFreundlichere® Fabriken

Assistenzsysteme bedeuten nicht nur einen Schritt in Rich-
tung Null-Fehler-Produktion, auch dem Ziel der Mass Custo-
mization in der Produktion kommt man damit naher. Mit der
Forschung rund um industrielle Assistenzsysteme folgt das
Unternehmen der Forderung nach , people-friendly Factories”
auf europdischer Ebene. Auch das Forschungsprojekt Loco-
bot zielt in diese Richtung. Hier forscht PROFACTOR mit neun
Partnern aus fiinf Landern am , Low Cost Robot Co Worker”
— einem Robotersystem im Baukastensystem, das auch fiir
kleinere Unternehmen leistbar ist. Das Ziel ist ein Set an ki-
nematischen Plug-and-Produce-Modulen. Prazise Aktuatoren
und intelligente Sensoren sollen die Mensch-Maschine Koope-
ration moglich machen. Adaptive und flexible Roboter sind
die Voraussetzung dafir.

Letztendlich bedeuten intelligente Assistenzsysteme eine Auf-
wertung des industriellen Arbeitsplatzes. Die fiir den unter-
nehmerischen Erfolg entscheidenden und wertschopfenden
Prozesse werden vom Menschen ergonomisch ausgefiihrt.
Prozesse mit geringerer Wertschopfung iibernimmt das flexi-
ble und adaptive System. ,Dass sich in einer Fabrik jemand
um schwere Teile aus einer Kiste biickt, ist ein Anachronis-
mus”, sagt Pichler. ,Locobot zielt auf hohere Flexibilitat,

. i, S

sLocobot zielt auf hdhere Flexibilitat, Anpassungsféhigkeit und
Skalierbarkeit ab. Das macht eine Ressourcen schonende, quali-
tativ h6herwertige und kundenspezifischere Produktion méglich®,
sagt Andreas Pichler, Robotik-Experte und Geschéaftsflihrer von
PROFACTOR.

Anpassungsfahigkeit und Skalierbarkeit ab. Das macht eine
Ressourcen schonende, qualitativ hoherwertige und kunden-
spezifischere Produktion méglich.”

Profactor GmbH
Im Stadtgut A2, A-4407 Steyr-Gleink

Tel. +43 7252-885-0
www.profactor.at
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Prazision fur die Praxis —
Gasdurchfluss zuverlassig messen

Heute werden in nahezu allen Bereichen der Prozessindustrie etwa 35 % aller Durchflussmessgeréte fiir die
Mengenmessung von Gasen eingesetzt. Von einfachen Anwendungen in Druckluftnetzen bis hin zu eichpflichtigen
Ethengas-Pipeline-Messungen. Die Bandbreite ist groB und jede Anwendung hat ihre besonderen Herausforderungen an
e die Messsysteme. Endress+Hauser bietet moderne Gas-Durchflussmessverfahren fiir alle Einsatzgebiete.
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Verschleil’frei, wartungsfrei, prozesssta-
bil und hochgenau. Mit diesen Vorteilen
iberzeugen die Durchfluss-Messgerate
von Endress+Hauser im Einsatz bei der
Gasmengenmessung. Bislang werden in
der Gasmesstechnik heute noch haufig me-
chanische Gasdurchflusszdhler eingesetzt.
Die Praxis zeigt, dass diese Technologien
mit erhohtem Wartungsaufwand durch
Schmierung und Reinigung, Druckverlus-
ten und damit Energieschwund einherge-
hen. Sie bergen Gefahren wie die Verblo-
ckung durch Schmutzanteile im Gas, des
Driftens und Verschlei von Lagern und
anderen mechanischen Bauteilen. Zusatz-
lich miissen Druck und Temperatur kom-
pensiert werden. Das bedeutet meist er-
hohte Kosten und teure Anlagenstillstande.
Zudem sind die meisten Systeme nicht im
bidirektionalen Messbetrieb verwendbar,
was in der Praxis immer mehr an Bedeu-
tung gewinnt. Endress+Hauser bietet mo-
derne Gas-Durchflussmessverfahren fiir
jeden Einsatzbereich mit vielen Vorteilen:

® Proline Promass fiir die hochgenaue
und eichfahige Coriolis-
Gasmassemessung,

®  Proline t-mass fiir die druckverlustfreie,
energiesparende thermische
Gasmassemessung,

® Proline Prowirl fiir die kostengiinstige
und robuste Vortex-Gasmessung und

= Proline Prosonic Flow B 200 fiir die
zuverlassige Gasmessung auch bei
niedrigem Druck und Feuchtigkeit mit
Ultraschall.

Bei allen Durchflussmessverfahren profitie-

ren die Anwender von der

= hochgenauen Gerate-Kalibrierung
(0,01 %),

= einfachen Uberpriifung im eingebauten
Zustand mit Fieldcheck sowie

_
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1 PremiumCal - die genaueste
Produktionskalibrieranlage der Welt.

2 Promass F 200 - zuverlassige Gas-
Massemessung in effizienter Zweileiter-
Technik.

3 t-mass 150 - der Druckluftspezialist.

4 Prosonic Flow B 200 - der Biogasprofi.

= kompetenten Beratung und
Auslegung der Messstellen mit dem
Endress+Hauser Applicator.

Proline — Gas-
Durchflussmessgeréte Konzept

Das modulare Proline-Konzept vereint
kompakte und branchenoptimierte Durch-
flusssensoren mit einheitlichen Messum-
formern fiir alle Einsatzbereiche der indus-
triellen Messtechnik. Proline bietet immer
die beste und kostenoptimale Losung fiir
die Gasdurchflussmessung. Das Konzept
verspricht seinen Anwendern nachhaltigen
Nutzen durch
= eine sichere und zeitsparende
Inbetriebnahme sowie Wartung
mit Quick Setup durch einheitliche
Bedienung,
= minimierte Lagerkosten, erhohte
Verfugbarkeit und flexibel erweiterbare
Funktionalitat durch einheitliche
Komponenten und Ersatzteile,
= Sicherheit und geringere Kosten
im Anlagenbetrieb mit einheitlicher
Auswahl, Bedien- und Priiftools, wie
Applicator, FieldCare und Fieldcheck.

Proline Promass
bringt Spitzenleistung

Das Coriolis-Messsystem Promass von
Endress+Hauser bietet absolute Spitzen-

leistung in der Gasmessung. Mit sei-
ner hohen Stabilitat im Prozess, der SIL
2-Klassifizierung und den dichtungsfrei-
en, vollstandig verschweifiten Messroh-
ren bietet Promass auch in kritischsten
Anwendungen maximale Sicherheit und
hochste Genauigkeit unter Prozessbedin-
gungen. Weitere Vorteile wie eine hoch-
genaue Gasmassemessung (0,3 % v. M.),
die Eichzulassung (PTB und MID), die
multivariable Messung von Gas-Masse,
Normvolumen und Temperatur, eine erst-
klassige, zuverldssige Qualitdtsdiagnose
in der Erkennung von feuchtem Gas sowie
die vollstandige Erfiillung der AD2000 zur
maximalen Verlangerung der Priifzyklen,
vervollstandigen Promass zu einem Mess-
system der Spitzenklasse.

Mit den neuen Proline Promass E und F
stehtdie zuverlassige Coriolis Massedurch-
flussmessung erstmals auch in effizienter
Zweileitertechnik zur Verfiigung. Aus An-
wendersicht hat die Zweileiter-Technik
gegeniiber den Vierleiter-Geraten wesent-
liche Vorteile. Dadurch konnen vor allem
bei der Planung und Ausfithrung von Neu-
anlagen Kosten erheblich gesenkt werden.

Im Betrieb bietet sie maximale Sicherheit
durch das eigensichere Ex-Konzept. Die
neuen Promass 200 Zweileitergerate sind
universell in nahezu allen Bereichen der
Prozess-Industrie einsetzbar, insbesonde-
re auch fiir alle Gasanwendungen.

Proline t-mass
mit integriertem Gasrechner

Das thermische Massedurchflussmessge-
rat t-mass wird bereits seit Jahren in der
Prozessindustrie eingesetzt. Die langzeit-
stabilen Sensoren, gepaart mit dem inno-

vativen Gasrechner, der , Gas Engine” im
Gerat, machen den t-mass zum auBerst
flexiblen Gase-Massedurchflussmessge-
rat. 20 Gase, wie z. B. Luft, Stickstoff, Me-
than, Wasserstoff, sind hinterlegt und kon-
nen zu Gasgemischen mit maximal acht
Komponenten zusammengestellt werden.

Eine kostengunstige, druckverlustfreie
und energiesparende Gasmassemessung
ohne zusatzliche Druck- und Tempera-
turkompensation, die Moglichkeiten ein-
fache Leckagen — z. B. in Druckluftnetzen
— durch die Erfassung geringster Durch-
fliisse zu detektieren sowie die einer hoch-
genauen, riickfiihrbaren Gaskalibrierung
stellen weitere Pluspunkte von Proline t-
mass fur jeden Anwender dar.

Der neue Proline t-mass 150 ist kostenop-
timiert fiir die Erfassung von Druckluft
insbesondere von Teilverbrauchen (Sub-
metering) in Seitenstrangen. Dadurch
konnen Anwender Energiemonitoring,
Produktionsoptimierung und Energie-
kostenumlage erfolgreich umsetzen. Die
geringen Kosten fiir das robuste und war-
tungsfreie Gerat in Kombination mit der
Erfillung der geforderten Genauigkeit
entsprechen genau den Anforderungen an
ein modernes Energiemonitoring.

Robust in Dampf und
Gas — Proline Prowirl

Das Vortex-Messgerat Prowirl besticht
durch Robustheit und Sicherheit in
Dampf- und Gasanwendungen. Bei hohen
Temperaturdanderungen, Dampfschlagen
oder hohen FlieRgeschwindigkeiten spielt
der Prowirl seine Starken aus. Dariiber hi-
naus schafft Prowirl locker eine driftfreie,
genaue (1 %) und kompakte Messung von
Gasvolumen oder Massen. >

61



62

MESSE-SPECIAL SPS/IPC/DRIVES

Der Biogasprofi

Der Prosonic Flow B 200 aus der neuesten
Gerategeneration von Endress+Hauser
bietet zuverldssige Biogasmessung ohne
Kompromisse. Das branchenoptimier-
te Messgerdt gewahrleistet eine genaue
Biogasmessung auch bei geringstem Pro-
zessdruck, Feuchtigkeit mit Kondensat,
Schmutz und wechselnden Prozessbe-
dingungen. Erstmals ermdglicht die inte-
grierte kontinuierliche Methan-Messung
eine Optimierung in der Prozessfiihrung
von Fermentern oder Faultiirmen und si-
chert den Betrieb von Gasmotoren durch
Erkennung der Methanuntergrenze.

Die Messung arbeitet bi-direktional, wo-
durch Gas-Riickflisse erfasst und somit
Storungen im Fermentations-Prozess
frithzeitig erkannt werden konnen. Einen
langzeitstabilen und zuverldssigen Mess-
betrieb, hohe Messdynamik (1:30), keiner-
lei Druckverluste und keine beweglichen
Teile gewahrleisten weiters den perfekten
Einsatz von Prosonic Flow B 200 in der
Biogasmessung.

Fieldcheck: checkt Gerate
im eingebauten Zustand

Wie ist sichergestellt, dass die eingebau-
ten Gas-Durchflussmessgerate richtig
messen? Gerade in Versorgungsleitun-
gen, die nicht abgestellt werden konnen,
sind der Ausbau und somit die Nachkali-
brierung meist mit hohen Kosten verbun-
den. Mit Fieldcheck von Endress+Hauser
ist eine einfache Uberpriifung bzw. Veri-
fikation des Gerites im eingebauten Zu-
stand mit geringem Zeitaufwand (ca. 30
Minuten) moglich. Der erfolgreiche Ein-
satz von Fieldcheck bei einigen Gasver-
sorgern zeigt deutliche Einsparpotenziale.
Mit Fieldcheck erstellen Sie eine komplet-
te, falschungssichere Priifdokumentation
(ISO9000 konform).

Akkreditierte Wasser-Kalibrierung

Seit tiber 30 Jahren entwickelt und baut
Endress+Hauser Hightech-Kalibrieranla-
gen, um die Messgenauigkeit von Gera-
ten einwandfrei und riickfithrbar belegen
zu konnen. Dabei gilt: “Gleichbleibend
hohe Messqualitdt fiir unsere Kunden
in aller Welt.” Daraus wurde ein globa-
les Kalibrierkonzept entwickelt, bei dem
eichpflichtige Gas-Durchflussmessgerate
mit Wasser kalibriert werden. Wasser eig-
net sich hervorragend als Kalibriermedi-

t-mass -
Die kostenglnstige Gasmassemessung

Deltatoplset -
Die kompakle Kompletimessstelle

\.

Funktionalitat und Leistung

e
fi - | Promass -
» I i[ g Hochgenau,
i stabil im
- Prozess und
eichfahig

Prowirl T3I+HART -
Das zuverldssige Multitalent

Prosonic Flow B 200 -
Der Biogasprofi

Produktportfolio Endress+Hauser
zur Gasmengenmessung.

um. Im Vergleich zu Gaskalibrieranlagen
konnen mit Wasser relativ einfach, exakt
gleichbleibende  Referenzbedingungen
sichergestellt werden. Wasser ist ver-
nachlassigbar kompressibel und ist bei
der Kalibrierung einfach zu temperieren.
Die hohe Stabilitat des Kalibriermediums
ermoglicht minimalste Messunsicherhei-
ten von bis zu 0,015 %. Die genauesten
heute verfligbaren Gaskalibrieranlagen
dagegen sind mit Messunsicherheiten
von typisch 0,16...0,3 % spezifiziert. Das
bedeutet, dass im Vergleich zu Gaskali-
brieranlagen bei einer Kalibrierung mit
Wasser eine bis zu 20-fach hohere Auf-
losung bei der Kalibrierung realisierbar
ist. Dartiber hinaus ist die Darstellung der
Riickfiihrbarkeitskette tiber die SI-Einheit
Kilogramm bei der Wasserkalibrierung
besonders einfach und weltweit geregelt.
Das ist ein weiterer Vorteil gegentber
der aufwendigen Riickfithrbarkeit iiber
Gas-Normale bei einer Gaskalibrieran-
lage. Bis heute ist die Vergleichbarkeit
von Gaskalibrierungen iiber Lander-
grenzen hinweg nur schwer moglich.

Alle Tests und die PTB bestatigen die
Wasserkalibrierung als hochgenaue Al-
ternative zur echten Gas-Kalibrierung. In
Kombination mit der o. g. Messtechnolo-
gien ermoglicht sie voll umfangliche Riick-
fithrbarkeit und sogar eine akkreditierte
Re-Kalibrierung von Gasdurchflussmess-

stellen vor Ort. Die Akkreditierung der Ka-
librieranlagen ist dabei der Schlissel zur
Vergleichbarkeit. Diese sichert eine Riick-
fithrbarkeit auf nationale Standards (z. B.
METAS, PTB, NPL, LNE, NIST, CN), ist
weltweit anerkannt und wird periodisch
durch staatliche Aufsichtsbehorden iiber-
priift und dokumentiert. Das gewdhrleistet
gesicherte Messergebnisse.

Maximale Sicherheit bei Sauerstoff

In Sauerstoffanwendungen sind laut BGV
und Eiga IGC besondere Vorsichtsmal3-
nahmen unter anderem fiir Messsyste-
me vorgeschrieben. Endress+Hauser
bietet kompetente Unterstlitzung bei der
Auswahl und Auslegung der passenden
Messgerate. Durch das zertifizierte Reini-
gungsverfahren nach BS IEC 08:1999 und
das durchgingige Ex-Konzept, erfiillen
die Gerate hochste Anforderungen in Sau-
erstoffanwendungen und gewahrleisten
somit maximale Sicherheit in Sauerstoff-
Anlagen.

Halle 4a, Stand 235

Endress+Hauser GmbH

Lehnergasse 4, A-1230 Wien
Tel. +43 1-88056-0
www.at.endress.com
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Olympiade der Automatisierungstechnik

Die Aussichten fiir die vom 27. bis 29.11.2012 in Niirnberg stattfindende SPS IPC Drives sind bestens. Die
Fachmesse zur elektrischen Automatisierung punktet mit mehr als 1.400 Ausstellern, die in zwolf Messehallen
ihre Innovationen, Produkte und Lésungen aus dem Bereich der elekirischen Automatisierung prasentieren.

Nach dem Rekord von 56.321 Besuchern 2011 ist auch fiir
2012 mit mehr als 50.000 Fachbesuchern zu rechnen. Der
kontinuierlich steigende Anteil internationaler Besucher lag
2011 bei 21,1 %, davon 14,5 % (1.715 Besucher) aus Oster-
reich. Damit stellte Osterreich den gréBten Anteil internatio-
naler Besucher.

Fokusthemen der Aussteller sind Steuerungstechnik, IPCs,
Antriebstechnik, Bedienen und Beobachten, Industrielle Kom-
munikation, Sensorik, Industrielle Software, Interfacetechnik
und mechanische Systeme samt Peripherie.

Trendsession und Keynotes

Erstmalig sind dieses Jahr Trendsession und Keynotes des
Kongresses fiir alle Messebesucher der SPS IPC Drives kos-
tenfrei zuganglich. Mit 48 Vortragen, zwei Keynotes, drei pra-
xisbezogenen Tutorials und einer Trendsession zum Thema

Termin  27. — 29. November 2012 Dienstag und
Mittwoch von 9:00 Uhr bis 18:00 Uhr
Donnerstag von 9:00 Uhr bis 17:00 Uhr

Ort NUrnberg, Messegelande

Link www.mesago.de/sps

WwWW.automation.at

.Nachhaltige Automatisierung” prasentiert sich der parallel
zur Messe stattfindende Kongress gewohnt umfangreich. Die
Gemeinschaftsstande ,,AMA Zentrum fiir Sensorik, Mess- und
Priiftechnik”, ,open source meets industry” sowie ,wireless
in automation” bieten den Besuchern die Mdglichkeit, sich
konzentriert zu den jeweiligen Themen zu informieren und
gezielte Ansatze zur Losung ihrer Automatisierungsaufgaben
zu finden.

Am Dienstag, den 27. November bieten zwei Keynotes zu
~Technologiewandel intelligent gestalten” und , Vom Internet
der Dinge zur Smart Factory — auf dem Weg zur 4. industriel-
len Revolution” innovative Ansatze zu diesen Themen. Hierbei
wird die elektrische Automatisierungstechnik als Ursprung
des stetigen Technologiewandels von Dr. Thomas Biirger
von Bosch Rexroth dargestellt sowie die Veranderungen der
modernen Kommunikation durch die Industrie 4.0 von Prof.
Dr.-Ing. Detlef Zithlke vom Deutschen Forschungszentrum fiir
Kiinstliche Intelligenz untersucht.

Eine Trendsession am Mittwoch, 28. November, bietet neue
Uberlegungen zur nachhaltigen Automatisierung. Unter Lei-
tung von Prof. Walter Schumacher von der TU Braunschweig
wird iiber die Analyse der Versorgung mit Rohstoffen, sowie
deren Recycling, zukunftssichere Konstruktionen und nach-
haltige Betriebsfiihrung durch Automatisierung diskutiert.
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Auf der Leitmesse fiir Systeme und Komponenten der industriellen Automatisierung, der SPS/IPC/Drives, zeigt
B&R auf knapp 1.000 m? sein komplettes Leistungsspektrum. Einen deutlichen Schwerpunkt bilden dabei

die aktuellen Entwicklungen in der Automatisierungsbranche. Sie eréffnen dem Maschinen- und Anlagenbau
neue Wege zu erhohter Wettbewerbsfahigkeit.

Extrem hohe Freiheitsgrade und Kosten-
vorteile bietet Anwendern die robuste
und zuverlassige Familie leistungsstar-
ker Industrie-PCs von B&R - so etwa
der neue Box-PC Automation PC 910.
Die neueste Intel® Core™ i Technolo-
gie der dritten Generation stellt das
Herz des leistungsstarken Industrie-PC
dar. Core™ i3, Core™ i5 und Core™ i7
CPUs mit bis zu vier Kernen stellen, in
Verbindung mit dem ebenfalls neuen
QM77-Express-Chipsatz, das Maximum
an derzeit verfiigbarer Performance fiir
Industrierechner dar.

APROL EnMon erhdht
die Energieeffizienz

Eine Losung fur das Energie-Monito-
ring bietet BGR mit APROL EnMon an.
Sie unterstiitzt bei der Umsetzung der
ISO 50001 und hilft, durch Verbesse-
rung der Energieeffizienz finanzielle
Einsparungen zu erzielen und so die
Wettbewerbsfahigkeit zu sichern. Im
Stand-Alone-Betrieb oder in bestehende
APROL-Prozessleitsysteme  integriert,
unterstiitzt die Losung den kontinuier-
lichen Verbesserungsprozess, indem
alle relevanten Energieverbrauche ge-
messen, aufgezeichnet und ausgewertet
werden.

Automation Studio 4 steigert
Entwicklungseffizienz

Smart Engineering mit Automation Stu-
dio 4 hilft, trotz stetig steigender Pro-
duktkomplexitat, die Anforderungen an
geringe Entwicklungskosten und eine
kurze Time-to-Market zu erflillen. Die
nachste Generation bringt wesentliche
Vorteile: So wird etwa die Entwicklungs-
effizienz erheblich gesteigert. Zudem
erleichtert die neue Version die Ent-
wicklung und Produktion modularer, va-
riantenreicher Serienmaschinen.

Zusatzlich bietet das Laufzeitsystem
Automation Runtime eine optimale

B&R préasentiert auf der SPS IPC Drives 2012 bahnbrechende Innovationen aus allen
Bereichen der industriellen Automatisierungstechnik.

MultiCore-Nutzung und die gleichzei-
tige Verwendung von verschiedenen
Betriebssystemen (MultiOS) auf einer
Hardwareplattform.

CPU-Redundanz von B&R:
hochverfiighbar und wirtschaftlich

Bisher war der Aufbau ausfalltoleranter
Systeme mit redundanten Rechnern oft
mit sehr hohen Kosten verbunden. Mit
der CPU-Redundanz fiir das B&R-X20-
System als Teil der Softwareumgebung
Automation Studio 4 sinkt diese Schwel-
le auf einen Wert, der die Hochverfiig-
barkeit auch fiir kleine Anwendungen in
der klassischen Maschinenautomatisie-
rung attraktiv und wirtschaftlich macht.

Die Redundanz-Losung von B&R nutzt
als Kommunikationsprotokoll den hoch-
performanten Echtzeit-Feldbus POWER-
LINK.

