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Power + Efficiency

SIMATIC S7-1500 plus TIA Portal

E20001-F770-P210

Das ultimative Plus in der Automatisierung

Hochste Leistungsfahigkeit — héchste lhr Plus an Effizienz:
Benutzerfreundlichkeit: SIMATIC® S7-1500
ist die neue Controller-Generation im

TIA Portal und ein Meilenstein in der
Automatisierung.

+ Innovatives Design und leichtes
Handling fir einfachste Bedienung
und Inbetriebnahme sowie sicheren
Betrieb

Ihr Plus an Power: + Integrierte Systemdiagnose fir volle

+ Herausragende Systemperformance Transparenz tber den Anlagenstatus, ) \ T —
flr klrzeste Reaktionszeiten und automatisch generiert und einheitlich Intuitiv, effizient, bewhrt: Totally
hochste Rege|g[jte angezeigt Integrated Automation Portal (TIA

Portal) definiert das Engineering

+ Technology Integrated fiir perfekte + TIA Portal flr hochste Engineering- neu.

Antriebsintegration via Motion effizienz zur Senkung der Projekt-
Control-Funktionen und PROFIdrive kosten

+ Security Integrated — durchgangig Erleben Sie die Highlights des neuen

integriert fir groBtmaoglichen Controllers online: siemens.de/s7-1500

Investitionsschutz

Answers for industry.



B EDITORIAL

Fabelhafte Famuli - Gehilfen unserer Zeit

Verehrte Leserinnen und Leser, wenn ich ab und an
durch eine Produktionshalle spaziere, verkrampft
am Arztstuhl sitze oder mich beispielsweise an den
selbsttatigen Diensten meines Staubsaugerroboters
erfreue — so stelle ich mir manchmal vor, wie unsere
Arbeits- und Erlebniswelt wohl heute aussehen
wiirde, wenn wir auf die mittlerweile vielseitigen
automatisierten Helfer verzichten miissten. Ehemals
gefiirchtete Frondienste hatten wir wieder zu
erledigen — nicht nur harte, schwere Arbeiten —
auch stupide Tatigkeiten waren uns unvermeidbar
auferlegt. Keine Frage — in vielen Landern unseres
Planeten wird diese Art des Fortschrittes noch nicht

Luzia Haunschmidt wirklich gentitzt - zu billig ist dort die menschliche
Chefredakteurin AUTOMATION  Arbeitskraft und wohl auch der Wert des einzelnen
luzia haunschmidt@ Individuums nicht geschatzt. Die Geschichte der

x-technik.com uns heute bekannten Roboter geht zuriick bis

auf das Jahr 1920: In diesem Jahr wurde vom Kiinstler Josef Capek das Wort ,,robot”
gepragt, welches seinen Ursprung im slawischen bzw. tschechischen Wort ,,robota”
—das mit , Arbeit”, ,Frondienst” oder ,Zwangsarbeit” iibersetzt werden kann — findet.
Davor wurden die kiinstlichen Helfer jeglicher Art als ,,Automaten” definiert, welche
bereits in der Antike ihren Platz in der Erforschung der Physik und/oder Abbildung
von Natur mit technischen Mitteln hatten. So gesehen, kdnnen sich unsere heutigen
Roboter einer langen Historie erfreuen — wenn auch an ihrer kiinstlichen Intelligenz
von Jahr zu Jahr von Forschern und Entwicklern in immer schnellerem Schlagabtausch
geschraubt” wird.

Ein ausgezeichnetes Beispiel fiir die mittlerweile stetig rasanter fortschreitende
Entwicklungsarbeit auf dem Robotersektor ist FAMULUS. Der erste Industrieroboter
mit sechs elektromechanisch angetriebenen Achsen wurde 1973 von KUKA entwickelt
und gebaut und erfahrt im heurigen Jahr seinen 40-jahrigen Geburtstag. Bereits 1989
wurde eine neue Generation Industrieroboter entwickelt — biirstenlose Antriebsmotoren
fiihrten zu niedrigem Wartungsaufwand und hoher technischer Verfiigbarkeit. 2007
schlug KUKA wieder zu und kreierte mit ,titan” den zu diesem Zeitpunkt groten und
stiarksten 6-Achs-Industrieroboter — dieser fand auch seinen Eintrag ins Guinness-

Buch der Rekorde. Und nur drei Jahre spater, namlich 2010, deckte erstmals eine VO n d e r N atu r
einzige Roboterfamilie — die Roboterserie KR QUANTEC - den Traglastbereich von . . .
90 bis 300 kg bei Reichweiten bis 3.100 mm komplett ab. Nun, liebe Leserinnen und INsS p irie rt

Leser, ich denke, die Gilde der Roboter hat sich, zumindest aus Sicht der x-technik
AUTOMATION, besondere Aufmerksamkeit in diesem Jahr bei uns verdient. In allen
unseren Ausgaben 2013 werden wir sdmtliche automatisierende Bereiche, die dieser
Disziplin zutraglich sind, verstarkt beleuchten — mit der Coverstory von ABB und
weiteren Berichten von Staubli, KUKA und Motoman bilden wir dazu den Auftakt. nach neuen Steuerun gs-,

Festo ist standig auf der Suche

Antriebs- und Greifkonzepten.

Eine Mitteilung in eigener Sache mochte ich IThnen noch machen: Um unserem
Anspruch nach reichhaltiger und kompetenter Recherche noch besser gerecht Dabei liefern natiirliche Prinzi-
werden zu konnen, potenziert die x-technik AUTOMATION mit Jahresbeginn ihr
Redaktionsteam — unser freischaffender, fabelhafter ,Famulus” — Ing. Peter Kemptner
— splirt nun verstarkt Storys fiir x-technik und Sie auf und schreibt natiirlich auch die und mathematische Vorginge
entsprechenden Berichte dafiir. Ich finde, eine fabelhaftere ,rechte Hand" hétte unsere
Redaktion nicht finden kénnen.

pien, kiinstlerische Einfliisse

neue Impulse fiir die industri-

elle Anwendung.
Thre
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...und Sicht bedeutet Sicherheit. Mit innovativen Lichtsystemen

fur die Automobilindustrie leistet die ZKW Group dazu seit
Jahrzehnten einen wichtigen Beitrag. Sehen und gesehen
werden entscheidet im StraBenverkehr oft Uber Sein oder
Nichtsein. ZKW leitet daraus einen ganz klaren Auftrag ab:
Den Scheinwerferbau in der Automobilindustrie standig
weiterzuentwickeln. Eine entscheidende Rolle spielen dabei

Roboter von ABB.

Robotik
Licht schafft Sicht ... -
Roboterbearbeitung im Modell- und Formenbau -
Genauigkeit von Industrierobotern -
Kompakte Roboter-Steuerung
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Anstecken und loslegen
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Erweiterte Leistungsregelung flr Schwerindustrie
Flr dezentrale Aufgaben

Fortschrittliche Antriebstechnik

Zahnstangen fUr Linearantriebssysteme

Messtechnik & Sensorik

Sensor fur Motion Control
Drehmomentsensor fir den Antriebsstrang

Elektronik & Elektrotechnik

Konigsweg flUr sichere Automatisierung -
Strom von der Platine
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Vorsorge

Durch das Condition-Monitoring von Industrie-PCs kénnen OEMs
und industrielle Anwender die Verfugbarkeit von Maschinen und
Anlagen erhdhen und durch proaktive WartungsmaBnahmen
Stillstandszeiten minimieren. Das Monitoring erfordert jedoch
tiefgreifende Kenntnisse Uber den Zugriff auf die Sensorik der
individuellen Hardware und Peripherie. Viel Zeit und Aufwand
sparen OEMs, wenn sie Monitoring- und Signalisierungs-
Funktionen einsatzfertig direkt mit dem Industrieserver erhalten.

Optimiert: M12-Steckverbindersystem 36
Schaltnetzteil mit dem maximalen Wirkungsgrad 37
Neu: umspritzte ESD-Steckverbinder 38
Preiswerte Messingverschraubung 38
Leiterplatten-Netzteile zum Start schwieriger Lasten 39

Industrielle Kommunikation

Automation flr Aluminium-DruckgieBanlagen - 40
IPv6 verandert Automatisierungstechnik 43
Industrie-Kleinbus minimiert Verdrahtungsaufwand 43
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Betriebssicherer Uberspannungsschutz 44
Sicherheit hat einen Namen 46
Sicherheit aus einem Guss 49

Industrielle Software

Integrierte Condition-Monitoring-Funktionen 50
Neue Version von Fibersim 53
Zehn nach Sieben - 54
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HMS Ubernimmt IXXAT

HMS Industrial Networks hat IXXAT
Automation iibernommen - einen der
filhrenden Hersteller von Kommuni-
kationstechnologie fiir  industrielle
Automatisierung, Maschinenbau und
Automobilindustrie. IXXAT mit Sitz in
Weingarten (Deutschland) wurde 1987
gegriindet.

Wiahrend IXXAT als einer der fiihrenden
Hersteller von Kommunikationstechnolo-
gie fiir CAN-basierte Systeme sowie fiir
EtherCAT, Powerlink und FlexRay bekannt
ist, ist HMS in den Markten fiir Profibus/
Profinet und DeviceNet/EtherNet/IP fiih-
rend. Die Hightech-Produkte und Dienst-
leistungen von IXXAT erganzen somit die
Geschiftsfelder von HMS ideal. Zusam-
men haben die beiden Unternehmen das
umfassendste und wettbewerbsfihigste
Portfolio an Kommunikationstechnologien
fir die Automatisierungsmarkte. ,Durch
den Zusammenschluss werden IXXAT und

V.L.n.r. Staffan Dahlstrém (CEO der HMS Industrial Networks AB), Prof.-Dr. K. Etschberger
(Griinder der IXXAT Automation GmbH), Christian Schlegel (Geschéftsfiihrer der IXXAT
Automation GmbH).

HMS zu einer Unternehmensgruppe im
Bereich der industriellen Kommunikation
mit 350 Mitarbeitern und einem Umsatz
von liber 50 Millionen Euro — und damit
zu einem der Weltmarktfithrer in unserer

Branche”, erklért Staffan Dahlstrom, CEO
von HMS Industrial Networks.

= www.hms-networks.de
M www.ixxat.de

Personalrochade bei SICK Osterreich

Nach einem erfolgreichen Aufbau der
Abteilungen Marketing und Vertrieb Lo-
gistikautomation gibt Helmuth Habisohn
deren Leitung Vertrieb ab und verantwor-
tet seit 2. Janner 2013 als Leiter Vertrieb
Prozessautomation den landeriibergrei-
fenden Aufbau der Prozessautomation.
SICK Osterreich betreut vom Standort in
Wiener Neudorf, neben dem o6sterreichi-

Fur das Marketing zeichnet
DI (FH) Christoph Ungersbock als
Marketingleiter verantwortlich.

schen Markt, auch 13 SEE-Lander. Fir
das Marketing zeichnet seit 2. Janner
2013 DI (FH) Christoph Ungersbock als
Marketingleiter verantwortlich. Der er-
fahrene Manager verfiigt tiber fundierte
Kenntnisse im Bereich Industriegtiter-
marketing und zeichnete sich zuletzt fur
das Produktmanagement im Unterneh-
men verantwortlich.

Helmuth Habisohn verantwortet als Leiter
Vertrieb Prozessautomation den landertber-
greifenden Aufbau der Prozessautomation.

Mit Herbert Salzgeber tUbernimmt ein
Brancheninsider mit 2. Janner 2013 die
Leitung Vertrieb Logistikautomation.
Herbert Salzgeber war bis dato als inter-
nationaler Key-Account Manager mal-
geblich am Aufbau und Erfolg dieser Ab-
teilung beteiligt.

M www.sick.at

Herbert Salzgeber Gbernimmt
die Leitung Vertrieb
Logistikautomation.

X-technik AUTOMATION 1/Marz 2013



Mind8 und Eplan verschmolzen

Unter einer Flagge

Zwei Unternehmen der Friedhelm Loh
Group sind seit Beginn des Jahres 2013
vereint: Mind8, Spezialist fiir Varianten-
management und Entwickler des Eplan
Engineering Centers (EEC), wurde jetzt
in die Firmenstruktur der Eplan Software
& Service GmbH & Co. KG integriert.

Zum 01.01.2013 wurden die Firmen Mind8
und Eplan verschmolzen. Beide Unterneh-
men, frither Kooperationspartner und seit
2007 als Schwestergesellschaften unter
dem Dach der Friedhelm Loh Group aktiv,
arbeiten nun unter einheitlicher Flagge von
Eplan. Mind8, als Entwickler des Eplan En-
gineering Centers (EEC) seit Jahren mit der

Entwicklung des Monheimer Losungsan-
bieters eng verzahnt, ist nun direkt in die
Firmenstruktur von Eplan eingegliedert.
,Mit dieser Verschmelzung beider Orga-
nisationseinheiten haben wir die Weichen
fiir den internationalen Rollout des EEC
gestellt”, konstatiert Maximilian Brandl,
Vorsitzender der Geschiftsfiihrung von
Eplan. Dr. Marco Litto, einer der Geschafts-
fithrer von Mind8, erganzt: ,Wir wollen
die Technologie des funktionalen Engi-
neering, ausgehend von vorhandenen Re-
ferenzen mit fiihrenden Unternehmen des
Maschinen- und Anlagenbaus, branchen-
orientiert ausrollen. Das macht eine noch
engere Zusammenarbeit, insbesondere im

Mit dem
Eplan Engi-
neering Cen-
ter will der
gleichnami-
ge Loésungs-
anbieter die
Methode des

funktionalen

o~

Engineering
international
vermarkten.

BRANCHE AKTUELL

Mit dieser Verschmelzung beider Organisati-
onseinheiten haben wir die Weichen fur den
internationalen Rollout des EEC gestellt*,
konstatiert Maximilian Brandl, Vorsitzender
der Geschéftsfiihrung von Eplan.

PreSales erforderlich”. In diesem Zuge ist
auch der weitere Ausbau des EEC-Entwick-
lungsteams am Standort Stuttgart avisiert.
Das Fithrungsteam von Eplan Software &
Service unter der Leitung von Maximilian
Brand], Vorsitzender der Geschaftsfithrung,
bleibt bestehen und wird durch die bisheri-
ge Mind8 Geschéftsfiihrung erganzt: Haluk
Menderes (Geschéftsfithrer Vertrieb und
Marketing), Dieter Pesch (Entwicklung und
Produktmanagement), Bernd Schewior
(Professional Services) sowie Dr. Jorg Le-
wek (EEC Entwicklung) und Dr. Marco Lit-
to (EEC Business Development/PreSales)
verantworten gemeinsam die stark expan-
siven Aktivitdten des Losungsanbieters, der
das Jahr 2012 mit einer deutlich zweistel-
ligen Wachstumsrate abschlieRen konnte.

www.eplan.at

2.400 ABB-Raoboter for BMW

ABB liefert ab sofort 2.400 Roboter an die BMW Group, die innerhalb der nichs-
ten drei Jahre in Regensburg, Leipzig sowie in Tiexi in China in Betrieb gehen.
Zum Einsatz kommen sie bei Handhabungsaufgaben, Klebeprozessen und beim

Punktschweiflen im Karosseriebau.

Erneuerte Kundenbeziehung

,BMW ist ein zukunftsorientierter
Kunde von Weltklasse”’, betont Per Ve-
gard Nerseth, Head of ABB Robotics.
,Wir sind stolz darauf, dass er seine
Beziehungen mit uns erneuert und da-

WwWwWWwW.automation.at

mit sein Vertrauen in innovative Robo-
tertechnologie von ABB unter Beweis
stellt. Dies verdeutlicht auch, dass
Automobilhersteller Investitionen in
Roboterautomatisierung als Teil einer
soliden Geschaftsstrategie betrach-
ten.” Roboter von ABB ermdglichen

Kunden eine wirtschaftliche Produk-
tionsplanung bei hoher Qualitdat. Von
der Montage bis zur kompletten Ka-
rosserie bietet ABB eine Palette von
Produkten und Losungen fiir eine
schlanke Produktion. Dies verbessert
die Wettbewerbsfahigkeit und erfullt
gleichzeitig optimal die Kundenanfor-
derungen. ABB hat weltweit mehr als
200.000 Roboter installiert.

www.abb.at
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Auszeichnungen fur Siemens

Drei neue Produkte der Siemens-Division Industry Au-
tomation wurden mit dem begehrten iF product design
award 2013 ausgezeichnet. Preistriger sind neben dem
neuen Controller Simatic S7-1500 auch die Sirius Funk-
tionsrelais sowie die Dezentrale Peripherie Simatic ET-
200SP. Des Weiteren wurden die Simogear Getriebemoto-
ren der Division Drive Technologies pramiert.