Dezentrale Antriebstechnik
schafft Freiraum

Eine konsequente Weiterentwicklung
des modularen B&R-Antriebssystems
ACOPOSmulti stellt der motorinteg-
rierte Servoverstarker in IP65 dar: der
ACOPOSmulti6bm. Er verschmilzt mit
dem Motor zu einem konfigurierbaren
Modul, das als einfach anzuschlieRen-
der, mechatronischer Servoaktuator mit
integrierten Safe-Motion-Funktionen
und openSAFETY seine Kraft direkt am
Einsatzort entfaltet. Das spart nicht nur
Platz im Schaltschrank, sondern fordert
vor allem die Entwicklung dezentraler
Maschinenarchitekturen. Dariiber hi-
naus wird B&R auf der SPS IPC Drives
2012 einen weiteren Meilenstein fiir die
integrierte Sicherheitstechnik vorstellen.

www.br-automation.com
Halle 7, Stand 206
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MODULARE
RFID-SYSTEME

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

Flexibel

Mischbetrieb von reichweitenstarker UHF- und
bewéhrte HF-Technologie an einem Interfacemodul

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

Integrativ
&

Industrielle
Automation

www.turck.at

Schnittstellen fir PROFIBUS-DP, DeviceNet™,
Ethernet Modbus-TCP, PROFINET IC, EtherNet/IP,
Programmierbares Gateway

TURCK GmbH
Graumanngasse 7/A5-1
o & 1150 Wien
= 5:" Tel. (+43) (1) 486 15 87, Fax - 23
= e o o o o E-Mail austria@turck.
H@IEmEs . Sense it! Connect it! Bus it! Solve it! wwenciat

Effiziente Infrastrukturlosungen
fur die Automatisierungstechnik

Unter dem Leitthema ,,Effizienz mit Sys-
tem“ zeigt Rittal auf der SPS IPC Drives
2012, auf iiber 1.000 m2 Standfliche
neue Infrastrukturlosungen fiir die Au-
tomatisierungstechnik. Im Fokus steht
das Programm ,,Rittal - Das System.“ mit
deutlichen Vorteilen in allen Aspekten —
von der Planung bis zur Montage.

Das Effizienzpotenzial in der Schalt-

schrank- und IT-Rack-Technik basiert auf
einem intelligenten und einfachen Zusam-

i
) — |

- —— —
el ¥ I
1 . E

menspiel mit einem umfangreichen Zu-
behorsystem. ,,Standardisierte Losungen
und verstandliche Produkte spielen dabei
eine immer wichtigere Rolle. Denn nur so
lassen sich die Engineeringkosten in tech-
nologisch immer komplexeren Prozessen
im Griff halten und die Infrastrukturen der
Zukunft effizient realisieren”, erklart Uwe
Scharf, Leiter Produktmanagement bei Rit-
tal. Wie einfache, montagefreundliche und
damit zeitsparende Losungen aussehen,
zeigt Rittal mit dem Einzelschrank SE 8

Unter dem Leitthema , Effizienz mit System* zeigt Rittal auf der SPS IPC Drives 2012 neue In-
frastrukturlésungen fiir die Automatisierungstechnik, die zu deutlich mehr Effizienz beitragen.

WwWW.automation.at

und dem IT-Rack TS IT. Eine werkzeuglose
Schnellmontage sowie ein erhohter Kom-
fort bei Transport und Aufstellung gewahr-
leistet das Sockelsystem Flex-Block.
Aktuelle Neuentwicklungen fiir Bedien-
losungen an der Schnittstelle Mensch-
Maschine werden mit dem neuen CP
60/120/180-Tragarmsystem demonstriert.
Das durchgéngige Baukastensystem bietet
einheitliche Funktions-, Montage- und Pro-
jektierungslosungen in einem Design und
deckt alle vom Markt geforderten Lastbe-
reiche bis zu 180 kg ab.

Effizienz hat System

Deutlich mehr Effizienz bei der Montage
von Installationsverteilern ermoglicht der
neue ISV Installationsverteiler aus dem
Systembaukasten Ri4Power. Mit der kom-
pletten Umstellung auf die Kiihlgerate-
Generation Blue e bietet Rittal weltweit ein
umfassendes Programm energieeffizienter
Schaltschrank-Kiihlgerate. Und mit der
neuen Version 6.1 der Planungssoftware
Power Engineering erhalten Schaltanla-
genbauer umfassende Unterstiitzung fiir
einen normgerechten Schalt- und Steue-
rungsanlagenbau nach DIN EN 61439.

www.rittal.at
Halle 5, Stand 111



B MESSE-SPECIAL SPS/IPC/DRIVES

Verlasslicher Medienkonverter
fur die robotergestutzte Fertigung

Der neue AIDA-konforme FreeCon Active PROFINET Medienkonverter von Weidmiiller dient einerseits der Konvertierung
von RJ45 auf POF und bietet andererseits eine Diagnose der LWL-Strecke mit Meldung bei notwendigem Austausch.
Insgesamt prasentiert Weidmiiller auf der SPS/IPC/DRIVES eine Produktlésung, welche die Vorteile einer LWL-
Verkabelung mit einfacher Anschlusstechnik und intelligenter Leitungsiiberwachung verbindet.

,In der robotergestiitzten Fertigung
kann man sich Stillstandszeiten nicht
erlauben. Auch verschlissene Leitun-
gen, die zum Anlagenstopp fithren kon-
nen, sind nicht tolerierbar. Intelligente
Anschlusstechnik unterstiitzt den Ferti-
gungsprozess, um solche Szenarien aus-
zuschlieBen”, erklart Geschéftsfithrer Jo-
sef Kranawetter, Weidmiiller Osterreich.
So werden Gerdte mit RJ45-Schnitt-
stellen in POF-Umgebungen (POF =
Lichtwellenleiter aus Kunststoff) in der
robotergestiitzten Fertigung betrieben.
Der AIDA-konforme FreeCon Active
PROFINET Medienkonverter (AIDA =
Automatisierungs-Initiative Deutscher
Automobilhersteller) von Weidmiiller
bietet eine verlassliche Losung fur der-
artige Anforderungen: Er kombiniert
die Vorteile einer LWL-Verkabelung mit
einfacher Anschlusstechnik.

Konvertierung von
RJ45- auf POF-Verkabelung

Der Konverter ist durch ein robustes
Metallgehause geschiitzt und wandelt

das Ubertragungsmedium Kupfer (RJ45)
nach POF — gleichzeitig iberwacht er in
Echtzeit das optische Budget der POF-
Strecke. Beim Uberschreiten der Tole-
ranzen alarmiert der Medienkonverter
iber PROFINET sofort die tibergeord-
nete Steuerung und erlaubt so eine pra-
ventive Wartung.

Insgesamt erweist sich der neue, kom-
pakt gebaute FreeCon Active PROFINET
Medienkonverter als passgenaue Pro-
duktlosung fur Applikationen wie Robo-
teranwendungen im Automobilbau. Sei-
ne geringen Abmessungen verkleinern
die potenzielle Storkontur eines Ro-
boters — und sowohl bei der Inbetrieb-
nahme als auch im laufenden Betrieb
unterstiitzt der Weidmiller FreeCon Kon-
verter robotergestiitzte Anwendungen.
w

Prazise Informationen tber

die Ddmpfung und Lange der
Verkabelung

Bei der Inbetriebnahme vermeiden re-
levante Informationen tber die Damp-

fung und Lange der Verkabelung ein
langwieriges Messen, Dokumentieren
sowie Zertifizieren und sorgen so fur
eine signifikante Zeitersparnis. Und
ob ein Schlauchpaket wahrend des Be-
triebs zum Austausch ansteht, bedarf
keiner groben Schatzungen mehr: Er-
reicht die Dampfung einen kritischen
Punkt und muss das Schlauchpaket aus-
getauscht werden, erhalt die Steuerung
eine Alarmmeldung, noch bevor es zu
Storungen oder gar einem Stillstand der
Anlage kommt.

links Weidmller FreeCon Active PROFI-
NET Medienkonverter: Konvertierung von
RJ45- auf POF-Verkabelung — zugleich mit
Diagnose der LWL-Strecke und Meldung
bei notwendigem Austausch. Detail:
Alarmmeldung via LEDs bei Toleranziiber-
schreitung.

rechts Das Weidmdller Multifunkti-
onswerkzeug HTX-IE-POF vereint die
Arbeitsschritte Schneiden, Abisolieren und
Crimpen. Detail: Das rotierende Messer
schneidet exakt die POF-Faser an der
»Ferrule” — ein nachtrégliches Polieren der
Schnittflache entfallt.

X-technik AUTOMATION 7/November 2012
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wieriges Messen,
Dokumentationen
sowie Zertifizieren
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eine signifikante
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Diverse, gut sichtbare LED-Anzei-
gen signalisieren den ordnungs- - @
gemallen Geratebetrieb oder vi- “ we I'Iglﬂl‘

sualisieren mogliche Fehler (P1:
Port aktiv, P2: Port aktiv, SF: Sam-
melfehler, BF: Busfehler, USI:
Spannung 1, US2: Spannung 2).

Welcome to the original.

Leichtgewicht als Sparmeister o
Vision System. Focus on you.

Der 780 g leichte FreeCon Me-
dienkonverter vereint in einem
Modul die Datenkommunikation
und die Energieversorgung (Da-
tenschnittstelle: PROFINET Push-
Pull SCRJ POF (V14), PROFINET
PushPull RJ 45 (V14); Power-
schnittstelle: PROFINET PushPull
Power).

Dies minimiert gleichermalen die
Lagerhalwwtung und den Zeitauf-
wand bei einem erforderlichen
Austausch. AuRerdem reduziert
dies Instandhaltungskosten und
erhoht die Anlagenverfiigbarkeit.

Zusammen mit dem Multifunk-
tionswerkzeug ,HTX-IE-POF”
fir eine schnelle und reprodu-
zierbare Konfektionierung von
SC-RJ-Steckverbindern, bietet
Weidmdtller ein komplettes Kom-
ponentenpaket fiir Ubertragungs-
losungen mit POF-Lichtwellenlei-
tern.

_ Erleben Sie gemeinsam mit uns
www.weidmueller.com die SPS/IPC/DRIVES 2012 in Niirnberg (D)!

Halle 9, Stand 351
27. bis 29. November 2012 | Halle 4a | Stand 141

www.automation.at 67 WWW+WEI'IQ|UT.C0m
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Noch mehr skalierbare Automatisierungslosungen

Auf der SPS/IPC/Drives prisentiert
Rockwell Automation neue skalierba-
re Automatisierungslosungen. Nach
der Einfilhrung seines Midrange-
Portfolios, den kompakten und ska-
lierbaren Integrated-Architecture-
Losungen fiir kleine und mittelgroRRe
Maschinenanwendungen, zeigt das
Unternehmen neue Produkte und Er-
weiterungen.

Im Fokus steht in Nirnberg das Steu-
erungssystem fir mittelgroBe Maschi-
nen, weshalb Rockwell Automation
auch eine neue EtherNet/IP-fahige Mo-
tion-Plattform mit den dazu passenden
Servomotoren vorstellt, welche die Ska-
lierbarkeit des Midrange-Architektur-
Systems erweitert.

Dazu kommt die nachste Generation
kompakter, funktionsreicher Frequenz-
umrichter fir die Maschinenebene und
Stand-Alone-Anwendungen oder einfa-
che Integrationssysteme. Sie bieten in-
tegrierte EtherNet/IP, Sicherheits- und
Energiesparoptionen, Programmierung
iber USB und eine Vielzahl an Motor-
steuerungsmoglichkeiten.

Da durch die zunehmende Verbreitung
von EtherNet/IP auch der Bedarf an Lo-
sungen steigt, mit denen das Netzwerk
den Anforderungen entsprechend reali-

Auf der SPS/IPC/Drives prasentiert Rockwell Automation Erweiterungen seines
Midrange-Portfolios mittels interaktiven Présentationstechnologien.

siert werden kann, prasentiert Rockwell
Automation eine neue Produktpalette
an konfigurierbaren, industrietaugli-
chen Ethernet Switches. Sie erhohen
die Skalierbarkeit der Netzwerkinfra-
struktur und die Maschinenintegration
in ein bestehendes Netzwerk und er-
moglichen eine passgenau dimensio-
nierte Netzwerkinfrastruktur.

Dariiber hinaus zeigt Rockwell Auto-
mation auch eine wesentliche Erwei-
terung seiner Micro800-Familie von
mikro-speicherprogrammierbaren

Steuerungen (SPS). Sie lasst sich durch
Plug-in- und Erweiterungs-I/0-Module
bestmdglich anpassen und ist dabei du-
Rerst flexibel. Zudem stellt sie weitere
Funktionen fur die Produktfamilie zur
Verfiigung. Zusatzliche Erweiterungen
bieten die Plug-in-Module verschiede-
ner Partner — wie z. B. Gewichtsanga-
ben-, Temperatur- und SMS-Module, die
an die Steuerung aufgesteckt werden
und mehr Funktionalitdt bereithalten.

www.rockwellautomation.at
Halle 9, Stand 205

Rittal - Das System.

Schneller - besser - iiberall.
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von S bis XXL.
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Frequenzumrichter fur Forder- und Hubanwendungen

Herkommliche dezentrale Servolo-
sungen sind aufwendig und teuer,
waren aber bisher oftmals der ein-
zige Weg, Positionieranwendungen
an abgelegenen Orten zu realisieren.
Eine leistungsfihige, kostengiinstige
Alternative bietet NORD DRIVESYS-
TEMS mit den Frequenzumrichtern
der Baureihe SK 200E zur Montage
auf den Motorklemmenkasten.

Die Gerate in den Baugrofen von 1
bis 4 mit Leistungen von 0,25 bis 22
kW verfiigen als einzige ihrer Klasse
Uber eine Positioniersteuerung und An-
schlussmoglichkeiten fiir Inkremental-
und Absolutwertdrehgeber. Damit ge-
statten die Umrichter den Einsatz von
Standard-Asynchronmotoren auch fir
Anwendungen, die eine relative oder
absolute Lageregelung erfordern.

Die serienmalig integrierte Positionier-
steuerung POSICON sieht die Program-
mierung von bis zu 63 absoluten Positio-
nen vor. Zudem lassen sich bis zu sechs
Schrittweiten im Umrichter hinterlegen.
Die Basisausstattung umfasst auerdem
einen integrierten Brems-Chopper, eine
Ansteuereinheit fiir eine elektromag-
netische Bremse sowie die hochwer-
tige sensorlose Stromvektorregelung,
die die vorgegebene Position auch
bei starken Lastschwankungen halt.

Sicherheit integriert

Trotz ihrer Auslegung fiir kostenopti-
mierte Antriebslosungen verfigen die
dezentralen Frequenzumrichter von
NORD tber anspruchsvolle Sicher-
heitsfunktionen, mit denen sich je nach
verwendetem Schaltgerdt sichere Ab-
schaltwege bei hoher Risikoeinstufung
nach Kategorie 4 bzw. Performance-
Level e gemafR EN 13849-1 realisieren
lassen.

Wahrend bei herkommlichen Frequenz-
umrichtern dieser Leistungsklasse der
Wiederanlauf des Motors durch eine
Komplettabschaltung der 24-V-Steuer-
spannung bzw. der Netzspannung ver-
hindert wurde, sind die Typen SK 21xE
und SK 23xE mit einer zertifizierten
sicheren Pulssperre ausgestattet und
verfiigen iber Digitaleingdnge fiir die
Funktionen ,Spannung sperren” und
,Schnellhalt”. Auf diese Weise lassen
sich durch den Frequenzumrichter die
Stoppkategorie 1 (gezieltes Abbrem-
sen des Antriebs entsprechend SIL1)
mit anschlieBender Momentabschal-
tung (entsprechend SIL3) bzw. die
Stoppkategorie 0 (entsprechend SIL3)
gemaR EN 60204-1 realisieren. Da bei
der Aktivierung der Pulssperren keine
Abschaltung der Steuer- und Leistungs-
elektronik erfolgt, bleiben die Gerate

Die dezentralen Frequenzumrichter der
Baureihe SK 200E mit Anschlussméglich-
keiten fiir Drehgeber und integrierter Positi-
oniersteuerung eignen sich fiir anspruchs-
volle Férder- und Hubanwendungen.

online und sind direkt nach SchlieRen
des Sicherheitskreises ohne erneute In-
itialisierung sofort wieder verfiigbar.

NORD DRIVESYSTEMS prasentiert An-
triebsprodukte und -l6sungen auf der
SPS/IPC/Drives 2012.

www.nord.com
Halle 3, Stand 218
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Erfolgsfaktor Ergonomie

Die COPA-DATA GmbH stellt den dies-
jahrige Messeauftritt auf der SPS IPC
Drives unter das Motto "Ergonomie
einfach erleben" und prisentiert erst-
mals die Produktfamilie zenon 7 einer
breiten Offentlichkeit in Deutschland.

Die neue zenon Produktfamilie fiir integ-
rierte, ergonomische Automatisierungs-
losungen besteht aus vier individuellen
und gleichzeitig vollstandig integrierten
Produkten: dem zenon Analyzer fur dy-
namisches Reporting, dem SCADA-Sys-
tem zenon Supervisor, dem HMI-System
zenon Operator sowie zenon Logic, dem
integrierten SPS-System mit IEC 61131-
3 Programmierumgebung — und deckt
damit die komplette Bandbreite der Au-
tomatisierung vom Sensor bis zum ERP-
System ab. Volle Wiederverwendbarkeit
und Durchgangigkeit sorgen fiir effizi-
entes Engineering, einfaches Handling
und bedeutende Zeit- und Kostenein-

sparungen. Das Produktangebot wird
fiir Anwender tibersichtlicher und bietet
jedem Unternehmen genau das Paket,
das es bendtigt.

zenon 7 zeichnet sich durch die Multi-
touch-Unterstiitzung, zahlreiche wei-
tere Ergonomieverbesserungen, Tools
fiir effizientes Arbeiten sowie max. Per-
formance und Sicherheit aus. Der HMI/
SCADA-Spezialist legt dazu einen wei-
teren Schwerpunkt auf das Monitoring
und das Management der Energiever-
brauche. Kunden koénnen mit zenon ihre
Energieeffizienz erhohen und nachhaltig
Kosten einsparen — denn steigende Ener-
giekosten sowie gesetzliche Vorgaben
wie DIN EN ISO 50001 sowie DIN EN
ISO 16001 fiir das Energiemanagement
erfordern es, dass Industrieunterneh-
men ihren Energieverbrauch ermitteln,
die Daten aufzeichnen, auswerten und
Energie langfristig effizienter einsetzen.

Als einer der ersten Anbieter hat CO-
PA-DATA die Multitouch-Technologie
umfassend in der Produktfamilie zenon
umgesetzt und prasentiert diese auf der
Messe SPS IPC Drives.

,Die Bediirfnisse des Anwenders stehen
fiir COPA-DATA stets im Fokus. Ergo-
nomie in industriellen Produktionspro-
zessen und Arbeitsablaufen sind ein
bedeutender Erfolgsfaktor fiir Indust-
rieunternehmen”, erklart Jiirgen Schro-
del, Managing Director der COPA-DATA
GmbH Deutschland.

www.copadata.at
Halle 7, Stand 590

Stammdaten-Import
fur eClass Advanced- und Eplan P8®-Format

Auf der SPS/IPC/DRIVES zeigt Au-
cotec mit der neuen Importfunktion
fir Artikel-Stammdaten verschiede-
ner Standards eine weitere Facette
der besonderen Integrations-Fahig-
keit ihres datenbankbasierten Soft-
ware-Systems Engineering Base (EB).

Dass EB neben der Einbettung von qua-
litdtsgepriiften mechatronischen Bau-

g

Engineering Base punktet mit neuen
Importfunktionen flr Artikel-Stammdaten
verschiedener Standards.

steinen fiir das modulare Engineering,
der Anbindung an ERP- und EDM/PDM-
Systeme, der SPS-/PLS-Integration,
der Verkniipfung mit Verfahrenstech-
nik, Hydraulik, Pneumatik, 3D-Schalt-
schrankplanung oder Fertigungs-Au-
tomation nach wie vor offen fiir mehr
ist, demonstriert Aucotec auf der Nirn-
berger Messe. Seine neueste Integrati-
onsleistung: Artikelstammdaten sowohl
nach eClass Advanced- als auch Eplan
P8®-Standard kann EB jetzt lesen und
importieren, sodass sie sofort nutzbar
sind fur den Konstruktionsprozess.

CAE-gerechte Informationstiefe

Mit einer besonderen Informationstiefe
ermoglicht der eClass-Standard Advan-
ced 7.x Ingenieuren nun auch CAE-ge-
rechte und entsprechend verwertbare
Stammdaten-Informationen fiir ihren
Aufgabenbereich. Die datenbankbasier-
te Plattform ist in der Lage, die von den

Komponenten-Herstellern in diesem
Standard bereitzustellenden Stammda-
ten ohne Weiteres auszulesen.

Dariiber hinaus stellt Aucotec auch erst-
malig den neu entwickelten Importfilter
fiir Eplan P8®-Daten vor: Auf Basis des
verbreiteten XML-Formats fiir Eplan
P8®-Artikelstammdaten kann EB jetzt
alle darin vorkommenden Informatio-
nen direkt importieren.

Das Eplan-Format zeichnet sich da-
durch aus, dass neben den {iblichen,
kaufméannischen und technischen Daten
(z. B. Bestellnummer, Strom, Spannung
und Leistung) auch die Symbolik zur
Komponenten-Darstellung bereits vor-
liegt. All diese Informationen kann EB
in einem Arbeitsgang einfach importie-
ren.

www.aucotec.at
Halle 7A, Stand 140
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Barrierefrei statt kompliziert
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Barrierefreiheit wird bei KML groRge-
schrieben — das Unternehmen prisen-
tiert sich seinen Kunden als flexibler
Anbieter von Antriebslésungen. Je nach
Anwendung kann die passende Losung
fiir den Kunden aus dem KML-Baukasten
ausgewihlt werden: Ob Linearmotorsys-
tem, Zahnriemenachse oder Kugelge-
windetriebachse - jede Antriebstechno-
logie ist problemlos ab Werk verfiighar
und je nach geforderter Dynamik und
Genauigkeit erstellt KML ein optimiertes
Antriebskonzept.

KML bietet Kunden aus unterschiedlichsten
Industriezweigen Antriebslosungen mit li-
nearen und rotativen Direktantrieben sowie
konventionelle Antriebe wie z. B. Zahnrie-
men und Spindelachsen — jeweils mit oder
ohne Motor — ganz nach Kundenvorgaben
an. Alle Antriebssysteme konnen auch zu
Mehrachsenlosungen mit Energieketten,
Kabel und Leitungen steckerfertig kombi-
niert und mit der entsprechenden Regel-
und Steuerelektronik versehen werden.
AuBBerdem bietet KML eine standardisierte
Werksinbetriebnahme an. Die Vorteile aus
Sicht des technischen Vertriebes bei KML

liegen auf der Hand: ,Diese Flexibilitat
bietet uns speziell bei grolen Maschinen-
herstellern die Moglichkeit, uns auf deren
Hauslieferanten perfekt einzustellen und
bestehende Motoren und/oder Regelungs-
komponenten in unsere Antriebssysteme
zu integrieren. Kurz gesagt: Vereinfachte
Schnittstellen fiihren zu einer einfacheren
Anbindung”, fasst Thomas Rester, Sales
Engineer bei KML, zusammen.

KML-Baukasten

Viele Kunden verfiigen aus historischen
Griinden tber ihre eigene Elektronik und
haben dazu bereits entsprechende Exper-
tise aufgebaut. Damit gehen sehr oft spezi-
elle Anforderungen an die Antriebslosung
wie z. B. Ausgangssignal, Zwischenkreis-
spannung etc. einher. KML bietet daher
robuste und prazise Langenmesssysteme —
sowohl in inkrementeller als auch in abso-
luter Ausfithrung — mit unterschiedlichsten
Ausgangssignalen (von 1Vss tiber TTL, En-
Dat 2.2, SSI und BISS-C sowie auch Drive
Click) an. Die Antriebslosungen sind in
verschiedensten Genauigkeitsklassen ver-
fligbar und konnen fir Anwendungen mit

links Auf der SPS/IPC/Drives kénnen sich
die Besucher von der vielféltigen Bandbrei-
te des KML Produktportfolios Giberzeugen.

rechts Getreu dem Motto ,barrierefrei
statt kompliziert“ Gberwindet das LMS E2+
bisherige Hirden mit einem adaptierten
Linearmotor, dem HIPERFACE® Feed-
backsystem sowie einem elektronischen
Typenschild und vielem mehr.

einer max. Zwischenkreisspannung von bis
zu 850 V/DC eingesetzt werden.

Bei jeder Antriebslosungen, egal ob Linear-
motorsystem oder konventioneller Antrieb,
bietet KML spezielle kundenspezifische
Adaptionen an — und das teilweise bereits
bei geringen LosgroRen. So profitieren die
Kunden beispielsweise von einem Sperr-
luftanschluss, einem mallgeschneiderten
Bohrbild, einer reinraumtauglichen oder
rostfreien Ausfiihrung. ,Diese Flexibilitat
unterscheidet KML von seinen Marktbe-
gleitern und zeichnet uns als kundenori-
entierten Komplettanbieter aus”, erklart
Thomas Rester.

= www.kml.at
Halle 1, Stand 348
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Voll parametrierbarer 3D-Neigungswinkelsensor

Turck présentiert auf der SPS/IPC/Dri-
ves mit dem B2N-360-Q42 einen 3D-
Neigungswinkelsensor, der sich vom
Kunden iiber I0-Link umfassend und
exakt auf dessen Applikation abstim-
men lisst.

Mit zwei Mal 360°-Messbereich ist der
parametrierbare 3D-Neigungswinkel-
sensor nicht — wie alle vergleichbaren
Modelle - auf maximal + 85° limitiert.
Anwender konnen nicht nur individuelle
Vibrationsfilter parametrieren, die exakt
die Vibrationsfrequenz ihrer Maschine
ausblenden, sondern auch den Null-
punkt, Schaltpunkte oder Schaltfenster
festlegen - je nach Einbausituation und
Anforderung vor Ort.

Neben Vibrationen unterdriickt der Sen-
sor auch potenzielle Fehlerquellen wie
Beschleunigungen oder StoBe. Aufgrund

Turcks neuer 3D-Neigungswinkelsensor
ist nicht auf + 85° limitiert — der erste 2

x 360°-Neigungswinkelsensor lasst sich
kundenseitig fiir jede Applikation individu-
ell einstellen.

der umfassenden Parametrierbarkeit und
des max. Erfassungsbereichs von 360°
auf zwei Achsen lasst sich der Sensor fiir
nahezu jede Applikationen einsetzen. Er
reduziert so die Anzahl der vorzuhalten-
den Neigungswinkelsensor-Varianten
auf eine einzige. Der B2N-360-Q42 kann

auch zur Messung von Vibrationen oder
StoRen verwendet werden.

Turck bietet den Sensor in zwei Varian-
ten an: Die Industrie-Variante fur den
Temperaturbereich von -25° bis +75° C
eignet sich beispielsweise zur Neigungs-
erfassung an Solarpanels oder Robotern.
Eine zweite Variante konstruierte Turck
nach el-Spezifikation zum Einsatz auf
Nutzfahrzeugen und Baumaschinen. Die
el-Variante widersteht extremen Tempe-
raturen von —40° bis +85° C und arbeitet
mit der Bordnetz-iiblichen Betriebsspan-
nung von 8...30 V. Beide Varianten erfiil-
len die Schutzart IP69K. Das Ausgangssi-
gnal kann individuell festgelegt werden:
z. B. auf die Standardsignalbereiche
0...10 V oder 4...20 mA.

www.turck.at
Halle 7, Stand 351

Die Verbindung von Produktivitat und Effizienz

,,Connecting Productivity & Efficiency* -
unter diesem Motto priasentiert Siemens
auf der SPS IPC Drives sein umfangrei-
ches Antriebs- und Automatisierungs-
Portfolio. Im Fokus stehen integrierte
Produkte, Systeme und Losungen, die
zu Produktivititssteigerungen iiber den
gesamten Produktionsprozess hinweg
beitragen und zugleich ein hohes Maf}
an Energieeffizienz ermdglichen.

Siemens zeigt, wie im Rahmen der aktuel-
len Version des TIA-Portals (Totally Integ-
rated Automation) systematisch neue Ef-
fizienzmalstabe gesetzt werden konnen.
Das intuitive Engineering- Framework er-
moglicht die einfache Integration von Ma-
schinen und Anlagenteilen in bestehende
Systeme. Zudem lassen sich sdmtliche
Planungs- und Produktionsprozesse ent-
lang der gesamten Wertschopfungskette
von einem einzigen Bildschirm aus opti-
mal gestalten.Weiters gewinnt aufgrund
immer kiirzerer Produktlebenszyklen in-
telligentes Product Lifecycle Management
(PLM) an Bedeutung. Mit offenen PLM-
Softwarelosungen von Siemens lassen

sich Innovationsprozesse unternehmens-
weit transformieren und die Time-to-Mar-
ket reduzieren. Durch die Optimierung
von Produkt und Prozessentwicklungen
und die einfache Verwaltung samtlicher
Daten iiber den gesamten Lebenszyklus
hinweg, kann der Produktentstehungspro-
zess optimiert und die erfolgreiche Markt-
einfithrung beschleunigt werden.

Okonomische und ékologische Effekte

Mit Simogear bietet Siemens eine neue
Generation von sehr kompakten Getrie-
bemotoren nach International Efficiency
[E2 und IE3. Diese zeichnen sich durch
einen besonders hohen Wirkungsgrad
aus, weisen aber zugleich die marktiibli-
chen Anschlussmafle auf und konnen so-
mit nahtlos in Anlagen integriert werden,
ohne dass Konstruktionsanderungen vor-
genommen werden miissen.

Siemens wird der zunehmenden Varian-
tenvielfalt im Maschinen- und Anlagenbau
gerecht und bietet fiir jede Antriebsaufga-
be die optimale Losung. Das schlief3t auch

Die Simogear-Getriebemotoren sind be-
sonders effizient und fligen sich aufgrund
ihrer marktiiblichen AnschlussmaBe naht-
los in bestehende Anlagen ein.

die jungste Neuentwicklung Sinamics V20
sowie die Weiterentwicklungen der beiden
Umrichter Sinamics G120C und Sinamics
G120P ein. Ebenso zu hochster Produkti-
vitdt und Effizienz moderner Maschinen
tragen flexible Motion-Control-Systeme
wie Simotion bei, die selbst hochste An-
spriche an die Bewegungsfithrung opti-
mal erfiillen.

www.siemens.com
Halle 2, Stand 201
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Energieeffiziente 150-W-Netzteile

TDK-Lambda, weltweit titiger Strom-
versorgungsspezialist und Teil des TDK-
Konzerns, hat eine neue Reihe externer
150-W-Netzteile herausgebracht, die be-
reits die neuesten weltweiten Energieef-
fizienz-Anforderungen erfiillen.

Die Baureihe DT150 C weist durchschnitt-
lich tiber 87 % Wirkungsgrad sowie ei-
nen Standby-Verbrauch von unter 0,5 W
auf und entspricht damit den Vorgaben
sowohl von ErP1, CEC2 also auch EISA3.
Die Netzteile wenden sich insbesondere an
Applikationen in Mess- und Geratetechnik,
sind aber auch fiir ein breites Spektrum an-
derer allgemeiner Anwendungen bestens
geeignet.Die externen Netzteile sind mit

diversen Nennausgangsspannungen zwi-
schen 12 und 48 V/DC erhiltlich. Sie verfii-
gen Uber ein vollisoliertes, kompaktes und
leichtes Kunststoffgehause (85 x 170 x 44
mm?) und sind konvektionsgekihlt.

Der Netzanschluss erfolgt iber eine ins Ge-
hduse eingelassene Standardbuchse (IEC
320-C14), der ausgangsseitige Anschluss
iiber ein 1 m langes Kabel mit angespritz-
tem Kycon-4-Pin-Stecker. Dank Univer-
saleingang (90-264 V AC) sowie der inter-
nationalen Sicherheitszulassungen (CSA/
UL/EN/IEC 60950-1, Sicherheitsklasse 1)
sind die Gerate problemlos weltweit ein-
setzbar. Die Stéraussendung der Netzteile
entspricht EN 55022-B und FCC Klasse B

Die Netzteilreihe DT150-C ist ab sofort ab
Lager lieferbar.

(leitungsgebunden wie abgestrahlt). Uber-
spannungs- und Kurzschlussschutz sowie
zwei Jahre Garantie gehoren zur Standard-
ausstattung.

M www.de.tdk-lambda.com
Halle 4, Stand 380

Standards & Services by Kontron

Kontron gibt auf der SPS/IPC/Drives den
Startschuss fiir die umfassende Erwei-
terung und Rundumerneuerung seines
bereits bestehenden Panel PC Portfolios:
Gleich zwei neue Panel PC Familien fiir
das Management von Produktionslinien
und Fertigungsstitten feiern Premiere.

Beide Familien bestechen durch das op-
tisch ansprechende Design, das durch die
Produktvarianten in Glas mit langzeitsta-
bilem projiziert-kapazitivem Multitouch
auch funktionell {iberzeugt. Weitere her-
ausragende Merkmale sind durch die hohe
Performance und vielseitigen Anschluss-
moglichkeiten gegeben. Neben diesen und

weiteren neuen Standardprodukten stellt
Kontron sowohl Standards als auch Servi-
ces in den Vordergrund seiner Prisentati-
onen. Gezeigt werden demnach nicht nur
neue Panel-PCs, Box-PCs, Industrieserver
sowie Boards und Module, unter anderem
auf Basis der dritten Generation Intel Core,
AMD und Nvidia Tegra 3 Prozessoren, son-
dern auch eine Touch-Panel-PC/HMI Refe-
renz-Plattform fiir Industrial Automation.

Diese enthdlt modular konfigurierbare
Softwarekomponenten wie z. B. Echtzeit-
Hypervisor, RTOS, Windows, SoftSPS,
Feldbus und Security. Kontron ermdglicht
es OEM Kunden durch die Vorintegration

von Building Blocks den Fokus ihrer Res-
sourcen auf den Kernkompetenzbereich
zu legen. Verstirkte Software-Dienstleis-
tungen und Hardwareintegrationsservices
sollen zudem die Markteinfithrungszeiten
bei OEM Kunden reduzieren.

= www.kontron.com
Halle 7, Stand 306

chainflex®:

50% schneller abmanteln durch integrierten Reifaden ..
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Netzverfligharkeit trotz Multiple Points of Failure

eks Engel prisentiert auf der SPS
IPC Drives mit dem neuen x-light ei-
nen optischen Bypass, der sowohl alle
Ethernet-basierten Protokolle als auch
samtliche Feldbusse und zahlreiche
Schnittstellen wie RS-485 unterstiitzt.

x-light halt bei Ausfall einer Netzwerk-
komponente in Linien- oder Ringtopo-
logien die Datenkommunikation zwi-
schen den benachbarten Komponenten
aufrecht. Denn iiber ein optisches Re-
lais werden die Signale des jeweiligen
Eingangs nicht an den entsprechenden
Ausgang, sondern den zweiten Ein-
gang weitergeleitet. Dadurch bleibt das
Netzwerk auch bei Multiple Points of
Failure weiterhin funktionstiichtig. Die
Schaltschwelle fiir die Aktivierung der
Bypass-Funktion lasst sich innerhalb
eines Spannungsbereichs von 10 bis
64 VDC festlegen. Die zeitliche Verzo-

gerung, mit der diese Funktion nach
Behebung des Fehlerfalls wieder aus-
geschaltet wird, kann stufenweise auf
bis zu 40 Sekunden eingestellt werden.
Uber einen Steuerkontakt ldsst sich die
Bypass-Funktion zudem auch manuell
betdtigen, etwa fiir Wartungsarbeiten an
Maschinen oder Anlagen.

Der x-light, der in Netzwerken mit Da-
tenraten von bis zu 10 Gbit/s verwendet
werden kann, wird wahlweise fiir Single-
oder Multimodefasern mit ST-, SC- oder
LC-Steckern angeboten. Die Dampfung
betragt lediglich 1,6 dB. Die Spannungs-
versorgung (10-64 VDC) ist redundant
ausgelegt.

Der optische Bypass kann bei Umge-
bungstemperaturen von -30° C bis +70°
C eingesetzt werden. Das Gehause aus
pulverbeschichtetem Edelstahl misst

x-light wird
mit zwei
Duplex-
Ein- und
-Ausgan-
gen fiir un-
terschied-
liche
Lichtwel-
lenleiter-
arten und
Steck-
verbinder
geboten.

115 x 61 x 113 mm und lasst sich auf
Hutschienen oder direkt an der Wand
montieren. Spannungsversorgung und
Netzwerkstatus werden iiber LEDs an
der Front angezeigt.

www.eks-engel.de
Halle 9, Stand 401

Get in touch with KEBA

KEBA wird auf der diesjahrigen SPS/
IPC/Drives intelligente Systemlosun-
gen zur Steuerung von Robotern und
SpritzgieBmaschinen sowie vielfiltige
Automationsprodukte, eine voraus-
schauende Multi-Roboter Live-Demo
fir Verpackungsanwendungen und
auch zwei spannende Produkte zei-
gen.

Die Next Generation des KEBA Mul-
titouch Bedienkonzepts vereint per-
formante = Hardware mit

perfekt

abgestimmter Software und einer benut-
zerfreundlichen, grafischen Oberflache.
Die Bedienung erfolgt intuitiv mittels
gewohnter Gesten und Wischbewegun-
gen. Eine einfache Benutzerfiihrung
wird durch gezieltes Ein- und Ausblen-
den von Elementen erreicht. Kurze Ein-
arbeitungszeiten und Vermeidung von
Fehlbedienungen sind gewahrleistet.

Das formschone, industrietaugliche Ge-
hduse des Multitouch-Monitors kann
komfortabel durch ansteckbare Erwei-
terungsmodule mit zusatzlichen Tasten
und Bedienelementen versehen werden.
Bei Bedarf stehen dem Benutzer zur
verbesserten Fingerfiihrung auch die
einzigartigen haptischen Elemente von
KEBA zur Verfiigung, die direkt an der
Glasoberflache angebracht werden.

Einzigartig ist auch die Kombination aus
Multitouch-Bedienung und IP65 Schutz-
art. Als Montagearten stehen Einbau,
Standfufl und Tragarm zur Verfiigung.

Noch kompakter geht nicht

Mit der KeDrive D3 bietet KEBA ein kom-
paktes, platzsparendes All-in-One Sys-
tem zur wirtschaftlichen Losung unter-
schiedlichster Steuerungs-, Safety- und
Antriebsaufgaben. Es ist ein modulares
System mit einheitlichem Formfaktor
und hochster Leistungsdichte, wodurch
rund 50 % des iiblichen Schaltschrank-
volumens eingespart werden kdnnen.

Die KeDrive D3 besteht aus Steuerung,
optionaler achsiibergreifender Robotik-
Sicherheitssteuerung, 1-, 2- und 3-Achs-
antriebsmodulen, Stromversorgung und
/0 Elementen. Die einzelnen Module
lassen sich beliebig miteinander kom-
binieren — das schafft zahlreiche Ein-
satzmoglichkeiten. Selbst komplexe An-
lagen lassen sich damit einfach, sicher
und effizient automatisieren.

www.keba.com
Halle 7, Stand 470
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Buskoppler fur I/0-System

Das Realtime I/O-System Axioline von
Phoenix Contact ist durch einen Sercos-
3-Buskoppler erginzt worden. Kurze
Reaktionszeiten sowie Synchronitit sind
seine Vorteile. Typische Anwendungs-
felder finden sich in Verpackungs- und
Druckmaschinen sowie als Prozessbus
bei Hydraulik- oder sonstigen Druckre-
gelungen mit I/Os und Antrieben im iden-
tischen Netzwerk.

An den Buskoppler AXL BK S3, der die
Ende 2011 veroffentlichte Spezifikation
V1.3 erfiillt, konnen bis zu 63 weitere Axi-
oline-Module angeschlossen werden. Dazu
zdhlen digitale und analoge Ein- und Aus-
gange, Temperatursensoren sowie Geber

zur Positionserfassung. Selbst bei einer mi-
nimalen Sercos-Zykluszeit von 31,25 Mik-
rosekunden sind die Prozessdaten bei einer
internen Axioline-Lokalbus-Zykluszeit von
wenigen Mikrosekunden immer aktuell.
Neben mehreren Echtzeitverbindungen
und detaillierten Diagnosemoglichkeiten
lasst sich die elektrische Verdrahtung einer
Axioline-Station mit der kostenlosen Soft-
ware Startup+ noch vor der Inbetriebnah-
me iiberpriifen. Die Kommunikation erfolgt
entweder tber die im Buskoppler integrier-
te Service-Schnittstelle oder tiber einen der
beiden Ethernet-Ports.

www.phoenixcontact.at
Halle 10, Stand 320

Motion Control Losungen mit neuer Geratelinie

Hochprazise!

Piinktlich zur SPS 2012 erweitert
STOBER seine modulare Systemtech-
nik fiir Antrieb und Automatisierung
durch eine eigene Motion Control Lo-
sung auf Basis der universellen Pro-
grammier- und Steuerungssoftware
CODESYS V3.

Die neue Gerategeneration 6 startet mit
dem Motion Controller MC6 und den
Antriebsreglern SD6 in den BaugrofRen
0, 1 und 2 fiir Nennstrome von 3 bis 20
A. Basierend auf der Kombination der
beiden neu entwickelten Gerdte wird
der Antriebsregler im Controller Based
Mode (CBM) betrieben.

Dieser Antriebsregler glanzt mit einem
32 Bit Prozessor, der die Daten eines
EnDat 2.2 Encoders mit hochster Ge-
nauigkeit und Geschwindigkeit ausliest.
Durch die Nutzung dieses Encoders las-
sen sich ca. 33 Mio. Positionen pro Mo-
torumdrehung bestimmen. Da alle Ser-
vogetriebemotoren der Baureihe EZ von
STOBER mit dieser Riickmeldeeinheit
(EnDat 2.2) geliefert werden konnen,
bietet der Antriebsregler SD6 die Basis

WwWW.automation.at

fiir Losungen mit hochsten Anforderun-
gen an die Positioniergenauigkeit. Auch
die ublichen Referenzfahrten werden so-
mit Uberfliissig.

Ebenso innovativ zeigt sich der super-
kompakte und leistungsstarke Motion
Controller MC6, den es in den Aus-
fihrungen als Schaltschrank-PC oder
Touchscreen-Panel gibt. Entsprechend
der benotigten Steuerungsarchitektur
kann dieser Industrie-PC als reiner Mo-
tion Controller oder auch als lupenreine
SPS, jeweils mit CODESYS-Program-
mierung, eingesetzt werden. Mit der

Neuer Buskoppler Sercos
3 von Phoenix Contact.

Die neue
Geréategene-
ration 6 von
STOBER:
Motion
Controller
MC6 und
Antriebsreg-
ler SD6.

neuen Produktlinie gelingt STOBER die
vollkommene Verschmelzung von An-
triebssteuerung und Antriebstechnik in
einem umfassend modularen Soft- und
Hardwaresystem. Diese Synergiepoten-
ziale bieten neue Optimierungsmaglich-
keiten flir Automatisierungs- und Robo-
tik-Anwendungen. Anwendungen mit
hochkomplexen, schnellen Bewegungs-
ablaufen konnen kinftig sehr ziigig und
prazise, ohne Einschrankung der Zuver-
lassigkeit, realisiert werden.

www.stoeber.at
Halle 3, Stand 318
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Sigmatek auf komfortabler Linie

Auf der diesjahrigen SPS/IPG/Drives stellt Sigmatek u. a. sein neues ergonomisches und superleichtes
Handbediengerat HBG 0811 sowie ein einmalig kompaktes wie praktisches 1/0-System vor.

Leichtgewicht fiir
mobile HMI-Aufgaben

Das mobile Handbediengerdit HBG
0811 von SIGMATEK besticht nicht nur
durch sein geringes Gewicht von 950 g,
das ein ermiidungsfreies Arbeiten tiber
Stunden ermoglicht, sondern vor allem
durch die moderne, betriebssystem-un-
abhangige "HMI-Link"-Technologie. So
ist es moglich, samtliche Daten (Display,
USB, Versorgung, Safety) iiber eine Ein-
Kabel-Losung zu transportieren - und
das bis zu 100 Meter.

Durch den Wegfall eines eigenen
Rechners im Panel kommt es auch bei
mehrstiindigem Einsatz zu keiner Er-
warmung. Der Anwender kann die CPU-
Leistung im Schaltschrank perfekt und
flexibel auf die Applikation abstimmen.

Ergonomisch komfortabel

Am 8,4 Zoll Touchscreen mit LED-Back-
light und SVGA-Auflosung (800 x 600)
lassen sich selbst komplexe Visualisie-
rungsaufgaben umsetzen. Der ergo-
nomisch designte Griff des HGB 0811
sorgt fiir hohen Bedienkomfort, sowohl
fir Rechts- als auch fiir Linkshander.

Das Handbediengerat verfigt uber
alle sicherheitsrelevanten Elemente
wie dreistufiger Zustimmtaster, Not-
Aus- sowie einen Schliisselschalter.

Peripheriegerate konnen iber die
USB2.0-Schnittstelle angeschlossen
werden. Das olfeste und chemikalien-
bestandige Kabel lasst sich durch ein-
fache Schraubtechnik ohne Werkzeug
tauschen. Durch die kompakte Bauform
mit 188 x 218 x 72 mm und der "HMI-
Link"-Technologie bietet das HBG 0811
maximale Flexibilitdit in der mobilen
Maschinenbedienung.

S-DIAS: das super-kompakte
1/0-System

Mit bis zu 20 Kanalen auf nur 12,5 mm
Breite weist das neue I/O-System von
SIGMATEK eine bis dato weltweit un-
erreichte Packungsdichte auf. Erstmals
prasentiert werden die super-kompak-
ten Module mit Abmessungen von nur
12,5 x 103,5 x 72 mm (B x H x T) auf
der SPS IPC Drives in Nurnberg. Bei
der Entwicklung der neuen I/O-Serie
wurde neben platzsparendem Design
groRer Wert auf Installations- und Ver-
drahtungsfreundlichkeit sowie sicheren
Betrieb gelegt.

Die S-DIAS Serie setzt bewusst auf
eine robuste Komplettmodullosung, d.
h. Hutschienenbefestigung, Elektronik
und Bus sind in einem Gehduse ver-
eint. Dies ermoglicht eine schnelle und
werkzeuglose Montage der Module, die
einzeln oder blockweise vormontiert

Das Handbedien-
gerat von SIGMATEK mit
"HMI-Link"-Technologie
ermdglicht Distanzen bis
zu 100 m.

Das super-
kompakte 1/0-System
S-DIAS von SIGMATEK
besticht durch héchste
Packungsdichte, einfa-
che Montierbarkeit und
Robustheit.

werden konnen. Da Standardstecker
mit Push-in Verdrahtung zum Einsatz
kommen, lassen sich diese in der Se-
rie vorkonfektionieren und im Service-
fall unkompliziert 16sen — das reduziert
Montage- und Verdrahtungszeiten auf
ein Minimum.