Bei der Gestaltung der Simatic S71500 stand neben bester
Usability die Leistungsstdrke der Steuerung im Vordergrund.
Alle Module des Systems sind trotz variierender Funktion
durchgangig gestaltet. Die hohe Anzahl von Bedien- und
Anzeigeelementen wurde vertikal passend zur Steckerbele-
gung angeordnet. Die hochwertige Flachenbehandlung der
Uiberwolbten Fronten verleiht dem Gesamtsystem im Schalt-
schrank eine besondere Qualitdt. Auch die , Shark Fin”, die
dem Offnen der Frontklappen dient, ist ein charakteristisches

Die Dezentrale Peripherie Si-
matic ET200SP zeichnet sich durch
geringe ModulgréBe aus.

Simatic S71500: Die hoch-
wertige Flachenbehandlung der
Uberwolbten Fronten verleiht dem
Gesamtsystem im Schaltschrank
eine besondere Qualitét.

Gestaltungselement. Das neue Gehdusekonzept fiir die Si-
rius Funktionsrelais verbindet neue Funktionen, hohe Au-
tomatisierungsfahigkeit und verbesserte Bedienbarkeit bei
kostenoptimierter Herstellung. Ziel war es, die unterschiedli-
chen Ausfithrungen der einzelnen Relais in ein iibergreifen-
des und einheitliches Erscheinungsbild zu integrieren. Die
Formgebung mit klaren Flichen und ruhigen Details sowie
die Gestaltung der Klemmen und die gut lesbare Produktgra-
fik schaffen beste Bedienbarkeit. Die Dezentrale Peripherie
Simatic ET200SP zeichnet sich durch geringe Modulgroe
aus, um den limitierten Platz in Schaltschranken optimal zu
nutzen. Alle Details, wie etwa die Oberseite mit den Kiihloff-
nungen und den Entriegelungselementen oder die Modulbe-
schriftung in extrem kleiner Schrifthohe, sind gestalterisch
aufeinander abgestimmt.

www.siemens.at

TAT entwickelt ganzheitliche Antriebsstrang-Losung

Was macht einen perfekten Antriebsstrang aus? Fiir TAT Technom
Antriebstechnik sind es Losungskompetenz, optimal abgestimmte
Komponenten sowie Gesamtverantwortung. Die Spezialisten fiir
Antriebs- und Bewegungstechnik machen derzeit mit einem ganz-
heitlichen Antriebsstrang-Konzept mit dem Namen "Powertrain_
Complete" auf sich aufmerksam. ,In vielen Gesprachen mit unse-
ren Kunden haben wir erkannt, dass herkdommliche Losungen mit
den heutigen Anforderungen oft nicht mehr Schritt halten konnen.
Das war der Beginn einer intensiven Entwicklungsarbeit. Das Er-
gebnis: eine funktionsoptimierte Systemlosung”, sagt Ing. Matthi-
as Mayer, Geschaftsfiihrer der TAT.

TAT bietet den Powertrain_Complete als Standard- und Sonderlo-
sung an. ,,Wir sprechen nicht nur vom perfekten Antriebsstrang,
sondern stehen auch hinter diesem Versprechen. Wir iibernehmen
die Gesamtverantwortung fiir jeden von uns entwickelten Antriebs-
strang”, ist Ing. Matthias Mayer von der Technologie {iberzeugt.

Ing. Matthias
Mayer,
Geschéftsfuhrer
der TAT prasentiert
das neue
Antriebsstrang-
Konzept
Powertrain_
Complete.

www.tat.at
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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-Datentrager — auch fur Spezialanwendungen
direkt auf Metall, in Autoklaven oder bei Temperaturen bis 210 °C

Integrativ

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

=)

S

EIEmE,

Industrielle

TURCK GmbH
Graumanngasse 7/A5-1
1150 Wien

Tel. (+43) (1) 486 15 87, Fax - 23

E-Mail austria@turck.com
www.turck.at

BellEquip ist Exclusive Distributor in Osterreich

Das BellEquip-Erfolgsrezept — Know-how und Service
kombiniert mit héchster Produktqualitit — iiberzeugte
2012 nicht nur Kunden, sondern auch den KVM Extender,
KVM Switches, USB Extender und Video Konverter Her-
steller IHSE. Deshalb ist www.BellEquip.at seit 1.1.2013
stolzer Inhaber des IHSE Exclusive Distributor Status in
Osterreich. Die Waldviertler IT-Experten freuen sich iiber
dieses Zeichen der Anerkennung und sehen auch im neu-
en Jahr einer erfolgreichen Zusammenarbeit mit dem Her-
steller entgegen.

Fir Geschéftsfiihrer Martin Hinterlehner ist dieser Status
auch mit Verantwortung verbunden: , Als Exclusive Distribu-
tor von IHSE in Osterreich stehen wir fiir kompetente Bera-
tung und besten Service. Um diesen hohen Standard auch
in Zukunft zu erfiillen, setzen wir bei BellEquip auf stindige

Neuer Leiter Professional
Services bel EPLAN

Seit Anfang November verstirkt Ing. Robert Erasmus das
Team der EPLAN Osterreich als Leiter Professional Services.

Dank langjahrigem Branchen-Know-how aus der Automatisie-
rungs- und Engineering-Branche und seiner Erfahrung als Area
Sales Manager bei logi.cals automation & services GmbH wird er
nun das Leistungsportfolio im Bereich Consulting- und Dienst-
leistungen rund um die Produkte von EPLAN weiter ausbauen.
Weiters fallen der technische Support sowie das Seminarzent-
rum in seinen Verantwortungsbereich.

www.eplan.at

Weiterentwicklung — dafiir ist neben Fortbildungen auch der
gute Kontakt zu Herstellern und Lieferanten unverzichtbar.”
BellEquip bietet als Exclusive Distributor die volle IHSE-Pro-
duktpalette an: So profitieren Unternehmen jeder GroRe von
den Vorteilen einer optimierten IT-Infrastruktur.

Dank individueller und kompetenter Beratung entstehen
KVM Extender und KVM Switches Losungen, die samtliche
Kundenanforderungen erfiillen.

Das BellEquip Team begleitet Kunden von der Planung tiber
die Installation bis zum Support. Eine Ubersicht aller IHSE-
Produkte bei BellEquip ist unter http://www.bellequip.at/
ihse/ihse/ihse.htm zu finden.

www.BellEquip.at

Ing. Robert
Erasmus ist
neuer Leiter
Professional
Services bei
EPLAN
Osterreich.

Automation

www.turck.at
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Das Leistungsspektrum des
IMA-Ingenieurbiiros reicht vom
Engineering im Maschinen- und
Anlagenbau, dem HSE-Management bis
zur spezialisierten Personalberatung im
hochqualifizierten Technikerbereich.

Personalbereitstellung IMA Ingenieurbiiro
fir Maschinen- & Anlagenbau

Technikermangel -

K.0.-lnferium

fur weliteres Wachstum?

»Ich gehe davon aus, dass der Fachkraftemangel unserem Land schon Wachstum
kostet” - mit dieser besorgniserregenden Aussage lasst Giinter Riibig, Obmann

der Sparte Industrie in der Wirtschaftskammer, aufhorchen. Wurde der viel zitierte
Technikermangel in den vergangenen Jahren hauptsachlich im Bereich der
Facharbeiter beklagt, so diinnt sich die Personaldecke auch in hoher spezialisierten
Angestelltenbereichen aus. Allein in Oberésterreich fehlen im Bereich der
Forschung 1.500 Fachkréfte. Und in den Karriereteilen fiihrender dsterreichischer
Zeitungen drangen sich Stellenanzeigen, die nach technisch hoch qualifizierten
Angestellten wie nach der sprichwértlichen ,,Stecknadel im Heuhaufen® suchen.

So wie bei der Partnerwahl stellt sich das
.Matching”, das Treffen von Anforde-
rung und Kompetenzen der Kandidaten,
nicht einfach dar. Insbesondere im tech-
nischen Bereich, wo komplexe fachliche
Anforderungen auf einen engen Bewer-
bermarkt stoen. Oft ist der technische
Einblick der suchenden Personalabtei-
lung nicht im Detail gegeben, oder es
fehlen Ressourcen fiir die zeitraubende
Suche nach Experten am Arbeitsmarkt.
Denn gerade diese Spezialisten, welche
neben einer umfassenden Ausbildung,
technischem Verstandnis und Detailwis-
sen auch noch iiber Sozialkompetenzen
verfiigen, sind schwer zu finden.

Wie also findet man diesen
teamfahigen Techniker und
den kreativen Logiker?

Das Ingenieurbiiro IMA setzt hier einer-
seits auf Networking, andererseits auf
den groBen Kandidaten-Pool an qualifi-
zierten Technikern, welcher bereits von
namhaften Betrieben genutzt wird. Da
IMA diese Personen sehr gut kennt, und
auch iiber die notigen Branchenkennt-
nisse verfiigt, bringt der Personalbera-
ter den richtigen Mann zum richtigen
Kunden. IMA bietet hierbei zwei grund-
satzliche Moglichkeiten an. Zum einen
die Vermittlungstatigkeit als technisch

ausgerichteter  Personalberater und
zum anderen die Variante der Personal-
iberlassung fiir langfristig angesetzte
Kapazitatsaufstockungen. In der Zu-
sammenarbeit mit der Westcam Daten-
technik GmbH, wo Spitzentechniker mit
tiefgreifendem technischem Know-how
gefordert sind, wurde IMA als Vermitt-
ler und Personalberater tatig. Westcam
expandierte 2007 von Tirol aus Richtung
Oberosterreich. Schnell sah man sich,
neben der raumlichen Distanz, mit der
Herausforderung des Technikermangels
konfrontiert.

IMA schaffte es durch das Branchen-
Know-how und der intensiven Auseinan-
dersetzung mit den fachlichen Anforde-
rungen der zu besetzenden Stellen, die
richtigen Personen fiir Westcam zu fin-
den. Es gelang die Zusammenarbeit ste-
tig zu vertiefen und Schliisselpositionen
dauerhaft zu besetzen. Mit dieser Unter-
stiitzung konnte Westcam den Wachs-
tumskurs fortsetzen und ist nun seit
Jahren zufriedener Kunde von IMA. Ein
standig wachsender Anteil an Betrieben
folgt diesem Beispiel und lagert die Su-
che nach hochqualifizierten Technikern
bewusst an Branchenspezialisten aus.

www.ima.at

Mit dem Ingenieurbiro IMA steht uns
bei Personalsuchen ein fundierter und
technisch versierter Ansprechpartner
mit Branchen-Know-how zur Verfigung.
Ausgehend vom Verstandnis unserer
Suchkriterien werden uns exzellente
Kandidaten prasentiert. Nach all den
Jahren kénnen wir auf eine nahezu
100%ige Erfolgsquote zurlickblicken —
bei unseren speziellen Anforderungen ein
beachtlicher Leistungsbeweis.

Markus Ebster, Geschéftsflihrer Westcam
Datentechnik im Bild rechts mit
Ing. Matthias Mayer, Geschéftsfihrer IMA.
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Hohe Qualitit zum Kleinen Preis!

Durchfluss, Druck und Temperatur

Drei Schalter — ein Konzept

Flowphant, Ceraphant und Thermophant — unabhédngig von der Messaufgabe
haben diese drei viel gemeinsam: einheitliches Bedienkonzept, millionenfach
bewdhrte Sensoren, robustes Edelstahlgehduse mit vierstelliger Anzeige/340
Grad drehbar — einfach einbauen, einstellen und prizise schalten.

» Einfache Vor-Ort-Bedienung ohne Prozessunterbrechung

® Desina konform
m Flexible Prozessanbindung durch modulare Anschliisse

Produkt
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Alle Produktversionen und ausfiihrliche technische Daten: www.e-direct.at/schalter

Endress+Hauser GmbH Telefon +43 1880560
Lehnergasse 4 Fax  +43 188056 335
1230 Wien e-direct@at.endress.com
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Yashkawa erwirbt Vipa-Anteile

Die Yaskawa Electric Corporation hat
iiber ihre Tochterfirma Yaskawa Europe
GmbH mit Sitz in Eschborn / Deutsch-
land Mehrheitsanteile der VIPA Ge-
sellschaft fiir Visualisierung und Pro-
zessautomatisierung mbH mit Sitz in
Herzogenaurach iibernommen. Der
deutsche  Automatisierungshersteller
wird als eigenstindiges Unternehmen
kiinftig zu einer von drei Divisions der
Yaskawa Europe GmbH — neben ,,Drives
& Motion“ sowie ,,Robotics“. Der Name
VIPA bleibt ebenso bestehen wie das
VIPA-Logo.

,Die Produktportfolios der beiden Part-
ner sind in ihrer Kombination eine grofe
Quelle von Synergien", sagte Koichi Ta-
kamiya, CEO und Regional Head of Eu-
rope. Und Manfred Stern, President von
Yaskawa Europe, erldauterte anlasslich der
Bekanntgabe: , Wir sind gerade dabei, uns
vom Komponentenhersteller zum 'Total
Solution Provider’ zu entwickeln.”

Die Kombination des Produktportfolios
von VIPA mit den SPS-Systemen, [/O Mo-
dulen und den HMI-Touchpanels sowie
den Frequenzumrichtern, Servoantrie-
ben und den Roboter Produktlinien von
Yaskawa, integriert in die neue Konfigu-
rations- und Programmieroberfliche von
VIPA, ermoglichen Yaskawa ein Angebot

von umfassenden Automatisierungslo-
sungen fiir eine Vielzahl von Mairkten.
Es sei ein Beispiel fiur einen perfekten
Zusammenschluss zweier Unternehmen,
da sich die Produktportfolios der beiden
Partner nicht tberlappen, sondern ein-
ander zu 100 % erginzen. Keine Ande-
rungen gibt es auch am Verhaltnis zwi-
schen VIPA und der 100-Prozent-Tochter
Profichip, die unter anderem fir die
Weiterentwicklung der SPEED7-Chip-
Technologie  verantwortlich  zeichnet.
,Die enge Zusammenarbeit mit der glo-
balen Yaskawa Organisation bietet gro-
Be Wachstumschancen fiir VIPA, insbe-
sondere in Asien und Amerika", erklart
Wolfgang Seel, Griinder von VIPA. Eine

,Die enge Zu-
sammenarbeit
mit der globalen
Yaskawa Orga-
nisation bietet
groBe Wachs-
tumschancen fur
VIPA, insbeson-
dere in Asien
und Amerika",
erklart Wolfgang
Seel, Grinder
von VIPA (im Bild
Erster von links).

Minderheitsbeteiligung an VIPA wird er
ebenso behalten wie die Geschaftsfithrung
des Unternehmens. Fiir Vertriebspartner
VIPA Elektronik-Systeme, zustandig fiir
Osterreich und siidosteuropdische Lén-
der, stehen zunachst keine Anderungen
an — Geschaftsfiihrer Ing. Martin Zochling
fithrt dazu aus: , Die VIPA Elektronik-Sys-
teme GmbH ist in rein privatem Eigentum
und bleibt eigenstandig weiter fiir alle
Markte aktiv. Als Erganzung zu den Pro-
dukten unserer bestehenden Partner Ad-
vantech, ESA, eWON, Hilscher und VIPA
wiirden wir aber eine Erweiterung des
Portfolios durchwegs begriien.”

www.yaskawa.at

Vom Web zur App

igus hat sein erfolgreiches ,,WebGuide“-
Katalogkonzept als vollwertige Touch-
Anwendung fiir iPads und Android-
Tablets weiterentwickelt. Die App ist
kostenlos im App Store von Apple und
im Google Play Store erhiltlich.