Ubersichtliches Beschriftungskonzept

Zum einen geben LEDs iiber den Mo-
dulstatus Auskunft, und zum anderen
ermoglichen direkt neben den Kanélen
angebrachte Einzel-LEDs eine eindeuti-
ge Zuordnung und Diagnose. Individuell
beschriftbare Geratemarkierungsschil-
der sorgen fiir zusitzliche Ubersicht-
lichkeit.

Die S-DIAS 1/0s sind untereinander
formschliissig verbunden und mecha-
nisch querverriegelt. Zudem wurde die
Modul-Versorgung und Busverbindung
mit Mehrfachkontakten realisiert. Mit
dieser durchdachten Bauweise wird
hochste mechanische Zuverlassigkeit
und Vibrationsfestigkeit erreicht. Beim
neuen, super-kompakten 1/0-System
lassen sich Standard- und Safety-Bau-
gruppen beliebig kombinieren. Das
S-DIAS Safety System erfiillt die Anfor-
derungen nach SIL 3 gemaR IEC 62061
und EN ISO 13849-1, Kategorie 4, PL e.

www.sigmatek.at
Halle 7, Stand 370
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Innovative Technologie
ermoglicht kompakte Losungen

Carlo Gavazzi entwickelt und produ-
ziert seit mehr als 30 Jahren Solid-
State-Relais und ist seit Anbeginn ei-
ner der weltweiten Technologie- und
Innovationsfiihrer auf diesem Gebiet.
Das Unternehmen prisentiert seine
Neuheiten u. a. auf Europas fiihrender
Fachmesse fiir elektrische Automa-
tisierung in Niirnberg, der SPS/IPC/
Drives.

Die aktuelle Neuheit bei Carlo Gavaz-
zi ist die automatisierte Wirebonding
Technologie der Leistungshalblei-
terchips. Diese Technologie ist in der
Baureihe RG, der neuesten Generati-
on an Solid State Relais integriert und
nicht mehr wegzudenken. DieVarianten
RGC2A und RGC3A der RG Familie bie-
ten nun auch die Moglichkeit, ohmsche
Drehstromlasten bis 75 A je Phase so-
wie Motoren bis 11 kW zu schalten. Die

Baureihen RGC2A und RGC3A verfiigen
uber einen integrierten Kihlkorper und
zeichnen sich durch einige besondere
Merkmale aus. Dazu gehoren schnel-
le und einfache Montage durch DIN-
Schienen Clip, einfacher und sicherer,
elektrischer Anschluss fiir Leiterquer-
schnitte bis

25 mm?2.

Zuverlassigkeit der Produkte wird durch
das innovative, thermische Design im
Bereich der Leistungshalbleiter unter-
strichen. Jeder der drei Pole ist durch
Varistoren gegen Uberspannung ge-
schiitzt. Der integrierte Kithlkorper ist
fiir entsprechend hohe Umgebungstem-
peraturen dimensioniert und schiitzt
daher gegen Uberhitzung aufgrund
falscher Kiihlkorperberechnung. Eine
weitere Innovation ist die verfiighare
System Monitoring Option in der Bau-

/-schitz RGC3A.

Halbleiterrelais

reihe RGC2A..M und RGC3A..M. Fehlfu
nktionen(Versorgungsspannungsiiberw
achung, Lastiiberwachung, Ubertempe-
raturiiberwachung, SSR Fehlfunktion)
werden mittels LED Blinksequenzen an
der Relaisfront angezeigt und uber ei-
nen Relaisausgang (NO/NC) ausgege-
ben und tragen somit zur sicheren und
schnellen Fehleranalyse bei.

M www.gavazzi-automation.com
Halle 7, Stand 190

Han-Yellock® Potenzialvervielfachung

Potenziale vervielfacht

Potenzialvervielfachung
mit Briickenadapter

Einrastbar von Steck-

und Anschlussseite

-+

Anschluss ausschlieBlich
liber Stiftkontakte

SSN_—_

:

Schneller,

werkzeugloser
Zusammenbau

www.Han-Yellock.com

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 wihlen und aufsetzen - fertig! Fiir Anwender bedeutet das schnelle Montage, Platzersparnis fiir
Schaltschrdnke und Maschinen sowie reduzierte Verdrahtungskosten.

HARTING: Mit Pushing Performance zu innovativen Losungen.

spsipc drives t

Halle 10, Stand 140

Pushing Performance

Nehmen Sie Komtakt auf: HARTING Ges.m.b.H.
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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Weniger Wartungsaufwand und hohere Lebensdauer

Hohere Prizision und niedrigere Tole-
ranzen der Montageflichen zueinander
— das sind die wichtigsten Merkmale der
verbesserten Version der EP/EPX 40-Li-
neareinheiten von RK Rose-Krieger (OV:
AVS Phoenix Mecano).

Lineareinheiten dienen zum gelegentli-
chen bis taglich mehrfachen Verfahren und
Positionieren von mittleren bis hohen Las-
ten in beliebiger Einbaulage.

Fir verbesserte Laufeigenschaften, einen
geringeren Verschleil und eine hohere
Lebensdauer der optimierten EP/EPX-Li-
neareinheiten sorgen moderne Werkstoffe
und deren optimierte Kombination sowie
der standardisierte Einsatz von Hochleis-
tungsgleitfiihrungen — hier ersetzte RK
Rose+Krieger beschichtete Metallbuchsen
durch einstellbare, konische Gleitbuchsen
aus einem speziellen Kunststoff. Die robus-
te Doppelrohr-Einheit kompensiert hohe
Biegemomente bei der Hand- und Motor-

Geteilte Leitmuttern erlauben den einfa-
chen Wechsel im VerschleiBfall, ohne die
Linearachse demontieren zu mussen.

verstellung, ist mit den Vorgangermodel-
len kompatibel, wartungsfreundlicher und
zudem besser zu reinigen. Zur Wartungs-
freundlichkeit tragt u. a. das neue Leitmut-
ternkonzept bei: Dank geteilter Leitmut-
tern erlaubt es deren einfachen Wechsel
im VerschleiRfall — ohne die Linearachse
demontieren zu miissen. Ebenfalls neu ist

Foust

Verbesserte EP/EPX 40-Lineareinheiten
von RK Rose-Krieger.

die optionale Spindelarretierung des Fiih-
rungsschlittens. Ein innenliegendes Spann-
element tibernimmt hier die Klemmung der
Antriebsspindel und verhindert so ein unge-
wolltes Verstellen des Fithrungsschlittens.

www.avs-phoenix.at
Halle 5, Stand 360

Strategische Partnerschaft:
Mitsubishi Electric und STEMMER IMAGING

Mitsubishi Electric hat STEMMER IMA-
GING als strategischen Partner fiir den
europaweiten Vertriecb der Kontakt
Image Sensoren (Contact Image Sensors,
CIS) von Mitsubishi Electric gewihlt. Ein
erstes Demosystem mit einem CIS-Pro-
dukt zeigt STEMMER IMAGING auf der
SPS/IPC/Drives 2012.

Mit seinen Kontakt Image Sensoren bietet
Mitsubishi Electric schon seit vielen Jah-
ren eine kosteneffektive und einfach zu
bedienende Losung fir die Entwicklung
von kompakten optischen Farblesern mit

hochsten Lesegeschwindigkeiten, die vor
allem im Bereich des High-End-Dokumen-
tenlesens zum Einsatz kommen. Die neuen
CIS-Produkte der KD-Serie arbeiten mit
einer CameraLink-Schnittstelle, erlauben
einen erhohten Arbeitsabstand und hohere
Lesegeschwindigkeiten. Damit hat der ja-
panische Weltkonzern erstmals ein Produkt
entwickelt, das speziell fiir die Losung in-
dustrieller Bildverarbeitungsapplikationen
konzipiert ist. Die Stiickzahl-Produktion
soll laut Mitsubishi Electric Anfang des 2.
Quartals 2013 beginnen. Auf der diesjahri-
gen Messe SPS/IPC/Drives wird am Stand

Das konfigu-
rierbare Aus-
gabeformat
der Kontakt
Image Sen-
soren ist ein
digitales 8-
oder 10-Bit-
Cameralink-
Signal.

von STEMMER IMAGING bereits ein Sys-
tem auf Basis eines CIS-Sensors von Mit-
subishi Electric zu sehen sein. Die dabei
gezeigte Farbqualitat in Kombination mit
der sehr hohen Lesegeschwindigkeit ist be-
eindruckend und lasst erahnen, dass diese
Technologie in anspruchsvollen Anwen-
dungen eine vielversprechende Losungs-
moglichkeit darstellt. Einsatzfelder der CIS-
Technologie finden sich in allen Bereichen,
in denen flache Objekte und Materialien
schnell und mit hoher Auflosung gepriift
werden sollen, z. B. bei der Inspektion
von Leiterplatten, Druckerzeugnissen oder
LCD-Feldern.

Nach dem kiirzlich unterzeichneten Ko-
operationsabkommen erfolgt der Vertrieb
der CIS KD-Serie von Mitsubishi Electric
seit dem 1. Oktober 2012 in allen europai-
schen Landern iiber STEMMER IMAGING.

www.stemmer-imaging.de
Halle 7A, Stand 146
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Micro-Epsilon
bietet Ethernet-fahige

Messtechnik

Fiir Schaltschrank-
- Nlaustrophobiker

‘ Kompaktes Wirbelstrom-Messsystem ‘
eddyNCDT 3100 fir flexiblen Einsatz. =

Ethernet- und EtherCAT-fihige Messtechnik hilt Ein-

zug in die industrielle Fertigung. Auf der diesjihri-

gen SPS/IPC/Drives stellt Micro-Epsilon eine breite ‘ ¢
Palette Ethernet-/EtherCAT-fahiger Messtechnik vor:

Wirbelstrommesssystem, kapazitive und konfokale

Messsyteme, Laser-Profil-Scanner und Laser-Trian-

gulations-Sensoren, Inline Farbmesssystem und einen

Universal-Controller fiir bis zu sechs Sensoren aus.

Doch welche Vorteile bieten diese Netzwerk-Technolo-
gien? Ethernet-Netzwerk-Technik iiberzeugt durch Zu-
verlassigkeit, hohe Dateniibertragungsraten, einfache

Integrationsmaglichkeit in bestehende Netze und ge- » Dezentrale Antriebstechnik von B&R schafft Freiraum -

ringe Hardware- Kosten. Den Anwendern vereinfacht Motorintegrierter Servoverstarker ACOPOSmotor
eine offene Ethernet-Schnittstelle die Integration der

Sensoren in die vorhandenen Systeme; der Verdrah- > Leistungsspektrum von 500W bis 4kW
tungsaufwand ist minimal. Der Bediener kann den Con-

troller iiber die IP Adresse von iiberall ansprechen, die > Integrierte SIL3 Sicherheitstechnik auf Basis von
Messdaten ortsunabhdngig auswerten und die Fern- openSAFETY' STO. SOS. SS1. SS2. SLS. SMS. SLI und SDI

wartung weltweit durchfiihren.

» Maximale Anlagenproduktivitat: CNC, Robotik und

Die Ethernet Sterntopologie kann mithilfe von Ether- : S "
po'od Motion Control in einer Losung

CAT durch eine einfache Linienstruktur ersetzt werden.
Gerade in der Automatisierungstechnik findet Ether-
CAT als Echtzeit-Ethernet-Feldbus oftmals Verwen-
dung. EtherCAT zeichnet sich durch eine hohe Perfor-

mance, geringen Verdrahtungsaufwand und Offenheit

fiir andere Protokolle aus. Micro-Epsilon setzt auf die-
se Vorteile und wird in Zukunft weitere Ethernet- und
EtherCAT-fahige Messsysteme auf den Markt bringen.

STAND 206

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

WWWw.automation.at
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Kleinantriebe mit hoher Rechenleistung

Damit Anwender auch bei sehr kompakten Automatisierungen
die Vorteile dezentraler Intelligenz nutzen konnen, bietet Rex-
roth die Kompaktantriebsbaureihe IndraDrive Cs in der Perfor-
mance-Stufe ADVANCED.

Die integrierte Motion-Logic nach IEC 61131-3 regelt tiber eine
sercos Master-Schnittstelle bis zu neun weitere Achsen. Mit der
optional verfigbaren antriebsintegrierten Motion Logic-Steuerung
IndraMotion MLD kann IndraDrive Cs ADVANCED als Master aut-
arke Antriebspakete bilden und die vielfaltigsten Antriebsaufgaben
16sen. Die Kleinantriebe unterstiitzen mit ihrer universellen Kom-
munikationshardware alle gangigen Ethernet-basierten Kommu-
nikationsschnittstellen wie sercos, PROFINET IO (RT), EtherNet/
IP sowie EtherCAT. Der Anwender konfiguriert das gewiinschte
Kommunikationsprotokoll der Multi-Ethernet-Schnittstelle allein
iber die Software. Zusitzlich unterstiitzt die innovative Multi-
Geberschnittstelle eine Vielzahl gangiger Gebersysteme wie En-
Dat, Hiperface, SSI-Geber, einfache TTL-Inkrementalgeber, Sinus-
Kosinus-Geber, Resolver sowie das serielle Gebersystem der sehr
kompakten MSM-Motoren von Rexroth. Mit einer zusatzlichen
Feldbus-Schnittstelle fligen sich diese Kleinantriebe mit ihren
angeschlossenen Slave-Antrieben in fast jede beliebige Steue-
rungsumgebung als intelligentes Sub-System ein. Ein integriertes

Gateway ermoglicht dem iibergeordneten
Feldbus-Master dabei den Zugriff auf die
am IndraDrive Cs ADVANCED angeschlos-
senen Slave-Antriebe — so als waren diese
direkt am Feldbus-Master angeschlossen.

Sicherheit inklusive

Mit den zertifizierten Sicherheitsfunktio-
nen Sicher abgeschaltetes Moment (STO
— Safe Torque Off) und der sicheren Brem-
senansteuerung (SBC — Safe Brake Con-
trol) erreichen die kompakten Kleinantrie-
be Kat 4 PL e gemall EN ISO 13849-1 und
SIL 3 gemal EN 62061 und unterstiitzen
so die schnelle Umsetzung moderner Si-
cherheitskonzepte. Diese Sicherheitsfunk-
tionen stehen fiir alle Leistungsklassen
und Performance-Abstufungen des Indra-
Drive Cs zur Verfugung.

IndraDrive Cs
ADVANCED mit
sercos-Master-
und Multi-Ether-
net-Schnittstelle.

www.boschrexroth.at
Halle 7, Stand 450

Hohe Effizienz und Leitungsdichte

ABB pisentiert auf der diesjihrigen SPS IPC Drives die neuen
Pakete aus Niederspannungs-Synchronmotor mit innovativer
Motortechnologie und Frequenzumrichter zur Drehzahlrege-
lung. Die Technik basiert auf der Synchronreluktanztechnolo-
gie und wird als Komplettpaket aus Motor, Frequenzumrichter
und Software geliefert.

Der neue Rotor ist ein Meilenstein in der Motorentechnologie, der
die Entwicklung eines deutlich effizienteren und kompakteren Mo-
tors im Vergleich zu einem Asynchronmotor ermdglicht hat. Durch
die innovative Konstruktion ohne Wicklung weist der Rotor nahezu
keine Verluste auf und die Liufertemperatur bleibt niedriger als
bei konventionellen Laufern. Die hohe Energieeffizienz und Leis-
tungsdichte der neuen Motor-Antriebs-Pakete ist laut ABB auf die
innovative Lauferkonstruktion und die optimierte Antriebssteue-

T — Frequenz-

i umrichter-
gespeiste
Synchronmo-
toren sorgen
fir héhere
Effizienz und
Kompaktheit
in industriel-
len Anwen-
dungen.

rung zurickzufiihren. ABB ist es gelungen, den Temperaturvorteil
fiir eine hohere Leistungsdichte zu nutzen, die hohe Leistung und
kompakte Abmessungen vereint. Die niedrige Betriebstemperatur
des Motors verlangert die Lebensdauer der Motorisolation und der
Lager. Das Paket aus Super-Premium-Effizienz-Synchronmotor
und abgestimmten Frequenzumrichter ist fiir maximale Effizienz
ausgelegt. Es erfiillt bereits jetzt den hochsten Energieeffizienz-
standard IE4. Es wurde speziell fiir drehzahlveranderbare Antriebe
entwickelt, um Energieverbrauch zu reduzieren und Prozessfiih-
rung zu optimieren.

Das zweite Paket aus Hochleistungs-Synchronmotor, Frequenz-
umrichter und der neuesten Software ist fiir maximale Leistung
ausgelegt. Der neue Motor ist zwei Baugrofen kleiner als ein
Asynchronmotor mit entsprechender Leistung. Seine Leistungs-
dichte liegt laut Hersteller um bis zu 40 Prozent tiber der eines
konventionellen Asynchronmotors. Der Hochleistungs-Synchron-
motor vereint bewdhrte konventionelle Statortechnologie mit in-
novativer Rotortechnologie, die eine sehr hohe Leistungsdichte
dieses Antriebspakets erlaubt. Der Frequenzumrichter gewahr-
leistet zugleich eine exakte Drehzahlregelung ohne Drehgeber.
Maschinenbauer miissen dadurch nicht mehr zwischen Leistung
und Kompaktheit entscheiden, sondern erhalten beides.

www.abb.at
Halle 4, Stand 420
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your Automation

... mit kompletten Automatisierungslosungen und Engineering Know-how

SIGMATEK setzt auf vollintegrierte Automatisierungs-
systeme. Alle Hard- und Softwarekomponenten werden
im SIGMATEK-Stammwerk in Osterreich entwickelt und
produziert. Unsere Branchen-Experten unterstiitzen
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Komplexitat beherrschen

GroBe Anlagen erfordern es, dass die Bediener alle Informationen schnell erfassen und entsprechend agieren
konnen. Fiir die kontinuierliche Prozessiiberwachung miissen alle Maschinen- und Produktionsinformationen
tibersichtlich zur Verfiigung stehen. Die Krones AG erreicht mit einer neuen Benutzeroberflache fiir das

gesamte Portfolio an Maschinen mehr Qualitdt, mehr Sicherheit und mehr Produktivitat. Die Basis der neuen
Bedienoberflache bildet die HMI/SCADA-Software zenon.

Vor rund 45 Jahren konnte das Unter-
nehmen Krones alle relevanten Bedien-
vorgange mit konventionellen Anzeige-
lampchen und Schaltern auf einem DIN
A4 groRen Kommandokasten realisieren
— das entspricht in etwa einer Seite an
einem modernen Touchscreen. Mitte der
90er-Jahre waren es dann bereits 30 Be-
dienseiten auf dem Krones-Touch-Panel.
Inzwischen ist der Touchscreen viel mehr
als nur Bediengerat, sodass 100 bis 250
Bildschirmseiten auf den Panels zur Ver-

Die Krones AG plant, entwickelt und fertigt
Maschinen und komplette Anlagen fir die
Bereiche Prozess-, Abflll- und Verpa-
ckungstechnik sowie Intralogistik.

fiigung stehen, ein Drittel dabei fiir die
Bedienung, zwei Drittel fiir die Diagnose.
Grund dafiir ist der hohere Automatisie-
rungsgrad und die steigende Anzahl an
elektrischen Antriebseinheiten. Die einfa-
che und effiziente Bedienung von Maschi-
nen und Anlagen wird damit eine immer
grollere Herausforderung: "Mit dem stei-
genden Leistungs- und Funktionsumfang
steigen auch die Nutzungsmoglichkeiten
einer Maschine oder Anlage. Dies darf
jedoch auf keinen Fall dazu fithren, dass
die Bediener der Maschinen iiberfordert
werden. Es hat oberste Prioritat, dass der
Bediener seine Aufgaben effizient und
produktiv erledigen kann", erklart Robert
Giehrl, Leiter Steuerungstechnik, For-

schung und Entwicklung bei der Krones
AG in Neutraubling.Bereits seit dem Jahr
2001 nutzt die Krones AG zenon als HMI/
SCADA-Losung. zenon ist heute mit allen
grafischen Eigenschaften ausgestattet,
die fir die moderne Gestaltung effekti-
ver Schnittstellen zwischen Bediener und
Maschine notwendig sind. Grundlage fiir
die kontinuierliche Weiterentwicklung
der HMI/SCADA-Software ist Usability-
Forschung.

Wiederverwendbarkeit
steigert die Effizienz

Eines der wichtigen Grundprinzipien in
zenon ist die Wiederverwendbarkeit von

X-technik AUTOMATION 7/November 2012
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Objekten und Bildschirmelementen. Dies er-
moglicht es, sehr effizient zu projektieren so-
wie spatere Anpassungen zentral und schnell
umzusetzen und zu verteilen. , Fir Krones ist es
wichtig, an zentraler Stelle ein durchgangiges
Corporate Design fiir alle Touchscreens zu ent-
wickeln und dieses an die verschiedenen Spar-
ten zu verteilen, sodass wir alle Maschinen und
Anlagen dieses Oberflichendesign konzernweit
einsetzen konnen”, erklart Thomas Stauber, Lei-
ter HMI-Systeme, Forschung und Entwicklung
bei der Krones AG.

zenon hietet Gestaltungsfreiheit

Neben der Mehrfachverwendung von Objekten
ermoglicht zenon auch die Gruppierung von
zusammengehorigen Elementen, die freie Plat-
zierung sowie Gestaltung der Elemente. Vor-
handene und erweiterbare Symbolbibliotheken
vereinfachen die Arbeit der Oberflichendesig-
ner und Projektierer erheblich. Da alle Vorgaben
und Verkniipfungen zentral gespeichert werden,
ist ein durchgangiges Look & Feel sowie eine
effiziente Anpassung des Designs stets gewahr-
leistet.

Neben einem umfassenden Set an Standardele-
menten aus Schriften, Farben, Rahmen und
Schattierungen bietet die HMI/SCADA-Software
zenon heute auch moderne Designmoglichkei-
ten wie freie Schablonenformen, Schattendar-
stellung bei Elementen inklusive Transparenz,
freies Drehen sowie universelle und asymmetri-

sche Buttons. Dank der Integration der Windows
Presentation Foundation (WPF) kann der Projek-
tant mittels XAML-Dateien die Bedienoberflache
entsprechend den Anforderungen im gewiinsch-
ten Design des Benutzers aufbauen. ,zenon bil-
det fiir uns eine ideale Plattform, um benutzer-
freundliche und intuitive Benutzeroberflachen
aufzubauen. Die HMI/SCADA-Software ermog-
licht es uns, unsere Anforderungen an eine
Bedienoberfliche in Verbindung mit eigenen
Programmerweiterungen umfassend und detail-
gerecht abzubilden. Wir schatzen die Freiheit
in der Gestaltung unserer Benutzeroberflachen
sehr”, erklart Thomas Stauber. Fiir zusétzlichen
Komfort sorgt die Online-Sprachumschaltung
und Einheitenumschaltung.

Durchdachte Visualisierung

In enger Zusammenarbeit mit Kunden, der ei-
genen Service-Abteilung sowie externen Spe-
zialisten hat Krones auf Basis der HMI/SCADA-
Losung zenon ein neues Bedienkonzept fiir die
rund 50 verschiedenen Maschinentypen des
Unternehmens entwickelt. Die neue Visualisie-
rung ist heute starker an den individuellen Be-
diirfnissen und Kenntnissen der Bediener orien-
tiert und 1asst sich noch einfacher und intuitiver
bedienen. Krones legte dabei vier Hauptkriterien
fiir die Umsetzung eines neuen Bedienkonzepts
zugrunde: aufgabenorientierte Bedienstruktur,
wahrnehmungsorientierte Benutzerfiihrung und
Navigation, Iosungsorientiertes Meldesystem
und Ubersicht bei gekoppelten Maschinen.
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eks ist lhr Spezialist flr
Lichtwellenleiter-Technik.
Zuverlassig |6sen wir

die Kommunikation von
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dafir, dass der Datenver-
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Aufgabenorientiert arbeiten

Bisher orientierte sich das Krones-Bedi-
enkonzept vorrangig an den technischen
Funktionen der Maschinen. Die neue Be-
nutzeroberflaiche stellt alle Funktionen
und die zugehorigen Informationen wie
z. B. Prozesswerte aufgabenorientiert zur
Verfiigung. Treten Anderungen ein, kann
der Bediener schnell darauf reagieren und
somit die Prozessqualitat und Produktqua-
litat sicherstellen. Die Bedienerfithrung
der Krones-Maschinen war bisher als
Meniibaum aufgebaut, der den Bediener
von Seite zu Seite und von Funktion zu
Funktion leitete. Heute umfasst die Be-
dienoberfliche insgesamt drei Navigati-
onsebenen. Der Bediener findet schon auf

Die Maschinenlbersicht stellt dem Bedie-

ner maschinentbergreifende Informationen
und Funktionen an jedem Bedienterminal

zur Verfligung. Per Knopfdruck kénnen alle
produktionsrelevanten Funktionen aktiviert
und zusammengehdrige Maschinen im Er-
goBloc gekoppelt oder entkoppelt werden.

der Startseite alle Funktionen, die er fir
die Erfullung seiner Aufgaben benotigt.

Aussagekriftige Bedienelemente

Auch die bisher genutzten Bedienelemen-
te und Symbole hat Krones iiberarbeitet.
Farbige Elemente unterstiitzen heute die
optimale Orientierung auf der Benutzer-
oberfliche und korrekte Interpretation
der Bedienelemente. Das neue Design
der Icons plus Text hilft den Anwendern
dabei, die gewiinschte Funktion in der
Hauptnavigationsleiste auszuwahlen.
Timo Pronold, Usability Engineer bei der
Krones AG: ,Eine Text-Symbol-Kombina-
tion ermdglicht auch dem Anfinger eine
schnelle Einarbeitung. Fiir den Profi ist
das Icon ein Schnellerkennungsmerkmal.”

Schnelle Diagnose,
schnelle Fehlerbehebung

Eine der groften technischen Neuerun-
gen in der Krones-Maschinenbedienung

ist das losungsorientierte Meldesystem,
um Fehler zu finden und Diagnosen zu
stellen. Das neue Meldungsmanagement
erlaubt eine einfache Navigation und
einen schnellen Wechsel zwischen Mel-
deliste, Meldebeschreibung und Storort-
Ubersicht. Die strukturierten Meldebe-
schreibungen geben verstdndliche und
nachvollziehbare Informationen, wer die
Storung beheben kann, um welche Sto6-
rung es sich handelt und wo sich diese
befindet. Erganzend erklaren ausfiihrliche
Instruktionen die Handlungsschritte im
Detail. Das Meldungssystem fiir die ver-
schiedenen Maschinentypen von Krones
umfasst zwischen 500 und 5.000 Haupt-
meldungen, ergdnzt mit dynamischen Zu-
satztexten und kritischen Prozesswerten.

Durchgéngigkeit sorgt fiir Effizienz
Die Maschineniibersicht stellt dem Be-
diener maschineniibergreifende Informa-

tionen und Funktionen an jedem Bedien-
terminal zur Verfiigung. Per Knopfdruck

W KEONES
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konnen alle produktionsrelevanten Funk-
tionen aktiviert und zusammengehorige
Maschinen im ErgoBloc gekoppelt oder
entkoppelt werden. Dartiber soll die Sta-
tusanzeige kinftig Informationen zu den
Verbauchsmaterialien sowie Produkti-
onswerte bieten. Die einheitliche Maschi-
nenvisualisierung auf Basis von zenon
ermoglicht es heute, die Maschinen des
gesamten Krones-Produktportfolios zu be-
dienen - von der Fill-, Etikettier-, Kunst-
stoff-, Prozess-, Pack- und Palettier-, Ins-
pektions-, Reinigungs- und Pasteur- bis
hin zur Transporttechnik. Ein durchgan-
giges Look & Feel an allen Bedienstatio-

AUTOMATION FUR LOGISTIK & MATERIALFLUSS

Als Schnittstelle zwischen
komplexen Systemen und
Menschen spielt die Benutzer-
oberflache eine bedeutende
Rolle. Eine bedienerfreund-
liche Visualisierung von
Maschinen, Anlagen und
Prozessen ist der Schliissel fur
die Optimierung von Prozes-
sen. COPA-DATA investiert
kontinuierlich in die grafische
Leistungsfahigkeit der HMI/
SCADA-L&sung zenon.

nen erleichtert es Bedienern, sich schnell
zurechtzufinden. Aufwendige Schulungen
und lange Einarbeitungszeiten fiir die Ma-
schinenbedienung und Instandhaltung
entfallen damit.

Weitere Individualisierung als Trend

Der Trend geht bereits heute zur Indivi-
dualisierung der aufgabenorientierten
Arbeitsoberflachen. Timo Pronold von
Krones kommentiert: , Langfristig werden
sich Bediener ihre Benutzeroberflichen
gemaR ihren individuellen Wiinschen und
Anforderungen zusammenstellen konnen

Der Krones Konzern mit Hauptsitz
in Neutraubling, Deutschland, plant,
entwickelt und fertigt Maschinen und
komplette Anlagen fur die Bereiche
Prozess-, Abfull- und Verpackungs-
technik sowie Intralogistik. Informa-
tionstechnologie und Fabrikplanung
sowie die eigene Ventilproduktion
erganzen das Produktportfolio des
Unternehmens.

— ganz einfach per Drag & Drop. Sie wer-
den sich nicht mehr damit auseinander-
setzen, welche technischen Funktionen
oder welche Daten dahinter liegen. Fir
sie zahlen lediglich die Informationen und
Funktionen, um ihre individuellen Aufga-
ben optimal zu erledigen. Das wird die
nachste Evolutionsstufe sein.”

COPA-DATA GmbH

KarolingerstraBe 7 B
A-5020 Salzburg

Tel. +43 662-4310020
www.copadata.com

ATE + OEM

Mehr Informationen unter:

Programmierbare DC-Laborgerate — die Z* Serie

+ FORSCHUNG +

Das neue Z* ist sehr klein und hochst flexibel —
die ideale programmierbare Stromversorgung.

200, 400 Watt Ausgang®, bis zu 100V bzw. 40A
Geringe Bauhéhe von 2 HE

Interface: USB, RS232 & RS485 (optional: LAN, GPIB)
Eingebauter Arbitrargenerator

16-Bit-Auflosung fir Strom und Spannung
Programmierbare Ausgangs-Pins

5 Jahre Garantie

* weitere Modelle folgen

spsipcdrives H
-

TDK-Lambda

www.tdk-lambda.at

&TDIK

TEST- UND MESSSYSTEME

Besuchen Sie uns:
27.11.-29.11.12 - Nirnberg
Halle 4 - Stand 380

*43 (0) 2256 655 84
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Sendungsaufkommen und Warenbewegungen von mehreren hundert Millionen Einheiten pro Jahr, Transportgiiter in
unterschiedlichsten Dimensionen, Zustell- und Erfiillungsquoten von {iber 99 %, eine breite Palette kundenorientierter
Services und die Umsetzung einer ressourcenschonenden ,,Griinen Logistik” — Logistik- und Handelsdienstleister

wie Hermes stehen vielféltigen internen und externen Herausforderungen gegeniiber. Mit den Informationen, die
leistungsfahige Systeme zur Volumenmessung und Identifikation von SICK liefern, gelingt es an vielen Hermes Standorten,
effiziente Prozesse rund um das Handling und die Logistik von Paketen, Tiitensendungen und Kartons zu etablieren.

Hermes umfasst elf Gesellschaften — aufge-
teilt in vier Geschiftsfeldern befassen sie
sich mit der Warenbeschaffung, der Quali-
tatskontrolle, mit den weltweiten Distributi-
onsverkehren auf der Stralle, auf der Schie-
ne, zu Wasser und in der Luft, mit dem
Warehousing und dem Retourenmanage-
ment sowie allen Services fiir Webshop-
Entwicklung und -Betrieb, Zahlungs- und
Debitorenmanagement von Unternehmen
sowie Distribution und Zustellung fiir jede
KundengroRe. Bei all diesen Aktivitaten ist
man bei Hermes in Sachen ,,Griiner Logis-
tik” schon seit vielen Jahren gut aufgestellt.
Gemeinsam mit der Konzernmutter Otto
Group setzt Hermes unternehmensweit auf
nachhaltige Prozesse, Produkte und Ser-

vices. Das gemeinsame Ziel: CO, bis zum
Jahr 2020 um mehr als die Halfte zu redu-
zieren. Effiziente Prozesse und riickgangi-
ger Ressourcenverbrauch — beide Ziele von
Hermes werden durch den Einsatz automa-
tischer Volumenmess- und Identifikations-
systeme von SICK maRgeblich unterstiitzt.

Volumenmesssystem
fiir Hochleistungs-Sortieranlage

Die Hermes Logistik Gruppe Deutschland
(HLGD) ist Deutschlands grofter privater
Logistik-Dienstleister bei der Zustellung
an Endkunden. Mit seinen insgesamt
sechs HUB und 59 Niederlassungen ist
das Unternehmen in ganz Deutschland

vertreten. Pro Jahr werden mehr als 300
Millionen Sendungen zugestellt — bei ei-
ner Zustellquote von mehr als 99 % und
einer Schadens- und Verlustquote von nur
0,03 %. Mit dem anhaltenden Trend zum
eCommerce steigen auch die Paketmen-
gen. Entsprechend investiert Hermes in
den Bau neuer Logistikzentren, aber auch
in die Modernisierung bestehender HUB
und Niederlassungen (NL). So hat die
HLGD in Langenhagen im Dezember 2010
in der Nahe von Hannover ihr Nord-HUB
- die funfte von nunmehr sechs Hauptum-
schlagbasen in Deutschland - in Betrieb
genommen. Daran angegliedert ist eine
Niederlassung, in der die komplette Paket-
zustellung fiir die Region Hannover abge-
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links Die Barcodescanner der OPS-
Lesestationen von SICK sind omnidirek-
tional ausgerichtet und kénnen Barcodes
so richtungsunabhéangig erfassen.

wickelt wird. Kernstiick des Nord-HUB
ist eine Sortieranlage von Beumer, die
bis zu 60 Mio. Pakete pro Jahr verarbei-
tet und in Spitzenzeiten tiber 260.000
Sendungen pro Tag bewaltigt. Die Ge-
samtanlage besteht aus zwei tiiberei-
nanderliegenden  Kippschalensortern
mit je 611 Schalen und ermdglicht eine
Gesamtsorterleistung von bis zu 22.500
Sendungen pro Stunde — nicht zuletzt
dank zweier zertifizierter Volumenmess-
systeme VMS 520 von SICK, die in den
Doppelstocksorter eingepasst wurden.

Das gemaRl OIML (Internationale Orga-
nisation fiir das gesetzliche Messwesen)
und MID (Europaische Messgerate-
Richtlinie) eichfahige Volumenmess-
system VMS520 Sorter ist dzt. weltweit
das einzige zertifizierte System fir die
Vermessung quaderférmiger und ir-
reguldr geformter Objekte auf einem
Schalensorter. Eingesetzt wird es in
Hochleistungs-Sortieranlagen von Ku-
rier-, Express- und Paketdienstleistern
sowie in automatisierten Distributions-
und Umschlagszentren. Neben den
Moglichkeiten, die es im Rahmen der
Frachtabrechnung und bei der Erstel-
lung von Frachtpapieren bietet, verbes-
sern die ermittelten Dimensionswerte
verschiedene  Handhabungsprozesse,
z. B. das Stapeln von Kartons. Zudem
leistet das VMS520 Sorter bei HLGD
einen wichtigen Beitrag fur eine nach-
haltige Logistik, in dem es eine optimale
Nutzung von Lager- und Fahrzeugka-
pazitaten unterstitzt. Das im Hermes
Nord-HUB eingesetzte Doppelsystem
besteht aus einem Portalrahmen mit
zwei Lasermessgeraten sowie der elek-
tronischen Auswertung mit Alibispei-
cher fiir die Langzeitdatenspeicherung
und einer zugelassenen Anzeige fiir
Messwerte und Systemstatusmeldun-
gen. Erfasst werden konnen Objekte
mit Abmessungen von 1600 mm x 1000
mm x 1000 mm. Die gewonnenen Da-
ten des VMS520 Sorter werden mit den
Ergebnissen einer kombinierten Kame-
ra-Laserscanner-Lesestation verkniipft
und an die {ibergeordnete Anlagen-
steuerung ibermittelt. Bei der HLGD
erlaubt diese Losung die zertifizierte
und geeichte Volumenmessung jeder

WWW.automation.at

Sendung. Dies ermdglicht u. a. die ge-
naue Berechnung der benétigten Trans-
portkapazitat und in Folge eine ebenso
effiziente wie umweltschonende Auslas-
tung der Fahrzeuge.

Lesetechnik fiir Barcode und 2D

Uber 300 Millionen Sendungen wurden
im letzten Geschaftsjahr von der HLGD
transportiert. Damit diese die Endkun-
den schnell und storungsfrei erreichen,
ist es zwingend erforderlich, die Code-
information auf den Sendungen sicher
und zuverldssig zu erfassen — unabhén-
gig davon, ob es sich um Pakete, Tiiten-
sendungen oder sperrige Giiter handelt.
Omniportal-Lesesysteme OPS von SICK
werden den hohen Anforderungen an
die Lesegenauigkeit bei einer gleichzei-
tig komplexen Zusammensetzung der
Frachtstlicke gerecht. Alle neuen Her-
mes Basen sowie etwa ein Drittel der
HLGD-Niederlassungen sind mit jeweils
zwei Lesesystemen des Typs OPS890
ausgeriistet. Mit ihren bis zu acht Laser-
scannern sind sie in der Lage, Barcodes
richtungsunabhéngig zu erfassen und
dabei unterschiedlich groRe Frachtstii-
cke zu identifizieren.

Um fiir zukiinftige Leseaufgaben — wie
z. B. die Erfassung von 2D-Codes - ge-
riistet zu sein, werden seit Kurzem in
Zusammenarbeit mit dem Systeminte-
grator Lippert die ersten Niederlassun-
gen zusatzlich mit SICK-Kamerasyste-
men des Typs ICR890 zu sogenannten
Hybrid-Lesesystemen erweitert — und
so die Vorteile beider Lesetechnologien
kombiniert.

Kombi-Losung fiir Frachtoptimierung

Individuelle Losung fiir die Volumener-
fassung und Identifikation von Frachtob-
jekten hat SICK auch in einer Reihe von
Logistikzentren der Hermes Fulfilment
GmbH umgesetzt. Das Unternehmen
ist wie auch die HLGD eine 100-pro-
zentige Tochtergesellschaft der Otto
Group, Deutschland, und erbringt um-
fangreiche Dienstleistungen fiir den Di-
stanzhandel - u. a. die Beschaffung, das
Warehousing und die Distribution, die
Entwicklung und den Betrieb von Web-
shops, das Debitoren- und Retourenma-
nagement, Finanzdienstleistungen und
Customer Care-Services. Bei einer Sor-
timentsbreite von 600.000 Artikeln =
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connectivity —
das Ruckgrat Ihrer Maschinen-
und Anlagenautomation.

Entlastet Ihr Budget.
Starkt Ihre Wettbewerbsfahigkeit.

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

www.we-are-connectivity.com
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bewegt Hermes Fulfilment iiber vier eige-
ne Logistikzentren in Deutschland und ein
groRes Netz weiterer Logistikstandorte in
Europa pro Jahr rund 260 Millionen Teile.
Im Logistikzentrum in Ohrdruf, das kiirz-
lich um ein weiteres Hermes HUB erweitert
wurde, umfasst das Sortiment sogenannte
1-Mann-Handling-Artikel. Das sind Waren,
die bis zu 31,5 kg wiegen, klein- und groR3-
volumig sein konnen und groftenteils in
Kartons auf Paletten gelagert werden. Fiir
den reibungslosen Versand dieser Artikel
wurde mit dem Integrator Vanderlande
eine Sortieranlage realisiert, mit der auf 70
verschiedene Versandrichtungen sortiert
wird. Die Artikel werden nach dem Sortie-
ren dem Warenausgang iibergeben und
dort in Wechselaufbauten verladen. Hierfiir
miissen die Information, die sich an belie-
biger Stelle der Objekte befinden kann, si-
cher gelesen werden.

Gelost wird die gleichzeitige Volumenmes-
sung und Identifikation mit einer kombi-
nierten Mess-Lesestation, bestehend aus
einem Volumenmesssystem VMS520 und
einer Tunnel-Lesestation mit kamerabasier-
ten Codelesern der Produktfamilie ICR890.
Wiahrend das VMS520 die Frachtobjekte
bei Fordergeschwindigkeiten von bis zu 3
m/s mit einer Genauigkeit von +5 mm er-
fasst, identifiziert der Kamera-Tunnel von
allen sechs Seiten — also auch von unten
— alle auf dem Objekt befindlichen, rele-
vanten Informationen. Eine echte System-
Synergie ergibt sich aus der Tatsache, dass
das VMS520 neben der Volumenmessung
in Echtzeit die Fokussierung aller sechs
Kameras steuert, wodurch diese immer
ein gestochen scharfes Bild der gelesenen
Informationen liefern und so wesentlich zu
einer optimalen Sortierleistung beitragen.

Verbesserte Prozesse durch
Positionserfassung

Am Standort Haldensleben der Hermes
Logistik Gruppe Deutschland werden
hauptsachlich in Tiiten verpackte Arti-
kel unterschiedlicher Unternehmen der
Otto Group abgewickelt. Kernelement des
Logistikzentrums ist ein Crisplant-Kipp-
schalensorter. Die ankommenden Waren
werden rund um die Uhr iiber 24 Loader
in drei Einschleusbereichen auf den Sorter
gebracht und anschliefend auf 269 End-
stellen in fiinf Abwurfbereichen verteilt.
Erreicht werden kann eine Sortierleistung
von iiber 10.000 Schalen pro Stunde — aber
nur, wenn die Titensendungen genau auf

B AUTOMATION FUR LOGISTIK & MATERIALFLUSS

Das eichféhige Volumenmesssystem VMS520 Sorter wird fur die Vermessung quaderférmi-
ger und irregulér geformter Objekte eingesetzt und misst Frachtobjekte mit einer maxima-
len GréBe von 2.600 mm x 1.000 mm x 1.600 mm mit einer Genauigkeit von 5 mm - bei

Férdergeschwindigkeiten bis 3 m/s.

einer Sorterschale positioniert sind und so
storungsfrei transportiert und abgewor-
fen werden konnen. Die sensortechnische
Aufgabe war das Erkennen iiberhdngen-
der oder tiiberstehender Tiitensendungen.
Dadurch soll verhindert werden, dass sie
sich im Sorter verhaken und zum Stillstand
der Sortieranlage fiihren. Zusatzlich dient
die genaue Kenntnis der Position eines
Objektes der Optimierung des Abwurfzeit-
punktes von der Schale auf die Sortierrut-
sche: Je weiter hinten auf der Kippschale
die Tiitensendung liegt, desto frither muss
die Anlagensteuerung das Kippen auf die
Rutsche starten. Zur High-Speed-Posi-
tionserfassung eines Objektes auf einer
Sorterschale hat SICK fiir die Hermes Ful-
filment eine spezielle Losung entwickelt:
das Volumenmesssystem VMS-Detect+.
Uber dem Sorter installiert, blickt dieses
auf Basis des VMS510 entwickelte System
von oben in die Schalen hinein. Innerhalb
von Millisekunden erkennt es, ob sich ein
Objekt auf einer Schale befindet und wo
es liegt. Die Ausgabe der Position eines
Objektes bezogen auf die jeweilige Sorter-
schale ermdglicht es der nachgeschalteten
Logik, das Abkippen so zu starten, dass die
Versandttiite in die Rutsche féllt und nicht
daneben auf den Boden.

Perfekte Zusammenarbeit
fiir perfekte Losungen

Die vorgestellten Installationen der Vo-
lumenmess- und Identifikationssysteme
von SICK an verschiedenen Standorten

der Hermes-Gruppe unterstiitzen das
Unternehmen, seine Ablaufe technisch,
okonomisch und okologisch effizienter zu
gestalten. Wesentlich fiir die erfolgreiche
Integration und das Erreichen der ge-
wiinschten Leistungsdaten ist zum einen
der Einsatz innovativer Sensorsysteme
— und zum anderen die sehr gute Zusam-
menarbeit zwischen Hermes, SICK und
den genannten Integratoren.

Unter der Marke Hermes operieren
mehrere spezialisierte Gesellschaf-
ten, die entlang der Wertschop-
fungskette des Handels alle global
nachgefragten Services erbringen.
Von der Warenbeschaffung, der Pro-
duktprifung Uber die Transportlo-
gistik, die Entwicklung und Betrieb
von Onlineshops und das komplette
Fullflment bis hin zur Distribution
verschiedenster Sendungen an den
Endkunden.

www.hermesworld.com

SICK GMBH

StraBe 2a Objekt M11

A-2355 Wr. Neudorf
Tel. +43 2236-62288-0
www.sick.at
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Modulare Messtechnik
auf hochstem Niveau
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Von den Erfindern des PXI-Standards

Durch den Einsatz der Software von National Instruments und PXI-Hardware konnten NATIONAL INSTRUMENTS
Ingenieure seit der Erfindung des PXI-Standards 1997 die Gesamtkosten fur ihre Systeme S PXI —
betrachtlich senken. Schnellere Ausflihrung, gesteigerte Produktivitat, hoherer Durchsatz

und bessere Skalierbarkeit sind nur einige seiner Vorziige. NI PXI nutzt die aktuellen > 500 PXI|-Produkte
Entwicklungen bei PC-Bussen, Multicore-Prozessoren und FPGAs in Verbindung mit der > 200 Vertriebsbiiros
Systemdesignsoftware NI LabVIEW, um kirzeste Testzeiten und hdchste Leistung zu erzielen. > 600 Alliance Partner

>> Weitere Informationen finden Sie hier: ni.com/pxi-vorteile

0662 457 990-0 NATIONAL
"7INSTRUMENTS”
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Integrierte Robotik

Der auf der Interpack erstmalig gezeigte Packer stellt die Innovationsfiihrerschaft von B&R im Bereich
hochdynamischer Antriebstechnik mit prazisester Synchronisation von Einzelachsen, Kurvenscheiben und Robotik
eindrucksvoll unter Beweis. Der Packer ist eine Demonstrationsmaschine, die eigens fiir die Prasentation von B&R
Technologien entworfen, gebaut und programmiert wurde. In der Maschine integriert sind modernste Konzepte fiir
Handhabung, Bildverarbeitung, Sicherheitstechnik sowie Bedienen und Beobachten.