Die Igus GmbH, Koln, stellte vor knapp
einem Jahr ein vollig neues Katalogkon-
zept namens ,WebGuide” vor. Kernidee
ist es, dem Kunden durch eine maximale
Reduzierung der Informationsvielfalt und
eine enge Verzahnung mit Online-Konfi-
guratoren, Videos sowie CAD-Daten eine
schnelle Ubersicht zu ermdglichen. Deut-
lich iiberdurchschnittliche Zugriffszahlen
haben das Erfolgspotenzial des Katalogs

bestatigt. Deshalb hat igus den WebGui-
de jetzt auch fiir Tablets umgesetzt.

Schneller zum Produkt der Wahl

Die ubersichtliche Meniistruktur ermog-
licht einen direkten Zugang zu den ver-
schiedenen Produktbereichen (Energie-
fithrungen, Kunststoffgleit-, Gelenk- und
Kugellager sowie schmierfreie Linear-
und Antriebstechnik). Hinzu kommen
vorkonfektionierte  ,readychain”-Ener-
gieketten und ,readycable”-Leitungen
sowie das ,chainflex”-Leitungssortiment
und samtliche igus-Onlinewerkzeuge
fiir Konfiguration und Berechnung. Der
Nutzer wird direkt zu allen wichtigen

Basisparametern gefiihrt und kann sich
iiber mogliche Alternativen informieren.
,Quicklinks” filhren zum personlichen
Wunschprodukt und erganzenden In-
formationen, wie Anwendungsbeispiele,
Online-Tools, Preise und CAD-Dateien.
Individuelle Lesezeichen und eine Voll-
textsuche, die Notizfunktion, ein Glossar
sowie die direkte Anbindung an die igus-
Website erleichtern Bedienung und Aus-
wahl enorm. Sobald das Wunschprodukt
gefunden und konfiguriert ist, kann per
, Touch” bestellt werden. Die Lieferzeiten
fir Standardprodukte beginnen ab 24
Stunden.

www.igus.de/webguide



Geschaftsflihrer
der Schmachtl GmbH

Systemwissen entscheidetl

Seit meinem Eintritt in die Geschafts-
filhrung darf ich mit groRer Freude
zusammen mit meinem Partner Franz
Pemmer den langjahrigen Erfolgskurs
von Schmachtl weiter gestalten. Unser
oberstes Ziel ist es dabei, unseren Mit-
arbeitern nachhaltig eine gliickliche Zu-
kunft im Unternehmen zu sichern. Na-
tirlich kann das nur gelingen, wenn wir
uns konsequent nach den Bediirfnissen
unserer Kunden orientieren und diese
besser erfiillen als der Mitbewerb. Dazu
gehort heutzutage bereits viel mehr, als
nur den Kunden mit den richtigen Pro-
dukten zurrichtigen Zeit am Ort zu belie-
fern. Als traditionelles Unternehmen fiir
den Handel und Losungen der Elektro-
technik und des Maschinenbaus gilt es,
unsere Leistungen fiir den Kunden stén-
dig an neue Bediirfnisse anzupassen.

Wir sind am Ziel, wenn unsere Kunden
mit unserer Unterstiitzung in ihren
Geschéften gewinnen!

Das globale Wirtschaftsumfeld, die
hochdynamischen  Wirtschaftszyklen
und starke konjunkturelle Schwankun-
gen pragen unsere Zeit und fordern von
unseren meist international tatigen Kun-
den immer mehr Konzentration und Fo-
kussierung auf die Kernaufgaben ihres
Unternehmens. Neben den innovativen
Produkten unserer starken Lieferpart-
ner werden unsere Dienstleistungen —
insbesondere im Engineering — fiir die
Kunden immer bedeutender. Schmachtl
steht hier als kompetenter Losungs-
partner zur Seite und tibernimmt heute
zunehmend auch Aufgaben aus dem
Kundenumfeld in enger kooperativer
Abstimmung. Unser Leitsatz ,,Weil Sys-

1

temwissen entscheidet!” wird in unse-
rem Hause immer wichtiger und pragt
unser Denken und Handeln. Durch
eine klare Fokussierung auf bestimmte
Kernkompetenzen wie z. B. optische
Qualitats- Inspektionssysteme oder Sys-
temlosungen und Beratung rund um die
Maschinen- und Anlagensicherheit sind
wir ein gefragter Partner der Industrie.
Vor allem mittelstdndische Unterneh-
men brauchen hiufig einen Losungs-
partner, welchen sie in Schmachtl finden.

Schon immer waren unsere Mitarbeiter
aufgrund ihrer jahrelangen Zusammen-
arbeit mit vielen industriellen Kunden
und der daraus resultierenden Erfah-
rung sowie ihrer Anwendungskompe-
tenz in verschiedensten Bereichen der
Garant fiir unseren Erfolg. Wir sind in
der Optimierung unserer Organisation,
der Prozesse und auch unseres kunden-
orientierten Verhaltens standig um Ver-
besserungen bemiiht. Der ,neue Spirit”
nach unserem Managementwechsel
ist somit zum Teil auch weiterhin der
bestehende. Gutes zu bewahren und
Notwendiges zu verbessern, ist unsere
Philosophie. Die zielgerichtete und wirt-
schaftliche Erfilllung des Kundennut-
zens ist unser hochstes Anliegen. Auch
wir konnen die Zukunft nicht vorausse-
hen, aber wir konnen sie gemeinsam
mit unseren Mitarbeitern aktiv gestal-
ten — mit Sorgsamkeit, Mut und klarem
Blick auf unsere Kunden, welche unse-
ren Existenzgrund darstellen.

Schon, dass in unserem Unternehmen
der Faktor Mensch z&hit!

www.schmachtl.at
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NiDays

WORLDWIDE GRAPHICAL SYSTEM DESIGN

2013 CONFERENCE

16. Technologie- und
Expertenkongress

17. April 2013, Studio 44 der

Osterreichischen Lotterien

= Innovative Technologie- und
Anwendervortrage

= Networking-Plattform fir rund
150 Experten und Anwender

= Kongressbegleitende Fachausstellung

= Keynotesprecher Brian Powell
(Global Field Architect Program
Manager, NI Corp.)

= Kostenfreie (Re-)Zertifizierung zum
NI-LabVIEW-Entwickler (CLAD)

>>Agenda und Anmeldung unter

ni.com/austria/nidays

0662 457990-0

‘7 NATIONAL
’ INSTRUMENTS
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Steigerung von

[Produkfivitat und Exportquote

Nach einem sehr markanten Umsatz-
zuwachs im Jahr 2011 konnte der
Miihlviertler Schaltschrankhersteller
Schinko sein hohes Niveau 2012 hal-
ten.

Nach Jahren der turbulenten Markte
konnte 2011 ein deutliches Umsatzplus
von 17 % erzielt werden. Im Jahr 2012
wurde der hohe Level gehalten und das
Ergebnis liegt mit 10,24 Millionen Euro
nahezu auf dem gleichen Niveau (2011:
10,4 Millionen Euro).

Gesteigert wurden im abgelaufenen Ge-
schaftsjahr neben der Produktivitat auch
die Exportquote: Sie stieg von 30 auf
33 %. Ziellinder fiir Schinko-Exporte

sind die Schweiz und Siiddeutschland.
Geschéftsfiihrer DI. Gerhard Lengauer
ortet auf den Markten gute Stimmung,
was sich auch in den ersten beiden Mo-
naten des Jahres 2013 bereits in Form
von Auftragseingangen niederschlagt:
"Die Vorlaufzeiten bei den einzelnen
Auftrigen werden zwar etwas langer,
trotzdem rechnen wir heuer mit unge-
fahr 11 Millionen Euro Umsatz.”

www.schinko.at

Erfolgreicher Kurs beim Schaltschrankspe-
zialisten Schinko in Neumarkt im Muhlkreis
(Oberdsterreich): Produktivitat und Ex-
portquote konnten im Geschéftsjahr 2012
gesteigert werden.

KEBA nimmf Werk 2 in Betrieb

Die KEBA Gruppe mit Hauptsitz in
Linz setzt ihre positive Umsatzent-
wicklung fort. Fiir das laufende Ge-
schiftsjahr 2012/2013 wird ein Um-
satz von rund 145 Mio. Euro erwartet.
Das bedeutet, dass KEBA auch heuer
wiederum 2-stellig wachsen wird. Das
kontinuierliche Wachstum und der
gute Auftragsstand machten es not-
wendig, die Produktionsflichen zu
erweitern.

Speziell der Automatenbau ist sehr
flachenintensiv. Fiir einen optimalen
Montagefluss und fiir die Produktions-
logistik ist es auBerdem wesentlich, auf
nur einer Ebene fertigen zu konnen. Mit
dem ehemaligen Quelle-Gebaude hat
man das ideale Objekt gefunden und
den gesamten Automatenbau der KEBA
vom Gewerbepark in die Industriezeile
verlegt.Rund 5000 m2 stehen KEBA seit
Janner 2013 im Werk 2 fiir die Fertigung
ihrer Geldautomaten, Stromtankstellen
und Paketautomaten zur Verfigung
und es bietet auch noch Potenzial fiir
entsprechendes Wachstum. In nur drei
Monaten wurde die Fliche auf einen
baulichen und technischen Standard

—_—

gebracht, der einer modernen Fertigung
entspricht. Insgesamt 60 Arbeitsplatze
wurden vom Hauptstandort im Gewer-
bepark in die Industriezeile verlagert.

Am KEBA Standort im Gewerbepark,
wo insgesamt 10.000 m? Produktions-
flache zur Verfiigung stehen, findet eine
Konzentration auf die Elektronikferti-
gung statt. Dazu zdhlen Steuerungs-
und Visualisierungssysteme sowie

KEBA Werk 2:
Rund 0,5 Mio.
Euro betrug
das Investiti-
onsvolumen
inkl. Eigenleis-
tungen in den
zusétzlichen
Produktions-
standort der
KEBA.

Handbediengerdte. Auch hier ist mit
einem Wachstum zu rechnen, sodass
die freigewordenen Flichen schnell
Verwendung finden werden. 270 Mit-
arbeiter sind in Summe an den beiden
KEBA Standorten Gewerbepark und In-
dustriezeile in der Produktion beschaf-
tigt (inklusive Produktionsvorbereitung
und Logistik).

www.keba.com
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Neuer Vertriebsmitarbeiter bel SEW-EURODORIVE fur Wien

Mit 01. Mérz 2013 iibernimmt Franz Zirrer die Vertriebs-
verantwortung der SEW-EURODRIVE fiir das Stadtgebiet
Wien. Er folgt auf Ing. Gottfried Quendler, der als Experte
fiir ATEX-Antriebe und Training neue Schwerpunkte inner-
halb der SEW iibernehmen wird.

Hr. Zirrer ist bereits seit Dezember 2011 fiir die SEW-EU-
RODRIVE tatig, ausgebildeter Industrieelektroniker und bringt
29 Jahre Erfahrung als Inbetriebnahmetechniker, Automatisie-
rungsexperte sowie Projektleiter in Kunststofftechnik und An-
lagenbau mit. Je nach Anforderung oder Branche bietet SEW-
EURODRIVE individuelle Losungen aus seinem umfassenden
Baukasten mit Getriebemotoren und Frequenzumrichtern,
Servo-Antriebssystemen, Dezentralen Antriebssystemen und
Industriegetrieben. Dabei schaut SEW-EURODRIVE tiber den
Tellerrand der Antriebstechnik hinaus, um fiir jede Applikation
die ideale Losung zu finden. Mit einer oft unkonventionellen
Sicht- und Vorgehensweise hat SEW-EURODRIVE seit jeher
Trends bewegt und MaRstidbe in der Antriebstechnik gesetzt.
Deshalb hat sich das Pradikat "engineered and made by SEW"
zum Glitesiegel in der Antriebswelt entwickelt.

Franz Zirrer ist seit 1. Marz 2013 fiir den Vertrieb der SEW-
EURODRIVE fur das Stadtgebiet Wien verantwortlich.

www.sew-eurodrive.at

& Leuze electronic

the sensor people

ALLESSCANNERIN

Der BCL 300i verbindet bewahrte Leistungsmerkmale mit einzigartiger Modularitat. Er bietet Hochleistungs-Code-Fragment-Technologie
zur Lesung beschadigter Barcodes, eine integrierte Feldbus-Connectivity und liefert fur diese Leistungsklasse einzigartige optische Daten
bei Reichweite und Offnungswinkel. Diese Qualitdtsmerkmale gepaart mit individuell anpassbaren Moduleigenschaften erméglichen es,
die optimale Losung fur lhre Applikation anzubieten. Willkommen bei den Spezialisten fiir industrielle Identifikationssysteme -
Weil Systemwissen entscheidet.
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NN = SCHMACHTL

Schmachtl GmbH PummererstraB3e 36, A-4020 Linz, T +43 732 7646 0, F +43 732 785036 office.linz@schmachtl.at www.schmachtl.at
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B&R User Meeting am 12. und 13. Marz 2013 in Salzburg:

Hautnah: Highlights der Automatisierungswelt

Auf dem B&R User Meeting 2013 kon-
nen Teilnehmer die Highlights der Auto-
matisierungswelt wieder hautnah erle-
ben. Werbefreie Produktinformationen
direkt aus den Entwicklungsabteilun-
gen, Erfahrungsberichte von Anwen-
dern und die Gelegenheit zum Aus-
tausch mit Fachexperten sowie Nutzern
der B&R-Technik aus unterschiedlichen
Branchen - all diese Aspekte verleihen
dem User Meeting seinen besonderen
Charakter.

Mit dieser zweitdgigen Veranstaltung bie-
tet B&R ein informatives Programm fiir
technisch Interessierte aus dem Maschi-
nen- und Anlagenbau, von der kleinen
Maschinensteuerung bis hin zu komple-
xer Prozessleittechnik. Referenten aus
dem Hause B&R, anerkannte externe Fa-
chexperten und B&R-Kunden werden die
Teilnehmer unter anderem zu folgenden
Themen informieren: Optimierung des En-
gineering Workflow, Effizienzsteigerung

Termin  12. - 13. Marz 2013
Ort A-5020 Salzburg

Link www.br-automation.com
Anmeldung:

monika.paschinger@br-automation.com

Das B&R User Meeting bietet ein informatives Programm fiir technisch Interessierte
aus dem Maschinen- und Anlagenbau.

durch Simulation, Vorteile integrierter Si-
cherheitstechnik, modernste Kommunika-
tionsstandards in der Automatisierungs-
branche und die Potenziale von Condition
Monitoring und Energy Monitoring.

Infos zu praktischen
Anwendungen aus erster Hand

Auf vielfachen Wunsch werden beim User
Meeting 2013 - erganzend zum Haupt-
programm - gruppenweise Expertenge-
sprache angeboten. Dieser Mix aus Podi-

umsdiskussion und Arbeitsgruppen ist mit
konkreten Aufgabenstellungen verbun-
den. Interessierte Teilnehmer finden wah-
rend der Pausen kompetente Ansprech-
partner auf der informativen Hausmesse
direkt am Veranstaltungsort. Dort konnen
Hardwareprodukte in Aktion und B&R-
Softwaretools live erlebt werden.

Auch in diesem Jahr sind alle Teilnehmer
zu einer Werksfithrung in Eggelsberg ein-
geladen, bei der wieder einiges an Uber-
raschungen geboten wird.

SIL in der Praxis

Die Veranstaltung ,,SIL in der Praxis“
wurde in den Jahren 2007 bis 2012 an
20 verschiedenen Orten in Deutsch-
land, Osterreich und der Schweiz
durchgefiihrt.

In diesem Jahr wird die etablierte
Roadshow viermal stattfinden. Experten
der funktionalen Sicherheit der Firmen
Endress+Hauser, HIMA, Pepperl+Fuchs
und SAMSON sowie ein Experte der
TUV SUD Industrie Service GmbH wer-
den aufzeigen, wie Sicherheitsanforde-
rungen ermittelt und Schutzkreise pra-
xisgerecht realisiert sowie gerichtsfest
dokumentiert werden konnen. In pra-

xisorientierten Vortragen erfahren die
Teilnehmenden, was bei Spezifikation,
Entwurf, Planung, Montage sowie Be-
trieb eines sicherheitstechnischen Sys-
tems zu beriicksichtigen ist. Anschau-
lich erldutert werden Gefahrdungs- und
Risikoanalysen, der Nachweis fir die
SIL-Erreichung und das Functional
Safety Management System. An einer
Uberfiillsicherung als Demonstrations-
modell konnen die Besucher der Ver-
anstaltung ihr Wissen vertiefen. Das
Fachsymposium richtet sich an verant-
wortliche Betreiber, Planer und Priifer
sicherheitsrelevanter Systeme und An-
lagen sowie Projektleiter, Berater und

Sicherheitsfachkrafte aus der Prozess-
industrie. Die Teilnahmegebiihr betragt
230 Euro zzgl. Mehrwertsteuer. Die
Teilnehmerzahl ist begrenzt.

Termine und Orte

26. Februar 2013 in Moers (D)
16. April 2013 in Leipzig (D)

14. Mai 2013 in Linz (AT)

15. Oktober 2013 in Landshut (D)

Link www.sil-roadshow.de
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16. Technologie- und Expertenkongress in Wien:

NIDays 2013

National Instruments veranstaltet zum 16. Mal den Techno-
logie- und Expertenkongress ,,NIDays“ in Wien. Die rund
150 erwarteten Besucher konnen sich in fiinf verschiedenen
Vortragsreihen zu folgenden Themen informieren: ,,Automa-
tisierte Priifsysteme®, ,Embedded Control and Monitoring®,
nIndustrielle Datenerfassung und Priifsysteme®, , LabVIEW
Power Programming“ sowie ,Versuchssteuerung, Techni-
sches Datenmanagement und Bildverarbeitung®.

Im Mittelpunkt der Veranstaltung stehen auch in diesem Jahr in-
novative Technologie- und Anwendervortrage. Als Keynotespre-
cher konnte mit Brian Powell, Global Field Architect Program
Manager, NI Corp., einer der erfahrensten Ingenieure aus dem
LabVIEW-Entwicklerteam gewonnen werden. Seine Keynote
steht unter dem Motto , The Past, Present and Future of Graphi-
cal System Design”. Im Anschluss prasentieren NI-Experten in
der ,,New Product and Technology Introduction” neueste tech-
nologische Entwicklungen. Der Schwerpunkt liegt dabei auf
dem Wandel der computerbasierten Messtechnik von der soft-
waredefinierten hin zur softwaredesignten Losung. Anhand von
Live-Demonstrationen konnen die Teilnehmer spannende Ein-
blicke in die Produktentwicklung von National Instruments ge-
winnen. Das Anwendungsspektrum reicht von der industriellen

Mess- und Priiftechnik sowie automatisierten Testsystemen iiber
Embedded-Steuerung, -Regelung und -Uberwachung bis hin zur
grafischen Entwicklungsumgebung NI LabVIEW, dem Herzstiick
des Graphical System Designs.

Fachausstellung und Networking

Auch Networking wird auf den NIDays 2013 groRgeschrieben:
Neben den Vortragen wird den Besuchern auch eine kongress-
begleitende Fachausstellung geboten, eine ideale Plattform, um
mit Teilnehmern, Referenten, Ausstellern und NI-Experten ins
Gesprach zu kommen. Wahrend der NIDays besteht die Mog-
lichkeit, kostenfrei die LabVIEW-CLAD-Zertifizerung abzulegen
oder sich rezertifizieren zu lassen. Zudem wird im Rahmen der
NIDays auch das 20-jahrige Griindungsjubilaum der Osterreichi-
schen Niederlassung von National Instruments gefeiert.

Termin  17. April 2013

Ort Studio 44 der Osterreichischen Lotterien Wien,
Rennweg 44, A-1030 Wien

Link ni.com/austria/nidays

Hightech-Messe am Bodensee

Die 22. InterTech positioniert sich als Forum fiir Neukun-
dengewinnung, Recruiting und innovative Losungen — das
Konzept der alle zwei Jahre im 6sterreichischen Dornbirn
stattfindenden Fachmesse wurde grundlegend iiberarbei-
tet. Im Mittelpunkt stehen nun erfolgreiche Geschiftsan-
bahnung und hocheffizientes Networking in den Bereichen
Automatisierung, Werkstoff- und Zerspanungstechnik.

Die internationale Kontakt- und Herstellermesse bietet den
teilnehmenden Unternehmen auf 8.000 m2 die ideale Infra-
struktur, um sich potenziellen Neukunden, Kooperationspart-
nern sowie Nachwuchskraften zu prasentieren. Hierfiir stel-
len eine ganze Reihe kommunikativer Events noch starker als
bisher den personlichen Kontakt in den Mittelpunkt - so z. B.
im Human Resources-Forum als Meeting-Point fiir Fachkrafte.

Unter dem Gesichtspunkt ganzheitlicher Innovationen fun-
giert zudem die WISTO Kooperationsborse als Plattform fiir
Networking und Technologietransfer. Erganzend befassen
sich namhafte Referenten aus Industrie und Wissenschaft mit
der Sicherung von Wettbewerbsvorteilen durch die friihzeiti-
ge Beriicksichtigung tribologischer Wechselwirkungen in der
Konstruktion. Ein zentrales Highlight-Thema der Intertech
2013 heift Energie und auch hier findet eine Premiere statt:

Das zum ersten Mal ausgerichtete Clean-Technologie-Forum
beleuchtet entscheidende Zukunftsaspekte wie Energieauto-
nomie, Photovoltaik, Licht und Beleuchtung sowie energieef-
fiziente Gebaudetechnologie.

Termin  15.-17. Mai 2013
Ort Messe Dornbirn
Link www.intertech.info
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MESSEN & VERANSTALTUNGEN

Siemens PLM Software
Experten-FrohstUcke 2013

Product Lifecylce Management
(PLM) unterstiitzt und optimiert
Prozesse. PLM ist eine durchge-
hende Integration von Prozessen,
IT- Systemen sowie Daten entlang
eines Produktlebenszyklus in ei-
ner gemeinsamen Wissensbasis.
Mit seinen Experten-Friihstiicken
vermittelt Siemens PLM Software
jenes Know-how, das sie bei ihren
mehr als 71.000 Kunden weltweit
sammeln konnten.

April-Termin
»Anforderungsmanagement und Systems Engineering im PLM“

Bei der kundenspezifischen Produktentwicklung sind isolierte Lasten-
heftdokumente oft unzureichend. TC Requirements Management und TC
Systems Engineering ermoglichen eine systematische Vorgabe der Anfor-
derungen, Zuordnung zu den Losungen auf der Produktseite sowie eine
logische und funktionale Dekomposition in diesem Kontext.

Termin 5. April 2013
Dauer 09.00-12.00 Uhr

Mai-Termin
»Multidisziplindre Produktsimulation mit NX CAE“

NX Advanced Simulation bietet neben der in der Industrie einzigartigen
Integrationstiefe in CAD und PLM umfangreiche CAE-Funktionalitaten, die
auch den hochsten Anforderungen von Berechnungsingenieuren voll ent-
sprechen.

Termin 17. Mai 2013
Dauer 09.00-12.00 Uhr

Composite Symposium Verbundwerkstoff-Teile
fertigungsgerecht entwickeln

Bei dieser Veranstaltung erleben die Teilnehmer die Optimierung des ge-
samten Prozesses von der Entwicklung bis zur Produktion von Verbund-
werkstoff-Teilen.

Termin 23. April 2013
Dauer 09.00 — 17.00 Uhr

Siemens PLM Software,
Wolfgang-Pauli-Str. 2, A-4020 Linz

Anmeldung: www.plm.automation.siemens.com

Sercos
starkt Prasenz

sercos international (SI), Anbieter des
Automatisierungsbusses SErial Real-
time COmmunication System, prisen-
tiert seine Losungen und Dienstleis-
tungen gemeinsam mit Mitgliedern
auf mehr als 20 Veranstaltungen in
diesem Jahr.

Neben der Teilnahme an den welt-
weiten Leitmessen, wie der Hannover
Messe, der SPS Industrial Automation
Fair (SIAF) in Guangzhow/ China, der
sps/ipc/drives in Parma/ Italien und
Nirnberg, ist SI auch auf verschiede-
nen landesspezifischen Messen und
Konferenzen vertreten, um die neues-
ten Entwicklungen und Innovationen
vorzustellen.

Weiterbildung mit sercos Seminaren

Speziell fiir Personen mit technischem
Know-how, wie z. B. Entwicklern, Pro-
duktmanagern und technisch orientier-
ten Vertrieblern, aber auch fiir Anwen-
der, die sich einen Uberblick iiber die
sercos Technologie verschaffen wollen,
bietet SI Seminare wahrend des Auto-
matisierungstreffs vom 20.bis 22. Marz
in Boblingen an.

Weitere Seminare fiir diese Zielgrup-
pen finden am 14. Mai in Stuttgart statt,
wie auch in der zweiten Jahreshalfte.

sercos User Conference

Ende September findet in Frankfurt die
sercos User Conference statt. Die Ver-
anstaltung richtet sich speziell an tech-
nisch orientierte Nutzer und Entwickler
aus dem Maschinen- und Anlagenbau,
wie auch an Automatisierungsherstel-
ler und Systemintegratoren.

sercos interaktiv

Ende des ersten Quartals startet SI mit
einer Webinarserie. Die Online-Events
bieten Teilnehmern unter anderem die
Moglichkeit, mehr tber die Nutzeror-
ganisation, die Technologien, Imple-
mentierungsmoglichkeiten und An-
wenderbeispiele zu erfahren.

www.sercos.de
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ABB als Hauptsponsor der Ausstellung
im Technischen Museum Wien:

Roboter: Maschine und Mensch?

Lange waren Roboter reine Fiktion,
heute haben sie lingst unseren All-
tag erobert. Bis 14. Juli 2013 widmet
sich das Technische Museum Wien
noch der faszinierenden Beziehung
zwischen Mensch und Maschine.
Die aktuelle Ausstellung nimmt die
geschichtliche Entwicklung von Ro-
botern, ihren alltiglichen Einsatz
sowie Utopien und Emotionen rund
um Roboter unter die Lupe. Dabei
zeigt der Roboterhersteller ABB,
Hauptsponsor der Ausstellung, un-
ter anderem an einer interaktiven
Punktschweilroboterstation den si-
mulierten Ablauf der Fertigung einer
Mini Cooper-Rohkarosse.

Die Ausstellung zeigt auf rund 1.000 m2
die Geschichte, aktuelle Trends und
Visionen der Robotik anhand einzig-
artiger Objekte: Historische Automa-
ten, futuristische Blechminner der
1950er-Jahre, Spielzeugroboter und
Maschinenwesen aus der Welt der
Kunst und des Theaters, aber auch
moderne Industrie-, Haushalts- und
Uberwachungsroboter geben sich ein
Stelldichein.

Robhoter verstehen lernen

Jene, die den Dingen lieber selbst auf
den Grund gehen, sind im interakti-

WwWwWWwW.automation.at

Die PunktschweiBroboterstation von ABB
ermdglicht Besuchern einen Blick in die
Industriehallen der Autoimobilndustrie.

ven Robolab richtig. In Kooperation
mit dem Ars Elektronica Futurelab
entstanden, kann man hier auf spiele-
rische Weise das Programmieren und
Steuern eines Roboters ausprobieren
und ndher kennenlernen. Versuchen
Sie einem Industrieroboter zu entkom-
men (Anm.: hier wird ibrigens der
neue IRB120 von ABB eingesetzt) oder
verwandeln Sie sich virtuell in einen
Maschinenmenschen.

Interaktive Roboterstation

Die bereits erwahnte Roboterstation,
die die Fertigung einer Mini Cooper-
Karosse simuliert, ist mit zwei ABB-
Roboter des Typs IRB 6640 mit je einer
vollintegrierten servogesteuerten Flex-
Gun - Punktschweiflzange ausgestat-
tet. Diese GroRinstallation von ABB er-
moglicht den Besuchern einen Blick in
die Industriehallen der Automobilindu-
strie, der vielen sonst verwehrt bliebe.

Termin  bis 14. Juli 2013
Ort Technisches Museum Wien
Link www.tmw.at
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ZKW setzt beim Handling, Beschichten, Lackieren und Montieren auf Roboter von ABB:

Licht schafft Sicht ...

... und Sicht bedeutet Sicherheit. Mit innovativen Lichtsystemen fiir die Automobilindustrie leistet die ZKW Group dazu
seit Jahrzehnten einen wichtigen Beitrag. Sehen und gesehen werden entscheidet im StraBenverkehr oft {iber Sein
oder Nichtsein. ZKW leitet daraus einen ganz klaren Auftrag ab: Den Scheinwerferbau in der Automobilindustrie standig
weiterzuentwickeln. Um dies bestméglich zu bewdltigen, ist der Einsatz modernster Fertigungstechnologien notwendig.
Eine entscheidende Rolle spielen dabei Roboter von ABB, die bei der Entnahme der Teile aus den Spritzgussmaschinen,
beim Lackieren und Beschichten oder in den Montagelinien zuverlassig ihre Arbeit verrichten.

Autor: Ing. Norbert Novotny / x-technik

Das Leistungsspektrum von ZKW umfasst
die Entwicklung und Produktion von Be-
leuchtungssystemen fiir PKW, LKW und
Motorrader. Dazu zahlen Haupt- und
Nebelscheinwerfer, Blinkleuchten sowie
Innen- und Kennzeichenleuchten. , Der
Produktionsschwerpunkt liegt jedoch im
Bereich der Frontbeleuchtung. Im Fokus
stehen dabei insbesondere Losungen fiir
das Premiumsegment”, erklart Wolfgang
Habegger, Produktionsengineering Zizala
Lichtsysteme GmbH (ZKW Group). Die
Produkte der ZKW Group sind bei nam-
haften Automobilherstellern wie AUDI,
VW, BMW, Porsche, Daimler, Opel, Sko-
da, VOLVO Car, MAN, Scania Truck oder
VOLVO Truck im Einsatz und leisten einen
wesentlichen Beitrag zu mehr Sicherheit
im StraRenverkehr. Der Standort Wiesel-
burg ist dabei seit 1954 ein elementarer
Bestandteil des weltweiten Produktions-

1 Bei der neuen 2K-Anlage
entschied man sich bei ZKW flr
einen ABB-Roboter des Typs
IRB 6640-130/3,2 mit einer
Reichweite von 3,2 Metern und
einer zusétzlichen 7. Achse.

2 Mit dem Schnellverschluss-
System von ABB kann der
komplette Greifer sehr einfach
getauscht werden.

3 Der Ventilplattenaufbau des
Roboters wurde nicht wie
Ublich oben sondern seitlich
am Roboter realisiert.

4 Konstruktive Zusammenarbeit
(v.l.): DI Alexander Kamleithner
(ABB) und Wolfgang Habegger
(ZKW).

netzwerkes der heutigen ZKW Group. Das
grote Werk im Konzern ist als Kompe-
tenzzentrum gleichzeitig fiir die Entwick-
lung aller ZKW Lichtsysteme verantwort-
lich.