Verpackung und Robotik
integriert auf einer CPU

Zum Verpacken von Golfballen synchroni-
sieren sich drei Roboter mit unterschiedli-
cher Kinematik (ein Knickarmroboter, ein
Tripode und ein kartesicherer Roboter)
auf einen Rundtisch mit kreisformig um-
laufenden Ballen. Die komplette Anlage
mit 15 Achsen inklusive Ablaufsteuerung
und Visualisierung iitber mehrere Bedien-
stationen wird mit einer einzigen CPU
(in diesem Fall ein Industrie-PC) betrie-
ben. Die unterschiedlichen Kinematiken
der drei Roboter sind dabei nahtlos in
die Steuerung integriert. Uber die offene

Der Packer
integriert
modernste
Konzepte flr
Handhabung,
Bildverarbeitung,
Sicherheitstechnik
sowie Bedienen
und Beobachten.

Kinematikschnittstelle sind jegliche Kine-
matiken frei realisierbar. Der flexible In-
terpreter ermoglicht es, Standardbefehle
fiir die Ablaufprogrammierung zu verwen-
den, oder aber eigene Befehle prozessnah
zu definieren. Dadurch kann die Zeit fiir
die Erstellung eines Ablaufprogramms
des Handlingssystems drastisch verkiirzt
werden.

Ultraschnelle deterministische
Echtzeitkommunikation

Die unterschiedlichen mechatronischen
Module und Stationen des Packers sind
uber einen einzigen POWERLINK Kom-

munikationsstrang miteinander verbun-
den. Optionale Maschinenmodule konnen
wahrend des laufenden Betriebs hinzuge-
fiilgt oder entfernt werden. Diese werden
am Netzwerk automatisch erkannt und
die zugehorige Software aktiviert / deak-
tiviert. Die Antriebe der Handlingsroboter
werden als Achsverstarker in das durch-
gangige Antriebskonzept der kompletten
Maschine integriert. Prozess- und Hand-
lingsantriebe konnen in einer kompakten
und kostensparenden Baugruppe direkt
nebeneinander betrieben werden. Die
Sollwertvorgabe der Handlingsachsen
erfolgt durch Generic Motion Control in
der zentralen Maschinensteuerung. Diese




Generic Motion Control integriert
Verpackungsprozess und Robotik
auf einer CPU.

Im Packer werden
mit Schrittmotoren,
Frequenzumrichtern und
Servoantrieben unterschiedlichste
Antriebstechnologien im Verbund
gekoppelt.

Die ultraschnelle Reaktionszeit von
openSAFETY tber POWERLINK wird
bei Eingriff des Bedieners mit dem
sofortigen Aktivieren der sicheren
begrenzten Geschwindigkeit unter
Beweis gestellt.

verarbeitet Roboter- und Prozessdaten in
einer gemeinsamen Datenbasis komplett
transparent und vollsynchron zueinan-
der. Dadurch wird die in traditionellen
Losungen verwendete Busankopplung
als Flaschenhals zwischen Maschine und
Roboter komplett beseitigt. Transparente
Datenhaltung ermoglicht die Realisierung
neuer Maschinenfunktionen, die zuvor
wegen der Verzogerung durch den Bus-
iibertragungszyklus im Engpass Kommu-
nikation zwischen Maschine und Roboter
nicht moglich waren. Der Handhabungs-
vorgang kann so optimal auf den Ver-
arbeitungsprozess abgestimmt werden.
Maschinendurchsatz und Verfiigbarkeit
der Maschine erhohen sich. Die Kosten
fir eine separate Robotersteuerung, den
separaten Roboterschaltschrank sowie
die Kommunikationsschnittstelle entfallen
komplett.

Synchrone Bewegungssteuerung

Im Packer werden mit Schrittmotoren,
Frequenzumrichtern und Servoantrieben
unterschiedlichste  Antriebstechnologi-
en im Verbund gekoppelt. Die jeweiligen
Technologien konnen dadurch jeweils an
der Stelle eingesetzt werden, an der sie
ihre jeweiligen Stiarken ausspielen. AC-
Servo und lineare oder rotatorische Di-
rektantriebe stehen fiir dynamische und
hochprazise Bewegungen. Schrittmoto-
ren mit und ohne Rickfiihrung eignen
sich hervorragend fiir kleine Direktan-
triebe oder zur Formatverstellung. Die
voll ins Programmiersystem integrierten
frequenzgesteuerten Asynchronantriebe
ermoglichen kostengiinstige Losungen
iberall dort, wo es nicht auf die hochste
Prazision oder Dynamik ankommt. Die
Synchronitdt und Dynamik der Antriebe
untereinander, die durch Generic

AUTOMATION FUR LOGISTIK & MATERIALFLUSS
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Motion Control erzielt wird, fithrt zu einer
Erhohung der Qualitat der produzierten
Produkte sowie des Maschinendurchsat-
zes. Formatwechsel konnen einfachst bei
laufender Maschine realisiert werden.
Alle Antriebsarten laufen gleichberech-
tigt im Antriebsverbund mit identischem
Sourcecode. Dies bedeutet hochste Flexi-
bilitat fir den Maschinenbauer, da dieser
bis kurz vor der Kommissionierung die
Art des Antriebs frei wahlen kann. Die
nahtlose Integration aller Antriebe iiber
Generic Motion Control ermoglicht die
vollstdndige Skalierbarkeit in Technologie
und Leistung. Programmierzeiten werden
verkiirzt, da alle Antriebsvariablen im Pro-
grammiersystem sofort transparent zur
Verfiigung stehen.

Kiirzeste Reaktionszeiten
und maximale Produktivitat

Uber einen mit einem Lichtgitter aus-
gestatteten Zugang kann der Besucher
direkt mit der Maschine interagieren. So-
bald tiber das Lichtgitter eine Annaherung
des Bedieners an die Maschine gemeldet
wird, geht die Maschine unmittelbar in
eine Betriebsart mit sicherer Geschwin-
digkeit iiber. Die ultraschnelle Reaktion
der Maschine wird gewdhrleistet durch
die direkte, dezentrale POWERLINK Kom-
munikation aller Sicherheitsbaugruppen

Durch die deterministische
Einbindung der Bildverarbeitung
in die Ablaufsteuerung kénnen
Produktivitatssteigerungen realisiert
werden.

Der System Diagnose Manager
greift in jedem Winkel der Erde Uber eine
Schnittstelle auf die Diagnosedaten der
kompletten Maschine zu.

mit der zentralen Safe Logic uber das
openSAFETY Sicherheitsprotokoll. Zur
Realisierung sicherheitsgerichteter An-
triebstechnik stehen iiber 20 unterschied-
liche Safe Motion Control Funktionen
zur Verfiigung. Fiir den sicherheitsge-
richteten Betrieb des Roboters mit maxi-
mal moglicher Einrichtgeschwindigkeit
werden sichere Antriebsfunktionen wie
sicher begrenzte Geschwindigkeit am
Werkzeugmittelpunkt (Tool Center Point
- TCP) im Packer gezeigt. Hierbei werden
die Positionsdaten jeder Roboterachse in
die SafelL.OGIC {iibertragen. Auf der Basis
der jeweiligen Roboterkinematik wird si-
cherheitsgerichtet die aktuelle Geschwin-
digkeit des Robotergreifers berechnet. Im
Gegensatz zur sicheren Begrenzung der
Geschwindigkeiten auf jeder einzelnen
Roboterachse ergibt sich durch die dau-
erhafte Ausnutzung der maximal erlaub-
ten Geschwindigkeit am Werkzeugmit-
telpunkt ein Geschwindigkeitsvorteil, der
wesentliche  Produktivitatssteigerungen
im zeitintensiven Einrichtbetrieb ermog-
licht. Die weltweit schnellste sicherheits-
gerichtete Reaktionsgeschwindigkeit von
openSAFETY auf POWERLINK verkiirzt
den Anhalteweg einer Achse nach Verlet-
zung einer Sicherheitsfunktion gegentiber
traditionellen Systemen bis zum 100fa-
chen. Die kurzen Reaktionszeiten ermog-
lichen dem Maschinenbauer, den Abstand
der Umhausung zum Prozess wesentlich
zu verringern, was die Bedienung der Ma-
schine durch den Endkunden vereinfacht
und die Produktivitat steigert.

Deterministische BV-Einbindung
fiir hochste Genauigkeit

Vom Besucher eingeschleuste Schlecht-
balle werden auf der Basis ihrer abwei-

chenden Farbe von einer integrierten
Bildverarbeitung erkannt und aussortiert.
Die Kommunikation zwischen Bildverar-
beitungssystem und zentraler CPU wird
ebenfalls iber den POWERLINK System-
bus realisiert. Die schnellen Zykluszeiten
im Mikrosekundenbereich und der De-
terminismus mit einer Genauigkeit von
weit unter 1 ps ermoglichen eine zuver-
lassige Zuordnung des Ergebnisses der
Bildverarbeitung zum jeweiligen Produkt.
Die synchrone Kopplung von Bildaus-
wertung und Prozess schafft eine deutli-
che Produktivititssteigerung speziell bei
Hochstleistungsmaschinen. Das gezeigte
Bildverarbeitungssystem ist voll in das
Projektierungssystem Automation Studio
integriert, sodass alle Variablen zwischen
Steuerung und Bildverarbeitungssystem
bereits vorab angelegt sind. Dies erspart
aufwendige Programmier- und Paramet-
rierungsarbeit.

Einfache Maschinenverkettung und
Betriebsdatenerfassung
durch PackML

Die Maschine zeigt PackML Technologie,
mit der zwischen mehreren Maschinen-
herstellern auf unterschiedlichen Steue-
rungsplattformen eine gleichartige Ma-
schinenbedienung tber standardisierte
Betriebsarten und -zustande sowie eine
vereinheitlichte Kommunikation mit ei-
nem MES (Management Execution Sys-
tem) oder BDE (Betriebsdatenerfassung)
System realisiert werden kann.

Fernzugriff liber integrierten
System Diagnose Manager

Uber ein drahtloses Netzwerk kann der
Besucher iiber Ferndiagnose mittels eines
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Trumpf Biegezelle: Eine B&R CPU steuert die komplette Zelle, bestehend
aus einer elektrischen Biegemaschine und zwei Robotern.

iPads auf die Maschinenvisualisierung
und den integrierten System Diagnose
Manager (SDM) zugreifen. Der System
Diagnose Manager ist ein Diagnose-
werkzeug, das dem Wartungspersonal
im Fernzugriff ebenso wie direkt vor
Ort ermoglicht, die Funktion von al-
len Maschinenkomponenten mithilfe
von in der Firmware realisierten Dia-
gnoseseiten wirkungsvoll, einfach zu
iberpriifen und zu diagnostizieren.
Der Zugriff erfolgt iiber eine einzige
Schnittstelle fiir die komplette Ma-
schine. Roboter, Prozess, Sicherheits-
technik und Visualisierung konnen in
jedem Winkel der Erde effizient diag-
nostiziert werden. Frither aufwendig zu
programmierende Diagnosefunktionen
stehen im System Diagnose Manager
bereits herstellerseitig zur Verfiigung,
was die Diagnose vereinfacht und Pro-
jektlaufzeiten verkiirzt.

Anwendungsbeispiel
integrierte Biegezelle

Durch die Aufhebung von System-
grenzen konnen mit BGR Automatisie-
rungslosung jetzt Funktionen einfach
realisiert werden, die vorher unmaglich
erschienen. Ein ganz konkretes Bei-
spiel ist die bereits auf der Euroblech
Ende letzten Jahres in Hannover vom
Werkzeugmaschinenbauer Trumpf vor-

gestellte weltweit schnellste Biegezelle.
Eine B&R CPU steuert dabei die kom-
plette Biegezelle bestehend aus einer
elektrischen Biegemaschine und zwei
Robotern. Durch die Transparenz der
Daten innerhalb der Steuerung konnen
so Ausregelungsvorgange am Hinter-
anschlag der Biegemaschine vom Ro-
boter ,fliegend” ausgefiihrt werden.
Das Resultat lasst sich mit der Uhr
stoppen: In weniger als 300 ms ist der
Ausregelvorgang in den meisten Fallen
bereits schon beendet. Der innovative
Losungsansatz besteht darin, dass die
Maschinensteuerung jetzt auch die An-
steuerung der Roboter bis hin zu kom-
plexen Sicherheitsfunktionen wie ,,Si-
chere Begrenzte Geschwindigkeit” am
Tool Center Point des Roboters iiber-
nimmt. Zuvor wurden dort separate,
in sich gekapselte Robotersteuerungen
eingesetzt, die diesen Ausregelvorgang
so nicht durchfiihren konnten.

Fazit: Kosteneinsparungen und ver-
kiirzte Projektlaufzeiten durch Integ-
rierte Automation.

Bernecker + Rainer GmbH

B&R StraBe 1, A-5142 Eggelsberg
Tel. +43 7748-6586-0
www.br-automation.com
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= GroBtes Sensorprogramm weltweit

= Messbereiche von 2 bis 1000 mm

= Modelle mit integriertem Controller

= \on Low-Cost Einstiegsmodellen bis zur
hochprazisen Spitzenklasse

= Echizeit-Anpassung an wechselnde
Oberflachen (RTSC)

NEU High-End Serie optoNCDT 2300
= Hochdynamischer Lasersensor der
50 kHz Klasse

NEU optoNCDT 1700BL
= Blau-violette Laserdiode (405 nm)
fiir hohere Genauigkeit auf gliihende
Metalle und organische Stoffe
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Halle 7A / Stand 7A-202

www.micro-epsilon.de

MICRO-EPSILON

94496 Ortenburg / Germany
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Behalter-Intelligenz
powert Ersatzteillager

Insgesamt 168.000 Behalter und Tablare der Firma Bito sind im AKL
des deutschen Sportwagenherstellers Porsche in dessen zentralem
Ersatzteillager in Sachsenheim im Einsatz. Sie sind standardisierte Basis
fiir das Handling der Kleinteile in der globalen Ersatzteilversorgung.

Vom zentralen Ersatzteillager in Sach-
senheim aus versorgt Porsche ca. 700
Hindler weltweit mit Ersatzteilen. Uber
70 % der vorgehaltenen 80.000 Material-
nummern sind behilterfihige Kleinteile.
Fir diese wurde vom Generalunterneh-
mer Witron Logistik + Informatik GmbH
ein AKL errichtet, das iiber rund 170.000
Stellplatze verfiigt. Als erfahrener Part-
ner fiir den Stahlbau des Automatischen
Kleinteilelagers (AKL) war die Firma Bito
Lagertechnik Bittmann in das Projekt
eingebunden. Nicht nur das Regalla-
ger selbst wurde von Bito gefertigt und
montiert, sondern auch die Peripherie in
Gestalt von acht Sequenzertiirmen, einer
Stahlbaubiihne, Schwerkraftrollenbah-

nen und schlieflich Kommissionierplatz-
und Regaleinheiten aus dem Lieferpro-
gramm Bito-Ergo-Rohrsystem.

Parallel zur Realisierung des AKL durch
den GU beschaffte Porsche in Eigenregie
die Behalter und Tablare mit der Grund-
flache 600 x 400 mm. Die Wahl fiel auch
hier auf Bito, namlich auf die Behélterse-
rie XL. Beschafft wurden 92.000 Behalter
mit 270 mm Bauhohe und 45.000 Behal-
ter mit 170 mm Bauhohe. Dipl.-Wirtsch.-
Ing Jorg Reinelt, der Planer des AKL bei
der Porsche AG in Sachsenheim, sagte
dazu: ,Ziel war die Standardisierung auf
eine einheitliche Behaltergrofe, um den
Betrieb der Fordertechnik optimieren zu

konnen. Aus ergonomischen Gesichts-
punkten legten wir ein maximales Ge-
wicht von 15 kg je Behalter fest. Dadurch
konnten leichte Behalter ausgewahlt wer-
den, was den Mitarbeitern tdglich entge-
gen kommt.” Um die Lagerkapazitét opti-
mal auszunutzen, sind verschieden grofe
Behalter im Einsatz.

Tablare und (um)steckbare
Fixierelemente

Die Behalter bestehen aus grauem PP
(Polypropylen). An zwei exakt vorgege-
benen Positionen sind Barcodes ange-
bracht. Die Behalter verfiigen iiber Grif-
foffnungen an den Schmalseiten, und
die hohen Ausfiihrungen sind mit Was-
serablaufléchern versehen. Die Behélter
werden nur fiir die Lagerung im AKL ver-
wendet, ein Versand an andere Standorte
erfolgt nicht.

Fiir sehr schweres Material und Teile mit
sehr geringem Bestand sind aber selbst
die Behalter mit 170 mm Bauhohe noch
zu groR. Aus diesem Grund kommen
auch Behalter RL-KLT vom Typ 3147 (200
x 300 mm) und 4147 (300 x 400 mm) zum
Einsatz. Weil deren Grundflache nicht zu
den eingesetzten Standard-Behaltern

X-technik AUTOMATION 7/November 2012
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Dipl.-Wirtsch.-Ing. J6érg Reinelt, Lo-
gistikplanung Ersatzteile PORSCHE AG
Zentrales Ersatzteillager Sachsenheim, mit
einem BITO-Tablar und vier aufgesteckten
Fixierelementen; die Tablare weisen zum
automatischen Ausheben des Fordergutes
Rasterbohrungen auf, die auch zum Aufste-
cken der Fixierelemente dienen.

Das bei PORSCHE im Zentralen Ersatz-
teillager Sachsenheim im Einsatz befindliche
Behélter-Spektrum von BITO: XL 600 x
400 x 270 mm, XL 600 x 400 x 170 mm,
Tablar mit individuell im Raster steckbaren
Fixierelementen fir KLTs 200 x 300 bzw. 300
X 400 sowie Kartons und Paketen.

Die Unterseite der Behalter SL 800 x 600 X
170/270 mm mit ,,offenem* Rippenboden RX
fur einen mdéglichst gerduscharmen Lauf.

passt, wurden von Bito zusatzlich 31.000
Tablare geliefert. Diese nehmen je zwei
oder vier KLT-Behalter auf. Auf den Ein-
satz von unterteilten Behaltern wurde
bewusst verzichtet, weil die einzelnen
KLT’s sehr viele Vorteile im Handling mit
sich bringen. Die Tablare verfiigen iiber
den gleichen Boden wie die Behalter
und konnen mittels Fixierelementen so
ausgeriistet werden, dass die KLT auch
bei hohen Fordergeschwindigkeiten und
beim ausschleusen in ihrer Position blei-
ben.

Und nicht nur das: Im Bereich der Kom-
missionierung und Warenausgangs-
Verpackung kommen diverse Packmittel
zum Einsatz, von der Papiertasche bis
hin zu Kartons und Klappdeckel-Behal-
tern. All diese Versandpackstiicke wer-
den auf den Tablaren transportiert und
mittels einfachen sowie zugleich flexibel
nutzbaren Standard-Fixierelementen in
Position gehalten. Fir Jorg Reinelt war
dabei wichtig: ,Die intelligente Losung
von Bito hat uns iiberzeugt, weil die Fi-

WwWW.automation.at

xierelemente auch dann auf den Tablaren
verbleiben konnen, wenn diese gestapelt
werden. So konnen wir die Tablare ohne
Probleme in einem automatischen Puffer
einlagern bis sie wieder fiur die Kommis-
sionierung benétigt werden.”

Resiimee

Der detaillierte Auswahlprozess bein-
haltete neben behalter- und fordertech-
nischen Aspekten sowie Detaillosungen
auch Rollversuche im Witron-Technolo-
giecenter in Parkstein auf der Original-
Fordertechnik. Speziell dem gerausch-
armen Betrieb wurde hierbei eine
besondere Bedeutung zugemessen. Peter
Kerth, Spezialist fiir die Behaltertechnik
im Hause Bito, fiihrte dazu aus: ,,Wir gin-
gen mit unseren XL-Behéltern ins Rennen
und durch Anderungen am Rippenboden
RX konnten wir das Laufgerdusch um vier
Dezibel reduzieren. Ansonsten waren wir
technisch absolut vorne und iberzeugten
vor allem auch durch die pfiffige Losung
beziiglich des Tablar-Konzepts.” Dass
Qualitat in allen Belangen immer auch ei-
nen starken Wettbewerbsfaktor darstellt,
beweist nicht zuletzt auch dieses fiir alle
Beteiligten sehr groRe Projekt. So konnte
Bito nicht nur mit Technik und mit dem
Beratungsservice iberzeugen, sondern
auch mit cleveren Detail-Losungen an
den Schwerlastrollenbahnen zur Ver-
sorgung der Packplitze (manuelle Riit-
telvorrichtung, damit auch sehr leichte
Behalter nicht stehenbleiben; einfache
FuR-Entriegelung zur Freigabe einzelner
nachlaufender Behalter).

Dasselbe gilt fiir die auf den Umzug ins
neue Lager abgestimmte Belieferung mit
individuell angepassten Chargen an Be-

Knapp 25 km vom Stammwerk in
Zuffenhausen entfernt, blndelt Por-
sche seine Ersatzteillogistik. Auf
einem Grundstlck von 260.000 m?2
wurden speziell auf das Ersatzteil-
geschéaft ausgelegte Lager-, Um-
schlags- und Funktionsflachen er-
richtet. Porsche verschafft sich damit
mehrere Vorteile. U. a. werden die
Durchlaufzeiten der Auftrage verkirzt
und Kosten reduziert. Abrufbar sind
jederzeit rund 85.000 unterschied-
liche Porsche Teile.

www.porsche.com

haltern und Tablaren. Um Doppel-Hand-
ling zu vermeiden, lieferte Bito jeweils
termingerecht eine zuvor bestimmte An-
zahl an Behaltern direkt an die aufzulo-
senden bisherigen Lagerstandorte. Dort
wurde die Ware aus Fachbodenregalen
und Palettenlagern gleich in die dafiir
bestimmten Kunststoffbehdlter gepackt
und per LKW ins Zentrale Ersatzteilla-
ger Sachsenheim befordert. Wahrend
ein Rahmenplan die Liefermengen je
Woche vorgab, wurden die Anlieferorte
immer erst wenige Tage im Voraus ent-
sprechend des Fortschritts beim Umzug
festgelegt. Auch diese logistische Her-
ausforderung bewdaltigte Bito Lagertech-
nik fehlerfrei.

BITO Lagertechnik Austria GmbH

LunzerstraBe 64A, A-4031 Linz
Tel. +43 732-6023620
www.bito.at
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Frequenzumrichter
steigern Energieeffizienz

Pumpen, Liifter und Kompressoren miissen Tag fiir Tag zuverléssig arbeiten. Denn ohne die von ihnen iibernommenen
Aufgaben — wie die Beliiftung und die Kiihlung von Gebduden — gestaltet sich unser Leben erheblich schwerer.
Zudem sorgen steigende Energiepreise fiir ein wachsendes Interesse an Energieeinsparungen in Anwendungen

der Industrie, des Handels und des Gewerbes. Gefragt sind daher Lésungen fiir einen sparsamen Energieumgang

in Produktionshallen wie in Wohn- und Biirogebduden. Potenziale zur Energieeinsparung gibt es auch in der
Gebaudeautomatisierung. Eine der Schliisseltechnologien fiir eine verbesserte Energieeffizienz stellt die elektrische
Antriebstechnik dar. Sie ist derzeit die effektivste Losung, den Energieverbrauch schnell und deutlich zu senken.