Der Roboter als Herzstiick

Heute werden optisch kritische Teile im
Scheinwerfer wie Streuscheiben, Reflek-
toren und dergleichen mit modernster
SpritzgieStechnik hergestellt. Im Wiesel-
burger Werk werden in den 70 SpritzgieR3-
maschinen mit einer SchlieRkraft von 45
bis 1.700 t ausschlieBlich Thermoplaste
wie Polypropylen, Polyamid, Polycarbo-
nat, Polyethersulfon und Polyetherimid
verwendet, die wiederverarbeitet werden
konnen. ,Weitgehend in einem vollau-
tomatischen, verketteten Fertigungspro-
zess”, erwdhnt Wolfgang Habegger, der
fir die Integration von Produktionsanla-
gen am Standort Wieselburg verantwort-

lich ist. In insgesamt sieben dieser Pro-
duktionszellen ist jeweils ein Roboter von
ABB im Einsatz, der die gespritzten Teile
aus der Spritzgussmaschine entnimmt.
Dem nicht genug erfillt der Roboter noch
weitere wichtige Aufgaben: Nach der Ent-
nahme aus der Spritzgussform bringt der
Roboter den Spritzling zu einer Stanze,
wo er zundchst vom sogenannten Anguss
getrennt wird. Danach fahrt der 6-Achser
zur Plasma-Station. , Dort wir die Oberfla-
che des Formteils so behandelt, dass die
spatere Lackierung besser halt”, geht Ha-
begger ins Detail. Ehe er abschlieRend die
Teile auf ein Forderband ablegt, das diese
aus der Zelle hinaus weiter zur Beschich-
tung bzw. Lackierung transportiert, geht
es vorher noch zur Antistatikbehandlung.
,Es muss sichergestellt werden, dass ein
Beschichten ohne Probleme mdoglich ist.
Das setzt neben einer perfekten Oberfla-
che auch eine statische Entladung des
Spritzlings voraus”, erlautert Ha- =
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begger. Die Produktion bei ZKW findet
deshalb auch in ,Sauberrdaumen” statt, um
eine Kontaminierung mit Schmutzpartikel
zu vermeiden.

Robotersteuerung
erbringt Hochstleistung

Doch nicht nur die Roboter erbringen in
drei Schichten Hochstleistungen, auch
den Robotersteuerungen werden zusatz-
lich Aufgaben aufgebiirdet, die sie aber
Jlocker” stemmen. ,Hier in Wieselburg
fungiert jede Robotersteuerung auch als
Sicherheits-Master und ist somit auch fiir
die Sicherheitstechnik der gesamten Pro-
duktionszelle zustandig”, weil DI Alexan-
der Kamleithner, Verkaufs- und Projekt-
management bei ABB Robotics. Dariiber
hinaus werden die zur Zelle gehdrenden
Forderbander und Weichen von der Robo-
tersteuerung mitgesteuert. ,,Die Roboter-
teuerung gibt dem Bediener die Moglich-

keit, die Forderbander als Zwischenpuffer
zu nutzen. Im Falle eines Problems bei
nachfolgenden Prozessen hat man eine
vordefinierte Pufferzeit zur Verfiigung.
Das hat den Vorteil, dass die Produktion
nicht gestoppt werden muss und somit die
fiir Spritzgussmaschinen so wichtige Pro-
zesstemperatur gehalten werden kann”,
so Kamleithner. (Anm.: Wahrend des so-
genannten Anfahrzyklus einer Spritzguss-
maschine sind die produzierten Teile alle
Ausschuss). ,Dieses losungsorientierte
Handeln der ABB-Mitarbeiter schatzen
wir sehr und ist ein Grund, warum wir seit
15 Jahren mit ABB zusammenarbeiten.
Zudem sind Service und Beratung vorbild-
lich”, zeigt sich Wolfgang Habegger mit
dem langjahrigen Partner ABB zufrieden.

Trend zur 2K-Technologie

Losungsorientiertes Handeln war auch
bei der jliingsten Produktionszelle gefragt.

5 Die ABB-Robotersteuerungen bei ZKW
fungieren zusétzlich als Sicherheits-Master
und steuern zudem noch die zur Zelle ge-
hérenden Férderbander und Weichen mit.

6 Nach der Entnahme aus der Spritzguss-
form bringt der Roboter den Spritzling zu
einer Stanze. Danach fahrt der 6-Achser
zur Plasma-Station. Ehe er abschlieBend
die Teile auf ein Férderband ablegt, geht
es vorher noch zur Antistatikbehandlung.

7, 8 In den Montagelinien sind die Roboter
daflr zusténdig, das Kunststoffgehduse
des Scheinwerfers durch ,,Beflaimmen*

in die geeignete Konsistenz zu bringen,
sodass der Kleber halt, den der Roboter
anschlieBend genau dosiert auf die Klebe-
nut aufbringt. (Bildquelle: ZKW Group)

Denn mit den immer weiter wachsen-
den Anspriichen der Automobilindustrie
steigt auch der Bedarf an neuen Verfahren
und Verfahrenskombinationen. So stieg
man mit der letzten Spritzgussmaschine
in die fir ZKW neue 2-Komponenten-
Technologie (2K) ein. Einer der mal-

p

ABB-Robotertypen bei ZKW

Roboter fiir Montage /
Handling / Beschichten:
IRB 140

IRB 1400

IRB 2400

IRB 2600

IRB 4400

IRB 6400

IRB 6600

IRB 6640

Lackierroboter:
= |RB 52
= |RB 1620
= |RB 580

= TR5002
L s
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geblichen Vorteile dieses 2K-Verfahrens
liegt in den Verbindungsmoglichkeiten
verschiedener Materialen, wodurch zwei-
farbige Kombinationen sowie eine form-
getreue Verbindung von nichthaftenden
Werkstoffen realisierbar werden. Weiters
konnen die physikalischen Eigenschaf-
ten von Materialien optimal kombiniert
werden. ,Wir sehen einen eindeutigen
Trend zur 2K-Fertigung”, ist Habegger
iiberzeugt. Selbstverstandlich benotigte
man zur Automatisierung dieser Produk-
tionszelle wieder einen ABB-Roboter.

7. Achse und
Wechselsystem als Besonderheit

Konkret entschied man sich aufgrund der
enormen Grofe der neuen Anlage fur ei-
nen Roboter des Typs IRB 6640-130/3,2
mit einer Reichweite von 3,2 Metern und
einer Handhabungskapazitdt von 130 kg.
,Um bei der 2K-Anlage auch eine 1-Kom-
ponenten-Fertigung zu ermoglichen, be-
notigte der Roboter einen zusatzlichen
Verfahrweg, eine 7. Achse”, erklart Ha-
begger. Dies realisierte man mit einer am
Boden montierten Fahrbahn, auf der sich
der Roboter von einer Seite der Maschine
zur anderen bewegen kann. ,Selbstver-
standlich ist diese 7. Verfahrachse in der
Robotersteuerung voll integriert”, so der
ABB-Projektmanager und er erganzt: ,Die
darauffolgenden Aufgaben des Roboters
wie das Stanzen, Plasma-Beschichtung
und Antistatik waren ja bereits aus be-
stehenden Zellen bekannt und somit sehr
einfach zu realisieren.” Fiir den Wechsel
der fiir die unterschiedlichen Formtei-
le benotigten Greifer, die iibrigens ZKW
selbst fertigt, setzt ABB ein manuelles
Schnellverschluss-System ein. ,Mit die-
sem System kann der komplette Greifer
sehr einfach getauscht werden. Aufgrund
der eingesetzten Multienergiekupplungen
konnen pneumatische und elektrische
Anschlisse sehr schnell gekoppelt bzw.
getrennt werden. Uber Passstifte wird der
Greifer wieder positionsgenau fixiert”,

¢

freut sich Habegger iiber ausgezeichnete
Funktionalitdt des Systems. Aufgrund der
sehr geringen Raumhohe der Zelle (Anm.:
Laufkatze zum Wechsel der groRen Spritz-
gussformen ist direkt iber Zelle) musste
ABB ein weiteres Mal erfinderisch sein
und realisierte den Ventilplattenaufbau
des Roboters nicht wie iblich oben son-
dern seitlich am Roboter. , Aufgrund der
langjahrigen Partnerschaft ist die Kom-
munikation untereinander sehr offen und
funktioniert tiber direkte Wege. Dadurch
resultiert eine sehr konstruktive Zusam-
menarbeit”, zeigen sich Habegger und
Kamleithner einhellig zufrieden.

Perfekte Sicht ist
kein Privileg der Natur

Neben den Robotern an den Spritzguss-
zellen sind auch noch fiinf weitere in den
Lackier- und Beschichtungsanlagen im
Einsatz. Auch in den 16 Montagelinien,
wo die Scheinwerfer manuell zusammen-
gebaut werden, ist der Einsatz jeweils ei-
nes ABB-Roboters unverzichtbar. Denn
hier sind die nimmermiiden Helfer dafiir
zustdndig, die Kunststoffgehduse der
Scheinwerfer durch ,Beflimmen” ihre
Materialoberfliche so zu verandern, dass
die Haftung des Silikonklebers garantiert
wird. Der Roboter dosiert anschliefend
die genaue Klebermenge und bringt diese
in die Klebernut ein. ZKW stellt in Wiesel-
burg jahrlich ca. 2.500.000 Hauptschein-
werfer her. Doch kein Produkt verldsst das
‘Werk, ohne vorher zahlreiche Tests in den
eigenen Licht- sowie Zuverlassigkeitsla-

Das losungsorientierte Handeln der ABB-
Mitarbeiter schatzen wir sehr und ist ein
Grund, warum wir seit 15 Jahren mit ABB
zusammenarbeiten. Zudem sind Service und
Beratung vorbildlich.

Wolfgang Habegger,
Produktionsengineering Zizala Lichstsysteme GmbH

B COVERSTORY

Bei ZKW fungiert jede Robotersteuerung
zusatzlich als Sicherheits-Master und ist somit
auch fiir die Sicherheitstechnik der gesamten
Produktionszelle zustandig. Dariiber hinaus werden
die zur Zelle gehorenden Forderbander und Weichen
auch von der Robotersteuerung mitgesteuert.

DI Alexander Kamleithner,
Verkaufs- und Projektmanagement bei ABB Robotics

bors, wo unter realitditsnahen Bedingun-
gen Entwicklungen gepriift werden, zu
bestehen. ,Nicht jede nachtaktive Spezies
ist mit derart lichtempfindlichen Augen
ausgestattet, dass noch die geringste Rest-
lichtmenge verwertet werden kann. Die-
ses biologische Manko versuchen wir mit
hochentwickelten Lichttechniksystemen
wettzumachen. Die Nacht zum Tag ma-
chen, konnen auch wir nicht. Aber wir ar-
beiten daran”, meint Wolfgang Habegger
zum Schluss noch augenzwinkernd.

Anwender

Die ZKW Group z&hlt weltweit zu den
fihrenden Anbietern von Licht- und
Scheinwerfersystemen fur die Auto-
mobilindustrie. Im Jahr 2012 erwirt-
schaftete der Konzern mit 3.800 Mit-
arbeitern einen Gesamtumsatz von
512 Millionen Euro. 99 Prozent der
gesamten Produktion werden expor-
tiert. Die ZKW Group, mit dem Haupt-
sitz in Wieselburg, verfugt Uber flnf
weitere Standorte: Slowakei, Tsche-
chien, Indien, China und den neues-
ten in Wr. Neustadt.

Zizala Lichtsysteme GmbH
ScheibbserstraBe 15 - 17
A-3250 Wieselburg

Tel. +43 7416-505
www.zkw.at

ABB AG Robotertechnik

Brown Boveri StraBe 1
A-2351 Wr. Neudorf
Tel. +43 1-60109-3720
www.abb.at
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Innovative Roboterbearbeitung im Modell- und Formenbau:

Technologiewechsel

Wahrend die Entwicklung von Kunststoff-Exterieurteilen fiir die Fahrzeugindustrie an hochentwickelten
Computersystemen erfolgt, dominieren bei deren Herstellung noch klassischer Vorrichtungsbau und Handarbeit.
Der osterreichische Premiumhersteller POLYTEC setzt jetzt auf modernste Roboterbearbeitung und fahrt gut damit.

Die POLYTEC GROUP zihlt mit 21 Stand-
orten und mehr als 3.500 Mitarbeitern
weltweit zu den weltweit fithrenden Her-
stellern von hochwertigen Kunststoffteilen.
Das Unternehmen mit Hauptsitz im ober-
osterreichischen Horsching hat sich als
Hersteller von Originalzubehorteilen aus
Kunststoff und Edelstahl bei renommierten

el

[
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Weltmarken der Automobilindustrie einen
Namen gemacht. Wahrend einige Bereiche
der Gruppe zunehmend auch Markte au-
RBerhalb der Automobilindustrie beliefern,
hat sich die POLYTEC CAR STYLING in
Horsching ganzlich dem Fahrzeugsektor
verschrieben. Das Unternehmen gestaltet,
entwickelt und produziert gemeinsam mit

der Automobilindustrie sowohl Serien- als
auch Original-Exterieurteile aus Kunststoff.
Die Leistungen umfassen Design, CAD-
Engineering, Modell- und Werkzeugbau,
Produktion sowie die notwendige Logistik.
Das Streben nach hochster Qualitat und
der Einsatz wegweisender Technologien
sind kennzeichnend fiir den Osterreichi-

X-technik AUTOMATION 1/Marz 2013
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Innovative Lésung: Die
Roboterbearbeitung bewahrt sich im
Modell- und Formenbau bei Polytec unter
allen Bedingungen. Fotos: Ralf Hogel

Die Roboterzelle ist mit einer
automatischen Werkzeugwechselstation
ausgestattet.

Bei der Bearbeitung der Frontschiirzen
punktet der Staubli TX200 mit
vorbildlicher Prazision.

schen Hersteller. Kein Wunder also, dass man
POLYTEC CAR STYLING bereits seit geraumer
Zeit nach modernen Bearbeitungsverfahren in
der Produktion sucht. Konkret geht es um die Be-
arbeitung von Front- und Heckschiirzen fiir Pkw.
Noch werden die erforderlichen Bohrungen und
Ausschnitte in Handarbeit in die PU-Verkleidun-
gen eingebracht. Ebenso erfolgt das Anschleifen
der Kunststoffoberflachen fiir die anschlieRende
Lackierung manuell.

Neues Verfahren mit vielen Vorteilen

Seit Mérz 2012 zeigt eine innovative Roboter-
zelle, dass es auch anders geht. Die brandneue
Anlage, auf der unter anderem Frontschiirzen
fir namhafte Sportwagernhersteller bearbei-
tet werden, hat sich in der kurzen Zeit seit ih-
rer Inbetriebnahme bereits bestens bewahrt.
Ein sechsachsiger Staubli Roboter des Typs TX

200 punktet dabei nicht nur mit seiner Prazision
und Zuverldssigkeit, sondern auch mit seinen
universellen Einsatzmoglichkeiten, wie Gerhard
Fiirst, Leiter Modell- und Formenbau bei POLY-
TEC CAR STYLING bestatigt: , Der Roboter ist
ein wahres Multitalent. Wir setzen ihn derzeit fiir
Fras-, Bohr- und Schleifarbeiten an Frontschiir-
zen fiir verschiedene Exterieurteile ein. Mit dem
Roboter konnen wir die Kunststoffteile in einem
Durchgang schnell, wirtschaftlich und hochge-
nau komplett bearbeiten.”

Um das komplette Bearbeitungsspektrum abar-
beiten zu konnen, ist die Roboterzelle mit einer
automatischen Werkzeugwechselstation ausge-
stattet, an der sich der TX200 das gerade beno-
tigte Werkzeug abholt. Bei der Komplettbearbei-
tung der Frontschiirzen stehen die Arbeitsschritte
Locher bohren, Ausschnitte frisen und Lackier-
vorbereitung durch mechanische Aktivierung
der Oberflache auf dem Programm. Der Roboter
fithrt das komplexe Aufgabenspektrum hoch pra-
zise in wenigen Minuten aus.

Roboterbearbeitung und Handarbeit im Mix

Der Vergleich mit der klassischen Arbeitsweise
im Modell- und Formenbau belegt den Quan-
tensprung, der mit dem Einzug der Roboterzelle
einhergeht. Als Gerhard Fiirst die mechanische
Vorrichtung zeigt, mit der die Aston Martin
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Frontschiirzen in der Vergangenheit bearbeitet wurden, zeigt sich
der Unterschied zur Roboterbearbeitung in vollem Umfang. Insge-
samt acht Elektrowerkzeuge von der Oberfrase bis zur Handbohr-
maschine gruppieren sich um die aufwendige und komplizierte
Vorrichtung. Der Werker musste dabei in Handarbeit jeden Bear-
beitungsschritt der Reihe nach mit der jeweiligen Maschine aus-
fithren. Aufwendige Qualitatssicherungsschritte schlossen sich an,
um sicherzustellen, dass das Aufgabenspektrum vollstandig und
korrekt ausgefiihrt wurde. Mit der Roboterbearbeitung sieht heute
alles ganz anders aus: Der Werker legt die Frontschiirze in die Auf-
spannvorrichtung der Roboterzelle ein und startet das Programm

Der Roboter ist ein
wahres Multitalent. Wir
setzen ihn derzeit fir Fras-,
Bohr- und Schleifarbeiten
an Frontschiirzen fiir
verschiedene Exterieurteile
ein. Mit dem Roboter konnen
wir die Kunststoffteile in
einem Durchgang schnell,
wirtschaftlich und hochgenau
komplett bearbeiten.

Gerhard Fiirst,
Leiter Modell- und Formenbau
bei POLYTEC CAR STYLING

Diese komplizierte Vorrichtung fiir die manuelle Bearbeitung
wurde durch die innovative Robotiklésung ersetzt.

durch einfaches Scannen des Bauteilcodes. Alles Weitere erledigt
der Sechsachser. Lediglich an schlecht zuganglichen Stellen ist es
Aufgabe des Produktionsmitarbeiters, die Kunststoffteile manuell
nachzuarbeiten sowie Bohrlocher und Ausfrasungen zu entgraten.

Bei POLYTEC setzt man bewusst nicht auf Vollautomatisierung
um jeden Preis, sondern auf einen sinnvollen Automatisierungs-
grad mit maximaler Effizienz. ,Mit unserem Mix aus Handarbeit
und automatischer Roboterbearbeitung erreichen wir eine her-
vorragende Flexibilitdt und Produktivitat. Besonders wichtig: Die-
se hybride Losung garantiert Wirtschaftlichkeit und Qualitat auf
hochstem Niveau. Genau das schétzen unsere Kunden in der Au-
tomobilindustrie”, so Gerhard Fiirst.

Wirtschaftlichkeit und Qualitat

Die reine Bearbeitungszeit verkiirzt sich durch den Einsatz des
Staubli TX200 je nach Modellvariante um mindestens 30 %. Hin-
zu kommen signifikante Zeiteinsparungen durch den Wegfall des
klassischen Vorrichtungsbaus. Das Teachen des Roboters anhand
neuer Modellvarianten ist eine Sache von einigen Stunden, der
Bau einer neuen Vorrichtung hingegen dauert Tage. Auch bei der
Umriistung der Anlage von einer Modellvariante auf die nachste
punktet die Roboterlosung mit Flexibilitat und drastischer Verrin-
gerung der Nebenzeiten. Den manuellen Tausch der Aufspann-
vorrichtungen mit dem Gabelhubwagen erledigt ein routinierter
Werker in weniger als fiinf Minuten. Weiterer Pluspunkt: Ande-
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rungen eines Bauteils durch den Auftraggeber verlieren mit der
Roboterzelle ihren Schrecken. ,Was in der Vergangenheit oft zu
arbeits- und kostenintensiven Umbauten an Werkzeugen und Vor-
richtungen fiihrte, erledigen wir heute programmiertechnisch mit
ein paar Mausklicks”, freut sich Gerhard Fiirst.

Dabei ist die Qualitdt der Roboterbearbeitung iiber jeden Zweifel
erhaben. Jede Bohrung und Frasung sitzt dank der Prazision des
Roboters perfekt. Begeistert ist man bei POLYTEC CAR STYLING
auch von der hundertprozentigen Reproduzierbarkeit der hoch ge-

nauen Roboterbearbeitung. Damit ist eine perfekte Prozesssicher- Anwender
heit gegeben und selbst hochste Qualitdtsanforderungen seitens Die POLYTEC CAR STYLING gestaltet, entwickelt und produziert
der OEM lassen sich sicher einhalten. Von der Investition in die gemeinsam mit der Automobiindustrie an insgesamt funf

Standorten in Osterreich, GroBbritannien, Belgien, USA und Kanada
sowohl Serien- als auch Original-Zubehdrteile aus Kunststoff und
Metall fUr die Innen- und AuBenausstattung von PKWs.

Roboterzelle sind sowohl Geschéftsleitung als auch Mitarbeiter
iberzeugt. Die Anlage erfiillt die ganze Bandbreite an unterschied-
lichen Anforderungen in perfekter Manier.

POLYTEC CAR STYLING Hoérsching GmbH
Dass man sich beim Roboter gerade fiir den grofen Sechsachser Polytec-StraBe 1, A-4063 Hérsching

TX200 aus dem Hause Staubli entschied, hatte mehrere Griinde. Tel. +43 7221-701-0

,Erstens hat sich die Staubli Mannschaft sehr viel Zeit fiir die Re- www.polytec-group.com

alisierung unserer Aufgabenstellung genommen und zweitens
haben wir mit dem TX200 die perfekte Maschine fiir diesen Ein-

satz", erlautert Gerhard Fiirst. ,Der Roboter ist aufgrund seiner Staubli Tec-Systems GmbH
iberlegenen Antriebstechnik nicht nur hoch prézise und schnell, Verkaufsbiiro Osterreich
sondern dank voll gekapselter Bauweise auch unter staubigen Ein-

satzbedingungen absolut zuverldssig. Mit seiner Reichweite von LunzerstraBe 64, A-4031 Linz

Tel. +43 732-69872767

2,2 Metern verfiigt er aulerdem tiiber einen sehr groen Arbeits-
www.staubli.com/robotik

bereich, der all unsere Applikationen sicher abdeckt.”

' Das gesamte Produkt-
wissen unserer Firma
auf einen Blick?

Intelligenteres Product Lifecycle Management mit Teamcenter
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Um abteilungstibergreifend und weltumspannend Entscheidungen in der Produktentwicklung und -herstellung zu treffen,
brauchen Sie eine gemeinsame Quelle fur Produkt- und Prozesswissen. Teamcenter® Product Lifecycle Management von
Siemens PLM Software liefert bei Bedarf die benétigten Informationen aus unterschiedlichen Applikationen, Organisationen
und Kulturen. Teamcenter hilft den Innovationsgrad zu steigern, Markteinfiihrungstermine zu verkiirzen, fachliche
Anforderungen und behérdliche Auflagen zu erfiillen, den Betrieb zu straffen und die globale Zusammenarbeit zu starken.
Mehr dazu: www.siemens.com/teamcenter.
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Genauigkelt von Industrierobotern

Christian Peer
Sales Manager bei KUKA Roboter CEE

Angegebene Daten zur Genauigkeit
von Industrierobotern (IR) sorgen bei
vielen Anwendern selbst bei Spezi-
alisten immer wieder fir etwas Ver-
wirrung. Die internationale Norm ISO
9283 legt verschiedene Kriterien fiir IR
fest und schlagt Priifverfahren zu de-
ren Ermittlung vor. Diese ermittelten
Daten werden von den Roboterherstel-
lern in den Datenblattern angegeben.
Die wichtigsten Kenngrofen stellen die

Absolutgenauigkeit (accuracy of pose
or path, AP) und die Wiederholgenau-
igkeit (repeatability of pose and path,
RP) dar.

® Command Pose
Measured Pose
@ Mean Vaue

Die Wiederholgenauigkeit besagt, wie
prazise/oft ein IR von einer bestimmten
Startposition aus einen konkreten Punkt
im Raum - mit jeweils gleicher Last -
erreicht. Die absolute Genauigkeit, ist
der Grad der Ubereinstimmung zwi-
schen angezeigtem und wahrem Wert.
Fir Bewegungsprogramme, die aus
3D-Simulation (,Offline-Programmie-
rung”) oder aus Rechen-Algorithmen
erstellt werden, ist die Absolutgenau-
igkeit eines IR sehr wichtig. Sie wird
generell durch verschiedene Faktoren
negativ beeinflusst. Die Toleranzen in

den Achsen in Verbindung mit unter-
schiedlichen Lasten am Flansch eines
IR ergeben die groten Abweichungen.

Die alleinige Betrachtung der Positio-
niergenauigkeit von IR ist fiir bestimm-
te Aufgaben oft unzureichend. Sobald
mit dem Roboter Bahnen abgefahren
werden, deren Kontur bestimmend ist,
muss die oft nicht angegebene Bahn-
genauigkeit beim Roboterhersteller
angefragt werden. Erst dann kann ge-
priuft werden, ob beispielsweise die
Bearbeitung eines Bauteils mit dem
Roboter die gewiinschte Toleranz des
Bauteils bringt. Oft wird gerade die
Bahngenauigkeit beim Kauf eines Ro-
boters nicht in Betracht gezogen, was
gerade bei gebrauchten Geraten zu bo-
sen Uberraschungen fithren kann. Die
Herstellerfirmen der Industrieroboter
stehen dazu gerne beratend zur Seite.

W fuat!
Absokn goouUECy

Command paih L]

B www.kuka-roboter.at
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kompakte Roboter-Steuerung

Yaskawa stellt die neue preiswerte
Kompaktsteuerung Motoman FS100 fiir
Industrieroboter vor. Durch ihre hand-
lichen Abmessungen und offene Pro-
grammier- und I/O-Schnittstellen lisst
sie sich hervorragend in iibergeord-
nete Anlagensteuerungen integrieren.
Gleichzeitig ist die neue Steuerung die
ideale Losung fiir Roboter mit kleineren
Traglasten bis etwa 50 kg.

Trotz ihrer kompakten AbmalRe ist die
Motoman FS100 eine vollwertige Moto-
man-Robotersteuerung, in der hochge-
naue Bahnbewegungen, sehr schnelle
Interpolationszeiten und das patentierte
Advanced-Robot-Motion-System  (ARM)
dynamisch das Drehmoment und die Be-
lastung der Roboterachsen berechnen.
Unterstlitzt durch die Vibrationskontrolle

und eine hochsensible Kollisionserken-
nung, ermoglicht sie extrem wiederhol-
genaue und schnelle Roboterbewegun-
gen. Erhaltlich ist die neue Steuerung
fiir zahlreiche Motoman-Robotermodelle.
Die Motoman FS100 verarbeitet Sensor-
Signale in Echtzeit, wertet Kamerain-
formationen aus und kann auch andere
Hochgeschwindigkeits-Anwendungen
durchfiihren. Uber Ethernet- oder Web-
Server-Optionen und iiber alle gingigen
Feldbus-Systeme kommuniziert die Steu-
erung problemlos mit bestehenden Netz-
werken. Zusatzlich unterstiitzt die Moto-
man FS100 das bewahrte einfache und
intuitive Teach-In-Programmieren mit
dem Motoman-Handbediengerat. Mithilfe
der Programmierschnittstelle MotoSync
lasst sich das Programmieren und Bedie-
nen des Roboters auch auf eine externe

Trotz kompakter AbmaBe eine voll-
wertige Robotersteuerung: Yaskawa
Motoman FS100.

Anlagensteuerung (HMI, PC oder SPS)
verlagern. Dies erlaubt das Bedienen und
Parametrieren ganzer Produktionslinien
von einer einzigen Stelle aus, mit dem ein-
heitlichen Look&Feel des Anlagenherstel-
lers. AuRerdem ist fiir die Motoman FS100
eine  Labview-Programmierschnittstelle
erhaltlich.

www.yaskawa.at
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EPCO - E-Zylinder Traumtyp von Festo:

Anstecken und loslegen

Das haben sich viele Techniker schon lange gewiinscht: einen
Festo Elektrozylinder, der in der Handhabung so einfach ist,
wie ein Pneumatikzylinder. Das macht den neuen EPCO zum
gefragten Traumtyp fiir Maschinenbauer und Konstrukteure.

Als Kern des Positioniersystems ,,Optimized Motion Series” von
Festo ist der Elektrozylinder EPCO ein Paradebeispiel fiir den ein-
fachen und kostengiinstigen Einsatz elektrischer Zylinder in der
Fabrikautomation. Mit EPCO sind hohe Kosten und Komplexitat in
der Servo-Antriebstechnik passé. , plug and work” ist angesagt —
einfach anstecken und loslegen.

Dynamisches Duo

Das Dreamteam EPCO und der Motion-Controller CMMO lassen
sich tiber einen herkdmmlichen Ethernet-Anschluss an den Com-
puter anschlieBen und dann geht’s einfach {iber den Browser in
die Festo Cloud, in der alle Parametersatze fur das dynamische
Duo — EPCO / CMMO - kostenfrei bereit stehen. Zusatzlich gibt's
die beiden hilfreichen Software-Tools WebConfig und WebDiag fir
die Web-Konfiguration und Web-Diagnose von EPCO / CMMO.

Master-Slave-Servaos

,Gantry nach Art von EImo“ so konnte man die nach neues-
tem Stand der Technik entwickelte, kosteneffiziente Losung fiir
Gantry-Anwendungen umschreiben. Intelligent und zugleich
erfrischend einfach, ist sie dabei, die Herangehensweise der
Industrie an Gantry-Losungen zu verandern.

In herkommlichen Gantry-Systemen stiitzen sich die Bewegungs-
steuerungen auf eine komplexe, zentrale Architektur der Bewe-
gungsfithrung zur Handhabung der hochdynamischen MIMO-
Feedbacktechnologie mit Kreuzkoppelung. Elmo Motion Control
hat nun eine innovative Losung entwickelt, die durch Kombination
einer einzigartigen aufgeteilten Bewegungsfiihrung mit innovati-
ven Servo-Tuningwerkzeugen das Prinzip der Gantry in eine ele-
gantere, kleinere, einfachere Anwendung umwandelt. Gemessen

Mit Servos im Master-Slave Betrieb geht EImo neue Wege zur
Realisierung schneller, hochgenauer Gantry-Anwendungen.

ANTRIEBSTECHNIK

Das Dreamteam von Festo: der
kostenglnstige Elektrozylinder EPCO
und der Motion-Controller CMMO.

2

Alles an Bord

heiflt es bei EPCO, denn der Motor ist bereits integriert — eines
der Features, das diesen Elektrozylinder mit Kugelgewindean-
trieb und verdrehgesicherter, gleitgefiihrter Kolbenstange in der
Handhabung fast so einfach wie einen Pneumatikzylinder macht.
Auch die Montage geht bei diesem Elektrozylinder schnell von der
Hand, denn vorkonfektionierte, schleppkettentaugliche Kabel in
verschiedenen BaugroRen sind bei EPCO bereits inklusive. Opti-
onal bietet Festo eine Haltebremse bzw. einen Encoder am Motor
(ServoLite-Betrieb) und die Moglichkeit eines Positionsabfrage
mittels Sensor.

www.festo.at

an Kosten und Leistung ist die Gantry-Steuerung von Elmo die bes-
te Gesamtlosung fiir hochgenaue Gantry- und XY-Planar-Systeme.