Pumpen und Lifter sind hervorragend
geeignet, Einsparungen zu erzielen.
Auch in der Gebdudetechnik kommt
heute eine grofe Zahl von ihnen zum
Einsatz. Gerade Kreiselpumpen und
Ventilatoren, also Stromungsmaschi-
nen mit einer quadratischen Lastkenn-
linie, senken den Energieverbrauch in
der dritten Potenz bei Reduzierung der
Drehzahl.

Drehzahlregelung bei
quadratischem Lastmoment

Eine Losung stellt somit die Ausriis-
tung dieser Gerdte mit quadratischem
Kennlinienverlauf mit modernen Fre-
quenzumrichtern dar. So lasst sich ihre
Drehzahl optimal an den jeweils aktuel-
len Leistungsbedarf anpassen. Denn in
den meisten Fallen sind die Pumpen und

Lufter in der Gebdudetechnik auf den
,worst case” ausgelegt. So beispielswei-
se bei Klimaanlagen auf den heiesten
Tag des Jahres, an dem sie ihre Hochst-
leistung bringen miissen. Die gesamte
ubrige Zeit laufen sie dementsprechend
natuirlich im Teillastbetrieb. Analoges
gilt auch fiir Druckerh6hungsanlagen in
Hochhéusern. Hier spielen dann die Fre-
quenzumrichter ihre Stirke aus. Dabei

X-technik AUTOMATION 7/November 2012
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spricht auch die Tatsache fiir die elekt-
ronischen Drehzahlregler, dass sinkende
Preise die Umrichter immer attraktiver
machen.

Drehzahlregelung als Sparfaktor

Um Uberraschungen bei der Drehzahl-
regelung von Pumpen und Liiftern zu
vermeiden, sollten Betreiber in der Pro-
jektierungsphase beachten, dass sich
mit Anderung der Drehzahl auch der
Arbeitspunkt und der Wirkungsgrad
andern. Zur Vermeidung unwirtschaftli-
cher und kontraproduktiver MaBnahmen
ist es daher notwendig, alle Aspekte,
sowohl in technischer wie auch kom-
merzieller Art, vor einer Investitionsent-
scheidung zu priifen. Um die Kosten und
die Effektivitdt durch den Einsatz dreh-
zahlgeregelter Pumpen und Lifter zu
optimieren, sollte der Anwender eines
Frequenzumrichters diesen nicht nach
dem giinstigsten Preis, sondern nach
dem wirtschaftlich sinnvollsten und at-
traktivsten Angebot {iber die Gesamtle-
benszeit auswahlen.

Wirkungsgradverlauf
bei Stromungsmaschinen

Nach wie vor kommen in bestehenden
Installationen, aber auch in Neuanlagen,
bei vielen Pumpen oder Ventilatoren,
Drallklappen, Drosseln oder Dreiwege-
ventile zum Einsatz, um so den Druck
oder den Volumenstrom an den aktuel-
len Leistungsbedarf anzupassen.

Erfolgt die Regelung einer Kreiselpum-
pe mittels Drosselklappe, verschiebt
sich durch die Drosselung der Arbeits-

25 Hz

Nennlast

punkt der Maschine entlang der Pum-
penkennlinie. Es kommt nur zu einer
minimalen Reduzierung der benoétigten
Energie im Vergleich zum Nennarbeits-
punkt der Pumpe.

Bei einer Pumpenregelung iiber die
Drehzahl, verschiebt sich der Arbeits-
punkt entlang der Anlagenkennlinie.
Die bendtigte Energie reduziert sich im
Vergleich zur Drosselregelung dabei —
wie oben schon erwahnt — in der dritten
Potenz! So benodtigt ein Liifter z. B. bei
der halben Drehzahl nur ein Achtel der
Leistung. Dieses Verhalten gilt analog
fir alle Stromungsmaschinen mit quad-
ratischem Verlauf der Kennlinie.

Far Anlagen, in denen
Mehrpumpensysteme
ihren Dienst verrichten,
sind Kaskadenschaltun-
gen optimal. Sie sorgen
fur den bestméglichen
Wirkungsgrad durch
reduzieren VerschleiB3,
reduzierte Energiekosten
sowie fir gleichmaBige
Belastung durch den
FUhrungspumpen-
Wechsel.

Im Kennliniendiagramm sind neben der
Pumpen- und Anlagenkennlinie auch ei-
nige Wirkungsgradgrenzen dargestellt.
Sowohl durch Drosselregelung, als auch
durch Drehzahlregelung bewegt sich
der Arbeitspunkt aus dem Wirkungs-
gradoptimum heraus.

Im Energiediagramm wird der Energie-
verbrauch einer ausgewahlten Pumpe
bei Drehzahlregelung gezeigt. Etwa bei
32 Hz beginnen die zusatzlichen Verlus-
te der Pumpe die Einsparung zu uber-
steigen. In der dargestellten Anlage liegt
die energieoptimale Frequenz demnach
bei 38 Hz. Bei einer ungeregelten Pum-
pe wire die Energiebilanz noch
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wesentlich schlechter. Wie oben schon
beschrieben, miissen die Systeme in
der Gebaudetechnik auf die Spitzen-
last ausgelegt sein. Daraus ergibt sich
zwangslaufig ein hdufiger Teillastbe-
trieb. Dieser Tatsache tragen Hersteller
von Stromungsmaschinen inzwischen
Rechnung. Sie legen ihre Aggregate teil-
weise so aus, dass das Wirkungsgradop-
timum bei ca. 70 % der Fordermenge
liegt. Anwender sollten daher bei Nach-
ristung bestehender Anlagen oder einer
Neukonzeption bei der Auswahl der ein-
gesetzten Stromungsmaschinen darauf
achten, wo das Wirkungsgradoptimum
liegt und mit dem Teillastprofil ihrer
Anwendung abstimmen, ob eine solche
Auswahl fur ihre Anlage sinnvoll ist.

Kaskadierung haufig sinnvoll

Im Zusammenspiel aus Stromungsma-
schine und Umrichter ergibt sich ein
Drehzahlbereich, in dem das System
Energie spart. In diesem Bereich sollte
die Maschine die meiste Zeit laufen. Ist
der Unterschied zwischen der maximal
benotigten Leistung und dem durch-
schnittlichen Teillastbetrieb zu groSR,
muss der Betreiber eine andere Losung
ins Auge fassen.

In diesen Fallen bendtigt der Anwender
dann eine Losung fiir den Mehrgerate-
betrieb, die trotzdem oben beschriebene
Vorteile bietet. Einsatzbeispiele dafir
sind Druckerhéhungs- oder Wasserver-
teilungsanlagen  (Bewdsserungssyste-
me), mehrzellige Kiihlturmgeblase, Se-
kundarwasserpumpeninstallationen wie
sieinderKuhltechnikauftreten oderPum-
pensysteme in Fernwarmeversorgungen.
Griinde fiir den Einsatz eines solchen An-
lagenaufbaus gibt es viele. Der wichtigs-
te Grund liegt in der optimalen Einstel-
lung des Arbeitspunktes in Abhangigkeit
von der jeweils bendtigten Leistung im
System. Dies kann z. B. bei einem grofen
Regelbereich mit Einsatz von nur einer
Pumpe, die fiir den , worst case” ausge-
legt ist, einen Wirkungsgrad bedeuten,
der nur bei beispielsweise 10 bis 20 %
liegt. Das Mehrpumpensystem liegt im
Vergleich dazu meist bei iiber 70 %.
Daher ist es sinnvoll, eine Kaskadierung
der Anlage vorzunehmen. Oft rechnen
sich auch bei einem Umbau einer beste-
henden Anlage die Investitionen nach
kurzer Zeit. Bei der Kaskadierung von
Pumpen deckt eine drehzahlgeregelte

Spezifischer Energieverbrauch bei Frequenzregelung
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Die Kurve zeigt den Energieverbrauch einer ausgewahlten Pumpe bei Drehzahlre-
gelung. Etwa bei 32 Hz beginnen die zusétzlichen Verluste der Pumpe die Einsparung zu
Ubersteigen. In der dargestellten Anlage liegt die energieoptimale Frequenz demnach bei
38 Hz. Wirde die Pumpe nicht drehzahlgeregelt, wére die Energiebilanz noch wesentlich

schlechter.

Im Kennliniendiagramm sind neben der Pumpen- und Anlagenkennlinie auch einige
Wirkungsgradgrenzen dargestellt. Sowohl durch Drosselregelung, als auch durch Drehzahl-
regelung bewegt sich der Arbeitspunkt aus dem Wirkungsgradoptimum heraus.

Pumpe die Grundlast ab. Steigt der Ver-
brauch, schaltet der Frequenzumrichter
weitere Pumpen nacheinander zu. Die
Pumpen arbeiten so moglichst in ihrem
Wirkungsgradoptimum. Die Regelung
einer Pumpe sorgt immer fiir die ener-
getisch beste Ausnutzung des Systems.
Das gleiche System kann analog auch
Lifter ansteuern. Entsprechende Kaska-
denregler sind als externe Baugruppen
erhaltlich.

Spezialisten machen sich bezahlt

Fir eine optimale Losung mit der maxi-
malen Energieeffizienz muss der Anwen-
der auf jeden Fall abschatzen, welche
Vor- und Nachteile eine bestimmte tech-

nische Losung hat. Dabei ist zu beach-
ten, dass meist der Preis mit der Giite/
Qualitdt der technischen Losung steigt.
Da es fiir Anwender in der heutigen Zeit
fast unmdglich ist, alle technischen Ge-
rate bis ins letzte Detail zu kennen und
auch die Komplexitat des Zusammen-
spiels aller Komponenten steigt, ist es
durchaus sinnvoll, bei Bedarf Experten
hinzuzuziehen und mit ihnen alle techni-
schen Vor- und Nachteile zu klaren.

Danfoss GmbH

Danfoss-StraBBe 8
A-2353 Guntramsdorf
Tel. +43 2236-5040-0
www.danfoss.at
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Flexible Machine Control:
100 % mehr Flexibilitat fur Ilhre Maschinen

Optimierte Steuerung, klrzere MarkteinfUhrungszeiten

Heute mussen Maschinen schneller und flexibler sein, die Automatisierungs- Eine einzige Software-Plattform

aufgaben werden immer komplexer. Als Hersteller von Maschinen suchen Sie Eine einzige Software zur Projektierung, Programmie-
kontinuierlich nach innovativen Méglichkeiten, um energieeffiziente Maschinen | rung und Inbetricbnahme [hrer Maschinen mit nur
herzustellen, Entwicklungskosten zu senken und Ihre Maschinen schneller auf einem Tool, einem Download, einem Anschluss und
den Markt zu bringen. ,Flexible Machine Control” setzt diese Anforderungen einer Projektdatei.

far Sie um.

> Die ,Flexible Machine Control“-Plattform umfasst SoMachine™, eine
komplette Software-Suite, mit der sich Anwendungen fUr verschiedene
Hardware-Plattformen wie HMI Controller, Motion Controller, Drive Control-
ler und Logik Controller entwickeln lassen. Mit SoMachine reichen eine Soft-
ware, ein Kabel und ein Download, um Ihre Maschinen von einem einzigen
Punkt aus zu projektieren, in Betrieb zu nehmen und zu warten. SoMachine Multi—ControIIeR
reduziert Ihren Arbeitsaufwand und rentiert sich fur jede Planung. Plattform \

Die ,Flexible Machine Control“-Plattform ist Teil unserer neuen MachineStruxu-
re™-Losung, deren Ziel es ist, lhre Arbeitsablaufe einfacher zu gestalten. Die
MachineStruxure-Ldsung bietet ebenfalls:

D Geprifte und verifizierte Architekturen und Funktionen: Durch die FDT/
DTM-Technologie mit den sofort einsetzbaren, bewahrten und transpa-
renten Automatisierungsarchitekturen und Funktionsbausteinbibliotheken
gestalten Sie eine starke Automatisierungsplattform. Unsere Archtitekturen
sind vordefiniert und auf Ihre speziellen BedUrfnisse zugeschnitten, um
optimale Ergebnisse zu erzielen.

> Co-Engineering-Service: Entwickeln Sie dank innovativer Unterstutzung
durch unsere Spezialisten optimale Losungen fur Ihre Kunden! Wir imple-
mentieren die neuesten technologischen Entwicklungen und versorgen Sie | integrierte Intelligenz
mit Applikationswissen aus der Industrie, damit Sie dem Markt immer einen | suf allen Ebenen

Schritt voraus sind. SChl’IEider

Mehr Informationen finden Sie unter: .
Electric

www.schneider-electric.at
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Warme effizienter abfuhren

Fliissigkeitshasierte Kiihlsysteme fiir die Schaltschrank-Klimatisierung bieten je nach Anwendung Vorteile
gegeniiber luftbasierten Losungen. Weiterentwicklungen bei Warmetauschern und Riickkiihlanlagen zeigen,
dass sich hier in Sachen Energieeffizienz, Montagehandling und Verfiigbarkeit einiges getan hat.

Um die Warmeenergie aus dem Schalt-
schrank abzufiihren, stehen verschiede-
ne Konzepte zur Verfiigung. Neben der
klassischen Methode, mit Kompressor-
kiihlgeraten gekiihlte Luft als Medium
einzusetzen, haben fliissigkeitsbasier-
te Kuhlsysteme in den vergangenen
Jahren immer mehr an Bedeutung ge-
wonnen. Wasser hat als Kihlmedium

Vorteile: Die Warmekapazitit pro Vo-
lumeneinheit ist bei Wasser deutlich
hoher, sodass sich auch groBe Warme-
mengen problemlos abfithren lassen.
Wenn Kiihlwasser beispielsweise fiir
den Prozess in einer Produktionsanla-
ge zentral zur Verfiigung steht, lassen
sich so Schaltanlagen direkt an den
existierenden Kiihlwasserkreislauf an-
schliefen. Benotigt werden dann nur
noch Luft-Wasser-Warmetauscher fiir

die jeweiligen Schaltschranke. Eine
zentrale Bereitstellung des Kiihlwas-
sers ist in den meisten Fallen deutlich
effizienter als die Verwendung einzelner
Kihlgerate. Fiir den Fall, dass kein ex-
ternes Kithlwasser zur Verfiigung steht,
lassen sich separate Riickkiihlanlagen
einsetzen. Durch die Verwendung nur
eines Kompressors und einer Pumpe
lasst sich je nach Anwendung eine be-
trachtliche Menge Energie einsparen.




1 Flussigkeitsbasierte Kuhllésungen fir
die effiziente Schaltschrank-Klimatisie-
rung mit zentraler Riickkiihlanlage.

2 Kaltemodule mit unterschiedlicher
Leistung sind einfach wechselbar.
Lufteintritt ist hinten, bei BaugroBe 8, 12
und 16 kW wahlweise auch links oder
rechts.

3 Das Steuermodul ist in bifrequenter
Ausfiihrung in 400 V/50 Hz sowie in 460
V/60 Hz verfugbar. Die Temperaturre-
gelung geschieht tber Festwert oder
Differenzwert (umschaltbar).

4 Das Wassermodul mit serienmaBigem
Wasserbypass und serienmaBigem Stro-
mungswachter. Module mit unterschied-

licher GroBe sind einfach wechselbar.

Zusatzlich verringert sich damit auch
der Wartungsaufwand. Die Luft-Was-
ser-Warmetauscher in den einzelnen
Schaltschranken lassen sich einfach an
den Kuhlwasserkreislauf anschliefen
und gewahrleisten, dass die Warme von
den Komponenten abgefihrt und tber
das zentral bereitgestellte Kiihlwasser
abtransportiert wird — ohne die Raum-
luft warmetechnisch zu belasten. Mit
Durchflussreglern und Ventilen wird
sichergestellt, dass jeder Schaltschrank
mit einer ausreichenden Menge Kihl-
wasser versorgt wird. Fir erhohte Si-
cherheit sorgen Leckagesensoren, die
Fehlermeldungen im Display anzeigen,
an entsprechende Uberwachungsein-

wWwWw.automation.at
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heiten weiterleiten und Magnetventile
schlieBen.

Eco-Mode-Steuerung
steigert Energieeffizienz

Um die Energieeffizienz des gesamten
Kihlsystems noch weiter zu erhohen,
hat Rittal die aktuellen Luft-Wasser-
Warmetauscher weiterentwickelt.
Samtliche Komponenten wurden auf
hohe Energieeffizienz getrimmt. Bei
den Comfort-Gerdten mit Kiihlleistun-
gen von 500 W bis 5.000 W kommt die
neue intelligente Eco-Mode-Regelung
zum Einsatz. Diese schaltet den Liifter
bedarfsgerecht in Abhangigkeit von der
Temperatur im Schaltschrank aus bzw.
an. Liegt die Innentemperatur um 10°

Internal temperature

C unter der eingestellten Temperatur,
schaltet der Liifter ab. Um die effektive
Schaltschrank-Innentemperatur zu mes-
sen, schaltet die Regelung den Liifter
alle zehn Minuten fiir 30 Sekunden ein
und sorgt so fiir eine Zirkulation der Luft
im Schaltschrank. Dieser Zyklus wieder-
holt sich so oft, bis wieder eine Innen-
temperatur erreicht ist, die um 5° C un-
ter der Soll-Temperatur liegt. Der Lifter
lauft dann solange im Dauerbetrieb, bis
wieder eine Innentemperatur um 10° C
unter der Solltemperatur erreicht ist.
Das Temperatur-Regelverhalten ist in
nachfolgender Grafik beschrieben:
(siehe Grafik rechts unten)

Die neuen Gerdte mit der Eco-Mode-
Regelung haben standardmiRig =>

‘ Die intelligente Eco-Mode-Steuerung schaltet den Lifter ab,
sobald die Temperatur im Schaltschrank 10° C unter dem eingestellten Wert liegt.
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einen Tirendschalter, der den Liifter
ausschaltet, sobald die Schaltschrank-
tir geoffnet wird. Ferndiagnose und
ein  Master-Slave-Betrieb  mehrerer
Luft-Wasser-Warmetauscher sind nun
ebenfalls moglich. Damit kann bei-
spielsweise dafiir gesorgt werden, dass
die Kihlung in einer ganzen Schalt-
schrankreihe moglichst effizient ablauft.
AuRerdem lassen sich alle Lufter gleich-
zeitig abschalten, wenn eine Tur in der
Schaltschrankreihe geoffnet wird.

Montagevorteile zdhlen ebenso

Neben gesteigerter Energieeffizienz
bieten die neuen Gerate auch Monta-
gevorteile: Sie lassen sich in weniger
als zwei Minuten an den Schaltschrank
montieren. Die Warmetauscher werden
dabei durch einfaches Einrasten in die
bereits angebrachten Befestigungen an
Ort und Stelle gehalten. Lediglich zwei
Schrauben sind notig, um die Gerate si-
cher zu befestigen.

Die Montage geschieht dabei kom-
plett von auBen, ohne dass der Mon-
teur den Luft-Wasser-Warmetauscher
von innen fixieren muss. Die Wasser-
anschlisse wurden ebenfalls verbes-
sert. Neben dem Standard-Anschluss
mit Flex-Schlauch und Steckverbinder
bzw. -kupplung sind optional weitere
Anschlussarten, wie Innengewinde,
Schnellverschluss, Schlauchdirektan-
schluss oder Ermeto SV-System, erhalt-
lich. Solche Vereinfachungen im Hand-
ling sparen bei der Inbetriebnahme und
im laufenden Betrieb Zeit und damit
Kosten.

Modulare Riickkiihlanlagen
fiir hdhere Verfiigbarkeit

In den vergangenen Jahren hat Rittal
auch daran gearbeitet, die Riickkiihler
in Form modularer Systeme aufzubau-
en. Dies hat mehrere Vorteile: Die Lie-
ferzeiten fiir solche Anlagen, die aus
verschiedenen Standardkomponenten
bestehen, verringern sich und gleich-
zeitig steigt die Servicefreundlichkeit,
da sich einzelne Komponenten einfach
austauschen lassen — und damit letzt-
lich die Verfiigbarkeit der Anlagen. Ein
typisches Beispiel fiir solche modular
aufgebauten Rickkihlanlagen sind
die TopTherm Chiller von Rittal. Fir
die Anbindung von Warmetauschern
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an eine Kihlwasserversorgung bieten
sich insbesondere Riickkiihlanlagen an,
die sich in Schaltschranke integrieren
lassen — so bei den TopTherm Chillern
von Rittal, die in TS 8 Schaltschranken
verbaut sind. Sie bestehen aus je einem
Kalte-, Steuer- und Wassermodul, das
das Kihlwasser an die Verbraucher
verteilt.

Der modulare Aufbau sorgt fur hohe
Servicefreundlichkeit und kurze Liefer-
zeiten, da die einzelnen Module je nach
Anforderungen lediglich in den Schalt-
schrank eingebaut werden miissen.
Der Kunde erhalt dabei ein komplettes
System, das nur noch anzuschliel3en ist
und das sich nahtlos in eine bestehende
Schaltanlage integrieren lasst. Die Luft-
Wasser-Wiarmetauscher in den einzel-
nen Schaltschranken lassen sich dann
einfach an den Kiihlwasserkreislauf an-
schlielen.

Zwei BaugréBen
fiir sieben Kiihlleistungen

Die Auslegung von Riickkiithlanlagen
hangt im Wesentlichen von den gefor-
derten Kalteleistungen und den Rand-
bedingungen am Aufstellort ab. Bei den
neuen TopTherm-Chillern stehen dem
Betreiber mit zwei BaugroRen sieben
unterschiedliche Kiihlleistungen zur
Verfiigung. Der TS 8-Schaltschrank ist
in den zwei Basisbreiten 800 mm und
1.200 mm erhéltlich. Hohe und Tiefe
sind mit 2.000 mm bzw. 800 mm immer
gleich. Die Kaltemodule im schmalen
Gehause erreichen je nach Kompressor
und GroRe des Verflissigers Leistun-
gen von 8 kW, 12 kW und 16 kW, im
breiteren Gehduse 20 kW und 25 kW.
Werden die Gehduse kombiniert, sind
auch 32 kW bzw. 40 kW moglich.

Serienmallig decken die integrierten
Funktionen und Komponenten der
TopTherm Chiller bereits die wichtigs-
ten Anforderungen der Kunden ab.
Ein Beispiel hierfiir ist — bei Standard-
Ausfiihrungen ohne Invertertechnolo-
gie — der Wasserbypass, der die Pumpe
schiitzt, falls der Verbraucherkreislauf
abgesperrt wird. Weitere Serienkom-
ponenten sind der Stromungswachter
und die bifrequente Ausfithrung mit
400 V/50 Hz und 460 V/60 Hz. Letztere
ist eine wichtige Voraussetzung fiir den
weltweiten Einsatz. Bei der integrierten

Die neuen Rittal Luft-Wasser-Wéarme-
tauscher mit Eco-Mode-Steuerung sind
konsequent auf hohe Energieeffizienz
getrimmt.

Temperaturregelung kann der Anwen-
der entweder einen festen Temperatur-
wert einstellen oder auf die Regelung
hinsichtlich eines Referenzwertes um-
schalten. Auch ein neues Kaltemittel
wird eingesetzt. Das zweikomponenti-
ge Kaltemittel R410A hat im Vergleich
zu anderen Mischungen eine hohere
Warmekapazitdt und ist dadurch in der
Lage, deutlich mehr Warme bei gerin-
gerem Volumen zu transportieren, was
einen kleineren Kompressor zur Folge
hat.