Aneinander gebunden

,Gantry nach Art von ElImo” bietet eine genaue Steuerung mit nur
zwei an beliebiger Stelle zu positionierenden Servoantrieben, die
als eine einzige integrierte Einheit arbeiten. So entfallt die Not-
wendigkeit einer volumindsen dedizierten Bewegungssteuerung
oder zusatzlicher beweglicher Leitungen. Unter Anwendung su-
perschneller MIMO-Kommunikation wird ein Servoantrieb der
Baureihe ,,Gold Line” von Elmo als Master mit einem zweiten An-
trieb als Slave konfiguriert, der der Vorgabe folgt und Feedback-
Daten sendet. Die Software Elmo Application Studio (EAS) fiihrt
Benutzer durch den gesamten Prozess der Einrichtung und liefert
Antriebskonfiguration, Vorgaben zu Sicherheit und Schutz, die
Systemidentifizierung und Steuerungsarchitektur in einem leicht
anwendbaren GUI-Format. Die Vorgehensweise von Elmo ist nicht
nur fiir Zwei-Achsen-Gantries geeignet, sondern ebenso leicht
auch auf volle 4-Achsen-Planarsteuerungen und andere komple-
xe Anwendungen zu erweitern. Eine Arbeitsweise in mehrfachen
Achsen wird durch Angliederung der Bewegungssteuerung Gold
Maestro (GMAS) von Elmo hergestellt, die dann iiber EtherCAT
oder CANopen bis zu 100 Achsen steuert. Die kritische Kabelfiih-
rung wird eingespart, die Zuverlassigkeit erhoht.

www.elmomc.com
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Erweiterte Leistungsregelung fiir Schwerindustrie:

Breite Familienaufstellung

Rockwell Automation hat den Leistungs-
bereich der Frequenzumrichter Allen-
Bradley PowerFlex 755 auf 1.500 kW
erweitert. Das Unternehmen stellt damit
die Familie der PowerFlex750-Serie brei-
ter auf und stellt Kunden eine grof3e Aus-
wahl an Optionen und Funktionen zur
Verfiigung. Der Hochleistungs-Antrieb
weist die Applikationsflexibilitit der
PowerFlex750-Serie auf und bietet der
Schwerindustrie eine zusatzliche Option
fiir die erweiterte Leistungsregelung.

Die Frequenzumrichter der Serie Pow-
erFlex 755 eignen sich fiir Anwendungen
von einfachen Drehzahl- oder Drehmo-
ment-Applikationen bis zu anspruchsvolls-
ten Systemen mit Positionierung und
Gleichlauf. ,Bei der Entwicklung der Po-
werFlex755-Familie stand die Bediener-
freundlichkeit im Mittelpunkt”, sagt Micha-
el Miiller, Business Manager bei Rockwell
Automation. ,,Die Ankopplung an einen Po-
werFlex 755 ist flir alle Leistungsbereiche
von 0,75 bis 1.500 kW nahezu identisch.
Das bringt Erleichterungen in allen Phasen
von der Konfiguration, Integration und In-

betriebnahme bis zur Instandhaltung und
Fehlerbehebung.”

Redundanz-Fahigkeit inklusive

Die neueste Erganzung weist die erweiter-
ten Kontrollfunktionen friiherer Modelle
auf, etwa die Eignung fiir 400/480/600/690
Volt oder die N-1-Technologie. Mit dieser
konnen Anwender eine Frequenzumrich-
ter-Redundanz aufbauen, sodass die Ap-
plikation auch dann weiterhin betrieben
werden kann, wenn ein Leistungsteil aus-
fallt. Die Verwendung eines gemeinsamen
Gleichstrom-Busses fiir den Zwischenkreis
erhoht die Gesamtleistung des Systems
und verringert Verluste, was schlieBlich die
Energieeffizienz der Anlage verbessert.

Wie alle PowerFlex 755 Frequenzumrich-
ter bietet auch die neueste Baugrofe einen
eingebauten Ethernet-Anschluss und meh-
rere optionale Steckplatze, sodass Kunden
sie genau an ihre Anwendung anpassen
konnen. Die Palette der Optionsmodule
umfasst E/A, Feedback, Sicherheit und
erganzende Kommunikation sowie Not-
stromversorgung. Das komfortable Rollout-

Der Leis-
tungsbereich
der Frequen-
zumrichter
Allen-Bradley
PowerFlex 755
von Rockwell
Automation
reicht bis
1.500 kW.

Design des Leistungsteils vereinfacht den
Zugriff auf die Antriebe und ermoglicht
damit schnelle Installation und Wartung.
Da Konverter und Steuerungseinheit des
Antriebs im Geh&use bleiben, konnen die
Steuerklemmen wahrend des Inverter-Roll-
outs angeschlossen bleiben. Der Antrieb
eignet sich fiir Stand-alone-Anwendungen,
verfliigt zudem {tber eine Echtzeituhr, die
Datenaufzeichnung erlaubt, sowie eine er-
weiterte Diagnose.

Erweiterte Industrial Ethernet Fahigkeit

Zusétzlich zum erweiterten Leistungsbe-
reich beinhaltet die PowerFlex755-Familie
ein Dual-Port EtherNet/IP-Optionsmodul.
Dieses bietet flexible und kosteneffektive
Moglichkeiten fiir den Einsatz von Ether-
Net/IP und unterstiitzt alle drei Indust-
riestandard-Ethernet-Topologien: ~ Stern,
Linear, Ring sowie die DLR(Device-Level
Ring)-Funktionalitat.

www.rockwellautomation.at

FUr dezenirale Aufgaben

Fiir reine Hersteller von Mechanik oder
Elektronik ist Mechatronik ein rotes Tuch
— fiir fiihrende Komplettanbieter in der
Antriebstechnik jedoch nicht: Aus einer
Hand liefert NORD DRIVESYSTEMS me-
chatronische Losungen, die Motor, Ge-
triebe und Frequenzumrichter in einer
Einheit flexibel kombinieren.

Dank sehr hoher Fertigungstiefe stammen
bis auf Rohguss- und Normteile samitli-
che integrierten Bestandteile der Systeme
aus eigener Entwicklung und Produktion.
Anwendungsgerechte und ¢konomische
Losungen lassen sich individuell konfigu-
rieren: Dabei kann aus einem breiten Mo-
torensortiment aller Effizienzklassen und
einem der umfangreichsten und vielfaltigs-
ten Getriebeprogramme der Welt gewahlt
werden. Mit einer abgestuften Palette an
Frequenzumrichtern fertigt NORD auch

die passende Elektronik. Alle mechatroni-
schen Einheiten von NORD bieten zudem
praxisgerechte intelligente Funktionen fir
typische Antriebsaufgaben in der dezentra-
len Automatisierung. Natiirlich zdhlen dazu
auch Safety-Features, unter anderem opti-
onal ,,Safe Torque Off” und , Safe Stop 1”.

Erhaltlich sind z. B. Varianten mit serien-
maRigem Prozess- und PI-Regler, die sich
dank internem 24-V-Netzteil und zwei ana-
logen Eingangen ideal fiir den Einsatz an
Liiftern und Pumpen eignen. Andere Vari-
anten hingegen sind auf Aufgaben in der
Fordertechnik zugeschnitten. Neben einer
Bremsenansteuerung bringen sie zwei in-
tegrierte Potenziometer mit, die schnelle
Anpassungen nach Bedarf ermoglichen.
Serienmallige Features wie Drehzahlriick-
fihrung (Servomode fiir kostengiinstige
Asynchronmotoren) und POSICON-Funk-
tion befdahigen diese Einheiten auRerdem,

Mit intel-
ligenten
integrierten
Antriebsein-
heiten bie-
tet NORD
ausgereifte
mechatroni-
sche Kom-
plettlésun-
gen fiur den
dezentralen
Einsatz

Positionieranwendungen und Hubwerke
selbststandig und in hochster Prazision zu
regeln — beispielsweise in Palettiermaschi-
nen. Die Leistungselektronik der Systeme
deckt einen Bereich von 0,25 bis 22 kW
ab. Alle Einheiten bieten thermischen Mo-
torschutz. Die mechatronischen Systeme
sind nicht nur als Alternative in Blau, son-
dern auch unlackiert wie abgebildet oder in
Wunschfarben erhaltlich.

www.nord.com



Fartschrittiche Antriebstechnik

Auch in den nichsten Jahren werden
Branchen wie die Halbleiterindustrie,
Life-Sciences oder die Biotechnologie
auf Wachstumskurs bleiben. Steigende
Anforderungen in diesen Bereichen ha-
ben dabei hiufig Auswirkungen auf un-
terstiitzende Technologien. Ein typisches
Beispiel dafiir liefert die Antriebstechnik:
Bei Inspektions- und Fertigungssyste-
men der Halbleiterindustrie beispiels-
weise sind heute meist Luftlagertechnik
und magnetische Linearmotoren im Ein-
satz. Die Anforderungen an die Prazision
werden zukiinftig bis in den Nanometer-
bereich weiter steigen. Zudem stofen
solche Systeme an ihre Grenzen, wenn
Anwendungen das Arbeiten unter Vaku-
um oder Stickstoffatmosphire erfordern.
Antriebsspezialisten haben sich nun
dieser Thematik angenommen und mit
einem neuen elektromagnetischen Posi-
tioniersystem bereits vielversprechende
Ergebnisse erzielt.

Treffen Marktgespiir, Kompetenz und
Teamfdhigkeit aufeinander, wird letzt-
endlich der Anwender profitieren. Phy-
sik Instrumente beweist das gerade: Der
Spezialist fiir hochprazise Positioniersys-
teme hat in Kooperation mit dem Institut
fiir Mikroelektronik- und Mechatronik-
Systeme (IMMS) und dem Fachbereich
Mechatronik der Universitdt Ilmenau
ein neues Positioniersystem entwickelt,
das auf dem Prinzip des magnetischen

Schwebens (Magnetic Levitation) basiert.
Der Laufer schwebt auf einem magneti-
schen Feld, das durch sechs Spulen er-
zeugt und aktiv iiber einem 6D-Sensor
geregelt wird. Das magnetische Feld tiber-
nimmt dann die Aufgabe des Antriebs und
der aktiven Fihrung des Laufers. Der An-
trieb und das kompakte hochauflosende
Messsystem fiir die sechs Freiheitsgrade
wurden so entwickelt, dass der Laufer
passiv bleibt, also keine Kabelanschliisse
notwendig sind. Ein zweidimensionales
optisch inkrementales Messsystem er-
fasst dazu in Kombination mit kapaziti-
ven Sensoren die Position und dient zur
Regelung des Antriebes in allen Achsen.
Objekte lassen sich auf diese Weise mit
bisher unerreichter Fithrungsgenauigkeit
in der Ebene linear bzw. rotativ bewegen.
,Die aktuelle, schon recht fortgeschrittene
Entwicklungsstudie PIMag 6D positioniert
mit einer Aufldsung von 10 nm”, freut sich
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Neues Positioniersystem, das auf
dem magnetischen Schweben
(Magnetic Levitation) basiert:

Der passive Laufer schwebt auf
einem magnetischen Feld und
wird durch dieses aktiv gefiihrt.
Objekte lassen sich auf diese
Weise mit bisher unerreichter
Fuhrungsgenauigkeit in der Ebene
linear bzw. rotativ bewegen.

Dr. Rainer Gloess, Leiter Advanced Me-
chatronics bei PI. ,Fahrt das System z. B.
eine Kreisbahn mit 100 nm Durchmesser,
liegt die maximale Abweichung von der
Ideallinie bei nur wenigen Nanometern.”
Der Prototyp hat aktuell einen Bewe-
gungsbereich von 100 x 100 x 0,15 mmS3.
Bahnbewegungen konnen bei einer Be-
schleunigung von bis zu 2 m/s2 und einer
Geschwindigkeit von derzeit bis zu 100
mm/s mit Nanometerprazision durchge-
fithrt werden. Der digitale Controller des
elektromagnetischen Antriebs, basierend
auf einem modularen System von PI, kann
bereits heute verschiedene Geometriefiles
sowie Koordinatentransformationen ver-
arbeiten und bietet damit eine optimale
Basis fur Skalierungen. Auf die nachsten
Entwicklungsschritte darf man folglich ge-
spannt sein.

M www.physikinstrumente.de

www.pepperl-fuchs.de/RFID

|3
Pepperl+Fuchs GmbH

WwWwWWwW.automation.at

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

20 Jahre industrielle RFID -

EIN IDENTControl-System fiir jede Anwendung weltweit

M EIN modulares IDENTControl-System — alle gdngigen Feldbusse anschliebar
M EINE Auswerteeinheit fir alle LF-, HF- und UHF-Schreib-/Lesekdpfe

M Robustes Metallgehduse in IP67 mit integriertem Schirmkonzept

M Riesige Auswahl an Schreib-/Lesekopfbauformen und Datentragertypen

I3 PEPPERL+FUCHS

SENSING YOUR NEEDS
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Atlanta-Anwen-
dungsmatrix

mit méglichen
Einsatzgebieten:
* Hochprazise
Werkzeugmaschi-
nen, Laser-
schneidanlagen

® Holz-, Kunst-

stoff- und Alu-

miniumbearbei-
tungsmaschinen,
Werkzeugmaschi-
nen

* Hubachsen,
Portale, Handha-
bung

* SchweiBroboter,
Handling, Verstel-
leinheiten

Zahnstangen fOr wirtschaftliche
Linearantriebssusteme

ATLANTA Antriebssysteme (OV: TAT Technom Antriebstechnik), einer der Marktfiihrer im Bereich qualitativ hochwertiger
Zahnstangen, schlieBt mit geschliffenen Zahnstangen der Qualitat 7 und 8 eine Liicke im Portfolio der Qualitatszahnstangen.

Fehlende Fertigungstechnologien verhinderten bisher eine
Herstellung von kostengiinstigen Prazisions-Zahnstangen.
Der Zahnstangenhersteller Atlanta nahm dies zum Anlass
und investierte in die Entwicklung neuartiger Produkti-
onsverfahren. "Mit dem Ergebnis, dass Zahnstangen im
hochwertigen Qualitatsbereich nicht mehr hochpreisig
sein mussen. Einzigartig ist Atlanta nun in der Lage, neue
Klassen an geschliffenen Prazisions-Zahnstangen preiswert
herzustellen", erklart Ing. Wolfgang Goweil, vom exklusiven
Osterreich-Vertrieb TAT Technom Antriebstechnik.

Qualitat 7 und 8

Diese Zahnstangen, der Qualitdat 7 und 8 mit geharteter und
geschliffener Verzahnung, sind der laut Atlanta weltweit
erste Bruckenschlag zwischen Ultra-High-Precision Rack
mit Qualitdt 4, 5 und 6, sowie der Basic-Rack mit Qualitat
9 und 10.

Wie bei den hochwertigen Zahnstangen wird auch hier die
Verzahnung nach dem Héarteprozess geschliffen. Dadurch
ermoglichen die neuen Qualitdtsklassen die Realisierung
energieeffizienter Zahnstangentriebe durch Verringerung
der Reibungsverluste auch in Genauigkeitsklassen, in de-
nen dies seither so nicht realisierbar war. "Sie weisen ge-

geniiber den Zahnstangen der Basic-Rack-Klasse Qualitat
9 und 10 hohere iibertragbare Drehmomente auf und tiber-
zeugen durch einen ruhigeren Lauf. Gefertigt in Lingen bis

Atlanta bietet fiir seine Getriebe nun auch geschlif-
fene Zahnstangen in den Qualitaten 7 und 8 an.

X-technik AUTOMATION 1/Marz 2013



Atlanta-Zahnstangenklassen im Uberblick:

Zahnstange Klasse
. " Qualitat 4

UHPC = Ultra-High Precision Class o
Qualitat 5
) - Qualitat 6

HPC = High Precision Class o
Qualitat 7
PC = Precision Class Qualitat 8
Qualitat 9

BC = Basic Class -

Qualitat 10

B ANTRIEBSTECHNIK

Summenteilungsfehler p/1.000 mm Drehmoment
+/-13 maximal
+/- 15 maximal
+/- 48 sehr hoch
+/- 60 sehr hoch
+/- 60 sehr hoch
+/- 150 normal

+/- 200 hoch

zu 2.000 mm Linge wird zusatzlich der Montageaufwand
durch die geringere Anzahl der bendtigten Zahnstangen
reduziert”, weillt Ing. Goweil auf die Vorteile hin. Einsatz-
gebiete sind beispielsweise Holzbearbeitungsmaschinen,
Linearachsen, Portale, Handhabung und Sondermaschinen.

TAT Technom Antriebstechnik GmbH

HaidbachstraBe 1, A-4061 Pasching
Tel. +43 7229 64840-0
www.tat.at

Jetzt kostenlosen Eintrittsgutschein sichern:
www.sensor-test.com/gutschein

Willkommen zum

Innovationsdialog!