Aufgrund des modularen Aufbaus kann
das System beinahe beliebig kunden-
spezifisch konfiguriert werden. Dabei
steht auch die hohe Flexibilitdt des
Schaltschrankprogramms TS 8 =zur
Verfiigung. Wird in einer Anwendung
bei gleicher Kihlleistung eine groRe-
re Pumpe benotigt, so kann statt einer
Pumpe mit 2,5 bar eine entsprechend
groRere mit 4,5 bar eingesetzt werden.
Ist eine Steuerspannung von 24 V/DC
notwendig, stehen ebenfalls optionale
Module zur Verfigung.

Rittal GmbH

LaxenburgerstraBe 246a, A-1239 Wien
Tel. +43 59940-0
www.rittal.at
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Kraftemessen in

Windkraftwerken

Windmiihlen stellen heute vollwertige Kraftwerke dar,

die Energie zuverlassig erzeugen und auch das Netz
stiitzen konnen. Zu ihrer vollen und verlasslich sicheren
Funktionstiichtigkeit spielen entsprechende Sensoren
eine unabdingbar wichtige Rolle. Fiir diese spezifischen
“Cold Climate“- und “Offshore“-Einsatzfalle bietet
Pepperl+Fuchs die entsprechend richtige Sensorauswahl.

Kein Windkraftwerk kommt ohne Sensoren
aus. Letztere spielen bei der Funktion eine
wesentliche Rolle. Mit Rotorblattlangen
von bis zu 60 Metern und somit Durchmes-
sern der iiberstrichenen Flache von 120
Metern wurden Dimensionen erreicht, bei
denen die enormen Lasten des Winddrucks
eine prazise Steuerung der Blattwinkel un-
abdingbar machen. Bei den sich ergeben-
den Hohenunterschieden kommt es zu ex-
trem unterschiedlichen aerodynamischen
Bedingen an den Fliigelflachen, sodass
radiale Lasten auf die Rotorachse wirken,
die sich dann wiederum im Getriebe (falls
vorhanden) oder dem nachfolgenden Ge-
nerator wiederfinden. Dies fiihrt zu starken
Belastungen der Lager, damit zum vorzei-
tigen Verschleil} oder sogar zum kurzfris-
tigen Ausfall.

Rotor-Rundlauf
entscheidet Lebensdauer

Inzwischen gehort es zum Stand der Tech-
nik, dass der Winkel eines jeden einzelnen
Rotorblatts individuell in der Drehbewe-
gung verandert werden kann. Dazu wer-
den neben der Drehzahl auch die Lasten
im Fliigel gemessen. Durch das Andern des
Anstellwinkels wird eine gleichméaRige Last
auf den (typischerweise drei) Rotorblattern
angestrebt. Dies dient der Leistungsopti-
mierung genauso wie dem Rundlauf. Um
das zu erreichen, muss auch die Position
des Blatts exakt bestimmt werden. Hierbei
kommen, insbesondere bei elektrischen
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Antrieben, Absolutdrehwertgeber zum Ein-
satz. Technologisch trennt man zwischen
optischen und magnetischen Verfahren.
Erstere boten eine hohere Genauigkeit,
wahrend die Zweiten giinstiger in den
Kosten und unempfindlicher gegeniiber
schwierigen Umgebungsbedingungen wa-
ren. Inzwischen sind 14 Bit Auflosung, als
einschlagiger Wert in dieser Anwendung,
in beiden Technologien erreichbar. Damit
treten die Zuverlassigkeitsthemen in den
Vordergrund.

Windkraftanlagen werden sehr oft kiisten-
nah oder vermehrt auch direkt auf See ins-
talliert. Damit sind sie verstarkt salzhaltiger
Luft und einer hohen Feuchtigkeit ausge-
setzt. Diese aggressiven klimatischen Be-
dingungen werden noch durch den Einsatz
in kalten Gegenden verscharft. Gleichzeitig
erfordert auch die erschwerte Erreichbar-
keit der Anlagen, insbesondere auf See,
dass die Zuverlassigkeit oberste Prioritat
bekommt. Service-Einsatze werden ext-
rem teuer, sofern sie iiberhaupt kurzfristig
durchfithrbar sind.

Komponenten fiir harte
Klimabedingungen

Damit mussen sich die Sensoren den so-
genannten “Cold Climate” und “Offshore”
Bedingungen anpassen. Oft wird daher ge-
fordert, dass der Sensor ab —40° C betriebs-
bereit ist, gleichzeitig aber auch bei hoher
Luftfeuchtigkeit einwandfrei funktioniert

und durch salzhaltige Luft nicht geschadigt
wird. Dies hat nachhaltigen Einfluss auf die
Auswahl der Materialien und die Konst-
ruktion insgesamt. Auch die Lebensdauer
der Lager bedarf einer eingehenden Ana-
lyse, da hier direkte Abhdngigkeiten von
den Temperaturen, den Drehzahlen sowie
den axialen und radialen Lasten bestehen.
SchlieRlich steht auch die elektromagneti-
sche Empfindlichkeit auf dem Priifstand.

Problematisch fiir die Zulieferer ist das
Fehlen von Standards in diesem Bereich.
Inzwischen kristallisiert sich hier zwar ein
gewisser “Common Sense” heraus, aber
viele Details liegen immer noch im Unkla-
ren. Deswegen hat es sich der VDMA zur
Aufgabe gemacht, in seiner Untergruppe
“Antriebstechnik fiir Windenergieanla-
gen”, ein Einheitsblatt zu entwickeln, in
dem die Anforderungen fiir “Cold Climate”
Bedingungen konkretisiert werden sollen.

“Kraftemessen* im Windkraftwerk

Neben der Positionierung der Rotorblat-
ter, also den Pitch Steuerungen, gehort
die Drehung der Gondel (Yaw Steuerung)
sowie die prazise Ermittlung der Drehzahl
an verschiedenen Stellen im Kraftwerk zu
den Kklassischen Anwendungen. Im Yaw
kommen sowohl inkrementale wie abso-
lute Drehwertgeber zum Einsatz. Bei der
Drehzahl handelt es sich in der Regel um
inkrementale Encoder. Letzteres ist aber
auch eine Sicherheitsfunktion, da die De-



tektion des Uberschreitens der maximal

zuldssigen Drehzahl fiur das Kraftwerk so-
zusagen ,lebensnotwendig” ist. Das Uber-
schreiten einer bestimmten maximalen
Drehzahl kann letztlich zur Zerstorung mit
dramatischen Folgen fiihren. Aber auch die
sichere Erkennung des Stillstands ist unab-
dingbar, da das Wartungspersonal beim
Betreten der Windmiubhle iiber diesen Zu-
stand Gewissheit haben muss. Hier werden
z. B. vom Germanischen Lloyd Sicherheits-
stufen nach Performance Level zwingend
gefordert. In der Regel muss PLd erreicht
werden, was analog einem Security Level
SIL2 entspricht. Pepperl+Fuchs kann hier
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sogar Produkte mit SIL3 Zertifizierung an-
bieten, die im Fall der Drehzahlerfassung
aus einem inkrementalen SIL3 Drehgeber
mit programmierbaren Drehzahlwéachter
und Safety Monitor bestehen. SchliefSlich
miissen im Windkraftwerk auch Kréfte ge-
messen werden, da im Fall von sehr star-
ken Boen eventuell eine Notabschaltung
erfolgen muss. Dazu werden Beschleu-
nigungssensoren angeboten, die in ein
oder zwei Achsen Beschleunigungskrafte
zwischen -2 g und +2 g messen konnen.
Die entsprechenden Werte konnen {iber
eine analoge Schnittstelle geliefert werden.
Dariiber hinaus konnen ab Werk digitale

Der klassische Aufbau
eines Windkraftwerks zeigt
die Anwendungsbereiche fiir
Sensoren zu Steuerung des
Blattanstellwinkels (Pitch), der
Gondelposition (Yaw) und der
Rotor- bzw. Generatordrehzahl.

Beschleunigungssensoren
messen die Kréfte in einem
Windkraftwerk und liefern damit u.
a. Daten fir die Fernliberwachung.

Inkrementale und absolute
Drehwertgeber mussen den
harten Umgebungsbedingungen
in Offshore oder Kaltklimagebieten
standhalten.

Ausgéange programmiert werden, die beim
Uberschreiten eines bestimmten maxima-
len Werts ein entsprechendes Ausgangsig-
nal liefern. Auch diese Produkte erfiillen
in Bezug auf Temperaturgang, Dichtigkeit
und Materialbeschaffenheit alle Anforde-
rungen an die harten Bedingungen in ex-
tremen Klimazonen.

Pepperl+Fuchs GmbH

Industriestrae B 13
A-2345 Brunn/Geb.
Tel. +43 2236-33441
www.pepperl-fuchs.com
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The Wind of Change

Die Effizienz von Windkraftanlagen wird nach den minimal erreichbaren Stromerzeugungskosten bemessen. Bisherige
Anlagen bendtigten groBe und teure Leistungselektronik zur Synchronisation des durch den direkt mit dem Rotor
gekoppelten Generator erzeugten Wechselstroms mit dem Netz bzw. groBe Kupferquerschnitte fiir die hohen Strome.
Das Klagenfurter Unternehmen SET arbeitet an der Windstromerzeugung mittels Mittelspannungs-Synchrongeneratoren,
die iiber elektromechanische Differenzialgetriebe von drehzahlvariablen Rotoren via Hauptgetriebe angetrieben werden.
Diese Erfindung — die u. a. mit Entwicklungswerkzeugen aus dem Haus EPLAN zur Serienreife gebracht wurde —
ermaglicht eine Steigerung des Energieertrages und der Stromerzeugung um 5 % — selbst bei Schwachwind.

Die globale Klimaerwdrmung ist Fakt.
Um den globalen Temperaturanstieg
auf zumindest 2° C zu beschranken, be-
schloss 2007 der Rat der Europaischen
Union, den Anteil der erneuerbaren
Energien am Priméarenergieverbrauch
europaweit von damals 7 % auf 20 % im
Jahr 2020 zu steigern und zugleich die
Emission von Treibhausgasen um min-
destens 20 % gegenuber 1990 zu redu-
zieren. Eine erhebliche Rolle spielt dabei

die Windenergie, denn allein deren nutz-
bares Potenzial wiirde den globalen Ener-
giebedarf um ein Vielfaches iibersteigen.

Mit Nabenhohen von bis zu 160 Metern
und mit Rotordurchmessern von bis zu
150 Metern konnen Windkraftanlagen als
saubere und erneuerbare Energiequelle
pro Einheit 5.000 und mehr Haushalte mit
elektrischem Strom versorgen. Betrieben
werden sie meist zu groeren Gruppen
zusammengefasst in Windparks. Wie
Photovoltaikanlagen unterliegen diese
wechselhaften Naturkriaften und liefern
Elektrizitat mit weniger RegelmaRigkeit
als traditionelle Erzeugungsarten.

Ausbeute als Vision

Als einer der Pioniere im Bereich der
Windkraft ist DI Gerald Hehenberger,
Griinder und Inhaber von SET, bereits
seit 1986 mit der Entwicklung von Wind-
kraftanlagen beschéftigt. Seine Laufbahn
ist von der Jagd nach hoherer Systemef-
fizienz gekennzeichnet. Entwickelte er in
den Achtzigern rotorblattanstellwinkel-
gesteuerte Anlagen mit variabler Dreh-

Die Nutzung der Windenergie ist wichtig,
wenn es um die Einddmmung der globalen
Erwdrmung geht. Mehr Elektrizitat aus
gleich viel Wind zu erzeugen, mit besserer
Qualitat und auch bei wenig Wind, ist

das Bestreben der Klagenfurter SET
Sustainable Energy Technologies GmbH.

zahl und 600 kW Leistung, verfolgte er
sein Ziel zehn Jahre spater mit doppelt
gespeisten Drehstrom-Asynchrongenera-
toren. Nach diesem Prinzip arbeiten heu-
te ca. zwei Drittel aller Windkraftanlagen.
Hehenberger griindete in weiterer Folge
2008 in Klagenfurt die SET Sustainab-
le Energy Technologies GmbH, um mit
einem vollig neuen Konzept noch mehr
Leistung aus gleich viel Wind herauszu-
holen.

Immer grofere Anlagen und die da-
mit zusammenhingende aufwendige
Niederspannungs-Leistungselektronik
legen die Verwendung direkt mit dem
Netz verbundener fremderregter Mittel-
spannungs-Synchrongeneratoren nahe,
welche nicht ohne Grund in den letzten
100 Jahren die Elektrizititsgewinnung
beherrscht haben. Sie erzeugen ohne
aufwendige Filter eine praktisch perfek-
te Sinuswelle und unterstiitzen das Netz
auch bei Storungen, da sie unmittelbar
mit Blindstromen bis zum Achtfachen der
Nennstarke reagieren. ,Um auch bei ge-
ringer Windstarke eine hohe Ausbeute zu
erzielen, brauchen Windturbinen die Fa-
higkeit, variable Rotordrehzahlen in eine
konstante Generatordrehung umzuwan-
deln”, erldutert Ing. Mag. Christoph Pil-
gram, Director Business Development &
Sales bei SET. “Ein im Ansatz sehr gutes
Konzept dazu sind Differenzialgetriebe
mit variablem Ubersetzungsverhiltnis.”
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Solche gibt es auch bereits seit den 1980-
er Jahren. Allerdings arbeiten diese auf
hydraulischer Basis und weisen dadurch
eine hohe Verlustleistung auf, die in Form
von Warme abgefithrt werden muss.

Erfolgsfaktor Elektromechanik

Die alternative Idee Hehenbergers, an
deren Entwicklung zur Serienreife die
Techniker von SET arbeiten, ist das
elektromechanische Differenzialsystem.
Es besteht aus einem Planetengetriebe,
dessen Eingangswelle mit den Plane-
tenrddern verbunden ist. Das Hohlrad
ist mit dem Mittelspannungs-Synchron-
generator verbunden. Ein mit dem Son-
nenrad verbundener, hoch dynamischer
Servoantrieb mit ca. 15 % der Genera-
tor-Nennleistung regelt das Getriebe-
verhalten und ermoglicht dadurch den
Ausgleich von Drehzahlschwankungen.
Zugleich beeinflusst der Servo durch
Drehmomentregelung die Wirkleistung
des Generators, sodass dieser unmittel-
bar auf Leistungsschwankungen reagie-
ren kann. Die Differenzialgetriebe-Ge-
nerator-Kombination DSgen-set® kommt
auf einen Gesamtwirkungsgrad von 97,5
%. Das ist ein bisher unerreichtes Maf3
und kann mit einer Steigerung der Ener-
gieausbeute um 3 bis 5 % gegeniiber
traditionellen drehzahlvariablen Trieb-
strangkonzepten den entscheidenden
Beitrag zur Profitabilitat leisten. Zudem
ist die in der Gondel untergebrachte An-
lage durch den Entfall groRer Teile der
ausfallsanfilligen  Leistungselektronik

Der Differentialgetriebe-
Synchrongenerator weist nicht nur einen
bisher unerreichten Wirkungsgrad auf ...

... sondern reduziert auch
Platzbedarf und Gewicht in der Gondel.

AUTOMATION FUR ENERGIE & UMWELT

Durch die Hohlwelle des Synchrongenerators hindurch bremst bzw. beschleunigt ein hoch
dynamischer Servomotor das Planetengetriebe zwischen Rotor und Generator und sorgt
so fir eine konstante Generatordrehzahl. Bei Schwachwind erzeugt nur die Servomaschine
Strom, sodass die Fligel des Windrades kaum je stillstehen.

kleiner und leichter. Dariiber hinaus er-
spart die direkte Erzeugung der Energie
mit Mittelspannung den Step-up Trans-
formator in der Windkraftanlage und 70
% des Kupferquerschnitts bis zu die-
sem. ,Die hohere Ausbeute ist darauf
zurlickzufithren, dass bei Nennlast der
Servoantrieb zuséatzlich als Generator ar-
beitet und Strom ins Netz einspeist. Bei
sehr schwachem Wind wird der Haupt-
generator vom Netz genommen, mittels
Differenzialsperre das System geblockt
und der Servoantrieb als kleines, verlust-
armes  Generator-Vollumrichtersystem
betrieben”, erldutert Christoph Pilgram.
S0 nutzen wir auch noch den schwachs-
ten Lufthauch aus.”

Mechatronische Entwicklungsaufgabe

Die 2009 begonnene Entwicklung des
servogeregelten Getriebes und des da-

Efficiency Comparison: DSgen-set® va. PMG-FSC
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zugehorigen  Synchrongenerators ist
eine Aufgabe, bei der die mechanische
Konstruktion, die Elektroplanung und die
Steuerungs- und Regelungstechnik eng
ineinander greifen.

Der elektrotechnische Teil der Anla-
gen wird mit dem datenbankbasierten
EPLAN Electric P8 entwickelt. Auf aus-
geklugelter Plattformtechnologie aufbau-
end, bietet es die Moglichkeit, wahlweise
grafik- oder objektorientiert zu arbeiten.
Das und eine direkte Verbindung zur
EMSR-Technik schafft sehr weitreichen-
de, beinahe unbegrenzte Moglichkeiten
zur Projektierung, Dokumentation und
Verwaltung der Projekte und unterstutzt
interdisziplinares Arbeiten. Dazu konnen
Daten aus vorgelagerten Planungspha-
sen Uber Schnittstellen wie ODBC, XML
und Excel einfach tibernommen werden.
,Wir profitieren von der Mdglich-

PMG-FSC
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keit, fertige Daten von Vorlieferanten
in das System zu bringen”, erganzt Ing.
Michael Kofler, verantwortlich fir die
Elektro-Entwicklung bei SET. , Durch die
Verwaltung in der gemeinsamen Daten-
bank kann die Produktdatenpflege zwar
von jedem Arbeitsplatz erfolgen, erzeugt
aber nur einmaligen Aufwand.”

Fir die Konstruktion der mechanischen
Teile hat sich SET bereits zu Beginn der
Entwicklungstatigkeiten fir die Auto-
CAD Design Suite entschieden. ,Damit
ist eine schnelle und sichere Erstellung
der Dokumentation gewaihrleistet, ohne
dass diese die kreativen Energien un-
serer Entwickler einengen wiirde”, sagt
Christoph Pilgram. ,Zugleich fordert sie
den Austausch von Ideen zwischen den
einzelnen Technikern und gestattet das
Experimentieren mit Konzepten in 3D.”
So macht das Paket rund um die aktuelle
Version von AutoCAD die rasche Erstel-
lung und qualitativ hochwertige Ausga-
be als Illustration mit der enthaltenen
Software SketchBook Designer einfach.
Zur Prasentation von Konzepten als Ba-
sis fiir Richtungsentscheidungen konnen
die AutoCAD-Daten sehr einfach mit der
Software Showcase in 3D-Prisentationen
umgewandelt und im Internet zur gemein-
samen Nutzung bereitgestellt werden.
Bestehende Konzepte und Skizzen in
Form von Papierdokumenten und Ras-
tergrafiken konnen mit dem Programm
Raster Design in AutoCAD-Dateien um-

Die im Haus mit Autodesk
Inventor konstruierten Generatoren und
Servomaschinen entstehen zunachst
als virtuelle Prototypen im 3D-Modell.

Die Zeichnungen zur Anfertigung
der Elektromaschinen bei namhaften
Herstellern werden ebenso wie alle
anderen produktrelevanten Daten im
PDM-System Autodesk Vault verwaltet.

gewandelt und so dem Entwicklungspro-
zess zugefiihrt werden. Mit der Software
Mudbox lassen sich die Modelle fiir iiber-
zeugenden Realismus in der Darstellung
beliebig farben und mit Texturen verse-
hen. Oberflachen in Produktionsqualitat
werden mit dem Programm Alias Design
hergestellt. Auf dieser Basis entstehen
mit der Software 3ds Max Design aus
den AutoCAD-Dateien 3D-Renderings in
hochster Bildqualitét.

Wissenserhalt mit Autodesk Vault

Um die Datenmanagement-Anforderun-
gen bewaltigen zu konnen, hat SET ge-
meinsam mit EPLAN Software & Service
ein Konzept entwickelt, wie man eine
effiziente Organisation, Verwaltung und
Verfolgung der Konstruktionsdaten tiber
den gesamten Produktlebenszyklus mit-
tels Autodesk Vault aufbauen kann. ,In
unseren Entwicklungsprozessen werden
nicht selten auch wahrend der Entwick-
lung noch grundsatzliche Entscheidun-
gen getroffen”, beschreibt DI Markus
Waldner, Director of Control Enginee-
ring bei SET, wo dieses PLM-Werkzeug
seine Starken ausspielen kann. ,Da ist
es besonders wichtig, Schritt fiir Schritt
alle Versionen des Gesamtwerkes exakt
nachvollziehen zu konnen und dabei si-
cher zu sein, ohne langes Suchen stets
die aktuellsten Daten mit allen Zusatzin-
formationen zur Hand zu haben.” Dazu
werden seit 2012 zusatzlich zu den Kons-
truktionsdaten auch allgemeine Informa-
tionen jeder Art in Vault gespeichert, um
das Wissen nicht nur in Form des Was
und Wie, sondern auch des Warum zu
konservieren.

Die Kombination aus EPLAN — Autodesk

Vault hat SET einen wesentlichen Vorteil
im Produktenstehungsprozess gebracht.

L YL

Durch Entwicklung mithilfe modernster
Werkzeuge wie EPLAN Electric P8 fiir den
elektrischen Teil und Autodesk Inventor
sowie des PDM-Systems Autodesk Vault
holen Markus Waldner, Director of Control
Engineering, Christoph Pilgram, Director
Business Development & Sales, und Micha-
el Kofler, Electrical Engineering, mit gleicher
Rotorflache mehr Strom aus dem Wind.

Das Unternehmen SET aus Klagen-
furt entwickelt und fertigt elektro-
mechanische Differenzialgetriebe
fUr Windenergie, Hydropower und
Industrie — basierend auf innovativen
Engineering-Methoden und mehr als
25 Jahren fachlicher Erfahrung.

SET Sustainable

Energy Technologies GmbH
Ernst-Diez-StraBe 6

A-9020 Klagenfurt

Tel. +43 508-988-0

EPLAN Software & Service GmbH

Franz Kollmann StraBe 2/6
A-3300 Amstetten

Tel. +43 7472-28000 0
www.eplan.at
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Kontinuierliche industrielle Prozesse mit Luftern, Pumpen oder Kompressoren sind riesige Energiever-
braucher. Deshalb hat ABB ein Motor-Antriebs-Paket basierend auf einem innovativem IE4 Super
Premium Efficiency-Motor mit Frequenzumrichter entwickelt. Energieverluste werden durch die neue
Motorentechnologie bis zu 40 Prozent reduziert und ergeben dadurch klrzeste Amortisationszeiten.
Dank seiner Standard-Abmessungen kann der Motor problemlos vorhandene Asynchronmotoren ohne
aufwendige mechanische Modifikationen ersetzen.

Weitere Informationen zum neuen Super-Premium-Effizienz von ABB Motor und Antrieb-Paket finden
Sie auf

www.abb.com/motors&generators
www.abb.com
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