SENSOR+TEST

DIE MESSTECHNIK - MESSE
Nirnberg, 14.-16. Mai 2013

Effizient und personlich - Wissenschaftlich fundiert - Vom Sensor bis zur Auswertung

AMA Service GmbH - Postfach 2352 - 31515 Wunstorf, Germany - Tel. +49 5033 96390 - info@sensor-test.com
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Sensor fur Motion Control

Turck betritt mit seinem weiterentwickelten induktiven
LI-Linearwegsensor erstmals den Markt fiir hochdynami-
sche Bewegungssteuerung (Motion Control). Eine neue
Elektronik-Architektur erhoht die effektive Ausgabera-
te des Sensors von 1 auf 5 kHz. In Verbindung mit der
kurzen Signallaufzeit (130 ps) und dem hochauflésenden
SSI-Ausgang erreichen die induktiven Linearwegsensoren
so die Performance von Potenziometern, aber ohne deren
Nachteile.

Im Unterschied zu Potenziometern erfiillen die LI-Sensoren
dauerhaft die Schutzart IP67, messen beriihrungslos und sind
absolut verschleillfrei. Damit eignen sich die magnetfeldfes-
ten Sensoren zur Erfassung von hochdynamischen geregel-
ten Achsen, wie sie zum Beispiel in SpritzgieBmaschinen vor-
kommen. Andere Einsatzgebiete sind die Achserfassung in
Verpackungsmaschinen, Pressen oder Werkzeugmaschinen.

Mit der hohen Geschwindigkeit und Prazision des Sensors
(Systemauflosung von 1 pm) reduzieren Maschinenbauer
Schleppfehler in Motion-Control-Applikationen auf ein Mini-
mum. Wie alle anderen induktiven Linearwegsensoren besitzt
auch die High-Speed-Variante sehr kurze Blindzonen und to-
leriert Versatz des Positionsgebers bis 4 Millimeter (orthogo-
nal zur Messachse). Neben der High-Speed-Variante mit SSI-
Schnittstelle und 16 Bit Auflésung wird in Zukunft auch die

Turcks induktiver LI-Linearwegsensor ist mit 130 ps
Signallaufzeit fit fir Motion-Control-Anwendungen.

Analog-Variante des Sensors mit der hoheren Ausgaberate
von 5 kHz angeboten. Der Analog-Sensor liefert am Ausgang
0...10 V oder 4...20 mA. Alle LI-Sensoren sind weiterhin in
zehn Messlangen von 100 bis 1.000 Millimeter erhaltlich.
Zum Anschluss dient ein 8-poliger M12-Steckverbinder.

www.turck.at

Drehmomentsensor fiir Einbau in Antriebsstrang:

lhurz gehalten

Nahezu unmdéglich schien bisher der Einbau eines Dreh-
momentsensors direkt im Antriebsstrang. Ermdglicht wird
dieser durch die extrem kurze Baulinge des rotierenden
Drehmomentmessflanschs der Serie 2800 als einer der ent-
scheidenden Vorteile gegeniiber herkémmlichen Drehmo-
mentsensoren.

Die kontaktfreie, berithrungslose Ubertragung des Messsig-
nals zwischen dem rotierenden Messflansch und der Stator-
elektronik sowie der vollige Entfall von Lagern ermdglichen
auch im Dauereinsatz einen wartungsfreien, zuverldssigen
Betrieb. Aktuell sind fiinf verschiedene Modelle mit Messbe-
reichen von 50 Nm bis 1.000 Nm lieferbar.

Die fiir Einsatze im Drehzahlbereich bis zu 15.000 Upm geeig-
neten Sensoren bieten einen geringen Messfehler von 0,1%
bezogen auf den Messbereichsendwert. Einfach an Steue-
rungen und Datenerfassungsysteme anzubinden sind diese
Aufnehmer durch das normierte Ausgangssignal mit + 5 V.

Die Serie DR-2800 bietet finf verschiedene Drehnmomentsensor-
Modelle mit Messbereichen von 50 Nm bis 1.000 Nm.

Optional stehen auch ein Ausgangssignal mit + 10 V und ein
Drehzahlausgang zur Verfiigung. Die hohe Drehsteifigkeit und
die rotorseitige Durchgangsbohrung sind weitere Alleinstel-
lungsmerkmale dieses Drehmomentsensors.

www.gmt.at



Gastkommentar

¢ Eine durchgangige Verkabelung
mit Lichtwellenleiter ist der
Konigsweg, um Automatisierungsnetze
zukunftssicher zu gestalten.

Dipl.-Inform. Ralph Engel

Geschaftsfihrer ,
eks Engel GmbH & Co. KG

konigsweq fUr sichere
Automatisierungsnetze

In der Automatisierung werden heute unterschiedliche Protokolle fiir

die Dateniibertragung eingesetzt. Dazu gehdéren vor allem Ethernet und
Profibus, aber auch kundenspezifische Losungen, die etwa auf Modbus oder
RS232 basieren. Die Infrastruktur, sprich die Verkabelung, beruht dagegen
vorwiegend noch auf Kupfer und ist somit sehr unflexibel.

Dabei bedarf es gerade angesichts der
stetig wachsenden Anforderungen an
die industrielle IT eines Ubertragungs-
mediums, das ein hohes Mall an Fle-
xibilitdt und damit zugleich Zukunfts-
sicherheit bietet, beispielsweise in
puncto Bandbreite, Ubertragungsent-
fernung und Storfestigkeit. Deshalb sind
Lichtwellenleiter, kurz LWL, erste Wahl.

Entsprechende aktive und passive Netz-
komponenten, die selbst rauen Umge-
bungsbedingungen standhalten, werden

inzwischen von verschiedenen Herstel-
lern angeboten. So lassen sich industrie-
gerechte IT-Infrastrukturen realisieren,
die eine durchgangige Datenkommuni-
kation von der Managementebene iiber
die Leitebene bis hinunter in die Feld-
ebene ermdglichen.

Dennoch werden nach wie vor allerlei
Kunstgriffe angewendet, um auch den
letzten Rest an Performance aus be-
stehenden  Kupferkabel-Installationen
herauszuholen. Das mag sinnvoll sein,

B ELEKTRONIK & ELEKTROTECHNIK

wenn es darum geht, bestehende Anla-
gen weiter nutzen zu konnen. Fur neue
Projekte taugt diese alte Technologie je-
doch nicht.

Dagegen kénnen mit LWL beispielswei-
se heute langsame RS232-Daten iiber-
tragen werden, morgen Profibus und
ibermorgen Fast- oder Gigabit-Ether-
net. Kurzum: Eine durchgangige Verka-
belung mit LWL ist der Kdnigsweg.

Auch hinsichtlich des Preises besteht
zwischen Kupferkabeln und LWL mitt-
lerweile kein nennenswerter Unter-
schied mehr. Zudem spricht auch die
Rohstoffbilanz eine deutliche Sprache.
Denn Kupfer ist eigentlich zu schade,
um es als Kabel zu verlegen. LWL beste-
hen dagegen aus Silikat oder Kunststoff,
also Materialien, die in nahezu unbe-
grenzter Menge zur Verfiigung stehen.

eks Engel bietet LWL-Technik aus einer
Hand. Das Produktspektrum reicht von
Fiber Optic-Systemen fiir verschiede-
ne Feldbusse iiber Industrial-Ethernet-
Switches bis hin zu LWL-Systemen zur
Ubertragung von Audio-, Video- und
Telefonsignalen. Diese Produkte werden
uberall dort eingesetzt, wo es auf hochs-
te Zuverlassigkeit ankommt, z. B. in der
Fabrik- und Prozessautomatisierung, im
Verkehrsbereich oder in der Sicherheits-
technik.

eks Engel GmbH & Co. KG

SchutzenstraBe 2

D-57482 Wenden-Hillmicke
Tel. +49 2762-9313-60
www.eks-engel.de

33% mehr Stabilitat

mein ab 24h ...

igus.at/ab24h

WWWwW.automation.at

neu!: triflex’ TRLF

Energle fur lhre Bewegung

igds. at/ab24h

neu!: £6.1.29 :
37% leichter bei 33 dB(A) -

Frageh Sie nach einem Muster!

iggs.at/ab24h

uchen Sie uns: Hannover Messe - Halle 17 Stand H04
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Strom von der Platine

Mit der neuen Netzmodul-Serie ,BEN”
bietet Bicker Elektronik vollstandig ver-
gossene und gekapselte Schaltnetzteile fiir
die Leiterplattenmontage, mit denen sich
kostengunstige und platzsparende Strom-
versorgungslosungen fir eine Vielzahl
von Applikationen realisieren lassen. Die
aullerst kompakten Netzmodule mit Aus-
gangsspannungen von +5, +12, +15 und
+24 V= sind fiir den weltweiten Einsatz mit
einem Universal-Weitbereichseingang aus-
gestattet. Die hervorragenden Leistungs-
merkmale der neuen Serie gewahrleisten
selbst unter anspruchsvollen Umgebungs-
bedingungen den sicheren und zuverlassi-
gen 24/7-Dauerbetrieb.

Qualitat mit Langlebigkeit

Die konvektionsgekiihlten Netzmodule der
BEN-Serie arbeiten im erweiterten Umge-
bungstemperaturbereich von -30 bis +70 °C
mit bis zu 86 % Wirkungsgrad. Die prazi-

se geregelte Ausgangsspannung mit einer
Grundgenauigkeit von +2 % kann bei den
Modellen BEN-20/40/60 iber einen ex-
ternen Trimmwiderstand im Bereich von
+10 % des nominalen Wertes feinjustiert
werden. Die Isolationsspannung zwischen
Eingang und Ausgang betragt 3.000 V/AC
(BEN-05/10/20/40) bzw. 4.000 VAC (BEN-
60). Alle Netzmodule der neuen Serie er-
fiilllen hinsichtlich leitungsgebundener und
abgestrahlter elektromagnetischer Storun-
gen die Norm EN55022 Klasse B.

Die rittel- und stoffesten Module ent-
sprechen dem Sicherheitsstandard EN/
UL 60950-1 und sind in Schutzklasse I
(BEN-05/10/20/60) bzw. Schutzklasse II
(BEN-40) ausgefiihrt. Fiir zusatzliche Be-
triebssicherheit sorgen die standardmaRig
integrierten Schutzfunktionen. Hierzu zah-
len ein Kurzschluss- und Uberstromschutz
mit Abschaltung und automatischem Wie-
deranlauf sowie ein Uberspannungsschutz

Die Netzmodul-Serie ,BEN*
von Bicker Elektronik verbindet
Qualitat mit Langlebigkeit.

am Ausgang. Das robuste und ausgereifte
Schaltungsdesign und die sorgfaltige Kom-
ponentenauswahl stellen die langjahrige
und zuverldssige Funktion der Module
sicher. Das hohe Qualitatsniveau spiegelt
sich nicht zuletzt in einer MTBF von bis zu
300.000 hnach MIL-HDBK-217F bei+25°C.

www.bicker.de

MI2-Steclkverbindersystem

Speziell fiir die hohere Leistungsauf-
nahme von Steuerungen, Sensoren
und Aktoren in der industriellen Auto-
matisierungstechnik konzipiert ist das
Brad® M12-Leistungsteckverbinder-
system von Molex Inc. Es zeichnet sich
durch eine sehr kompakte Bauweise
aus. Mit diesen fiir die IEC- und ANSI/
EIA-Zulassung angemeldeten Produk-
ten will Molex einen offenen Industrie-
standard etablieren und eine wachsen-
de Verbreitung auf einer breiten Zahl
von Plattformen und bei Produkten
unterschiedlichster Hersteller fordern.

Ausgelegt fiir Spannungen bis 630 V
und Strome bis 16,0 A — drei Mal so viel
wie bei bisher iiblichen M12- Steck-
verbindern — und fiir die in Leistungs-
anwendungen iiblichen Drahtgrof3en
geeignet, sind die Brad-M12-Leistungs-
steckverbinder fiir Anwendungen in der
Fabrikautomation optimiert. Mit extrem
robuster Codierung und Verpolungs-
schutz lasst sich das Steckverbinder-
system blind stecken. So kénnen An-
schliisse auch in schwer einsehbaren
Bereichen problemlos hergestellt wer-
den. Die Kontakte des mit 4 Pins und

Optimiert fur die Fabrikautomation:
Brad-M12-Steckverbindersystem
von Molex.

4 Pins plus PE-Massepin angebotenen
Systems sind beriihrungsgeschiitzt. Da-
mit wird das Risiko elektrischer Strom-
schlage aufgrund offen liegender Pins
vermieden. Weiter erhoht wird die Si-
cherheit dadurch, dass der mittlere (bei
der Wechselspannungsversion) oder
4.Pin  (bei der Gleichstromversion)
(PE-Massepin) als voreilender Kontakt
ausgefiihrt ist. In Schutzart IP67 aus-
gefiihrt, gewahrleistet die Steckschnitt-
stelle einen dichten Anschluss fiir den
Einsatz in rauen und feuchten industri-
ellen Umgebungen.

"Immer haufiger kommen in der indus-
triellen Automatisierungstechnik kom-
plexe Maschinen zum Einsatz", meint
Michael Meckl, Produktmanager bei
Molex. "Unsere Brad-M12-Stecker ent-
sprechen der Forderung unserer Kun-
den nach Bereitstellung einer Gleich-
strom- und Wechselstromversorgung
ohne Abstriche bei Platzverbrauch oder
Haltbarkeit."

www.molex.com
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Emparro - Das Schaltnetzteil
mit dem maximalen Wirkungsgrad:

Simply the Best

Mit Emparro prisentiert Murrelektro-
nik ein hochinnovatives Schaltnetzteil
mit maxmalem Wirkungsgrad und
minimaler Verlustleistung. Die Kom-
bination aus Power-Boost-Funktion
und Power-Limiter-Ausgang macht
das Starten grofler Lasten moglich.
Durch einen breiten Eingangsspan-
nungsbereich wird Emparro zum Glo-
bal Player.

Der Wirkungsgrad steht bei modernen
Schaltnetzteilen im Fokus, denn Ener-
gie ist ein kostbares Gut und ungenutzte
Energie in Maschinen und Anlagen ein
lastiger Kostentreiber. Emparro setzt
durch ein innovatives Schaltungskon-
zept in Puncto Wirkungsgrad MaRstabe
—sein Wirkungsgrad betragtbis zu 95 %.
Das bedeutet im Umkehrschluss: Gera-
de einmal 5 % der eingesetzten Energie
verbleiben ungenutzt. Vergleicht man
dies mit herkdmmlichen Schaltnetztei-
len mit einem Wirkungsgrad von 90 %
und einer damit verbundenen Verlust-
leistung von 10 %, dann wird deutlich:
Mit Emparro lasst sich die Verlustleis-
tung um 50 % reduzieren.

Die geringe Verlustleistung von Empar-
ro sorgt ganz konkret dafiir, dass sich
das Schaltnetzteil deutlich weniger er-
warmt — die einzelnen Bauteile werden
geringer thermisch beansprucht. Da-
durch verlangert sich die Lebensdauer.
Das Gleiche gilt auch fiir die Kompo-
nenten, die sich im ndheren Umfeld von
Emparro befinden. Sie werden weit we-
niger durch Temperatureinwirkungen
beeintrachtigt als bei herkommlichen
Schaltnetzteilen. Auch sie halten lan-
ger, miissen seltener neu beschafft und
ausgetauscht werden. Das reduziert
Anschaffungskosten und Serviceein-
satze. Positiv ist auch, dass Kompakt-
Schaltschranke kleiner gewahlt werden
konnen.

Emparro — das Starthilfe-Gerét

Fiir einen Zeitraum von bis zu vier Se-
kunden liefert Emparro bis zu 150 %
Leistung. Mit dieser Power-Boost-Funk-

Emparro-Gruppe - insgesamt stehen sie-
ben Varianten von Emparro zur Verfiigung,
mit Ausgangsspannungen von 12, 24 und
48 V. So ist Emparro die Losung fiir viele
Anwendungen. Das Metallgehduse sorgt
fur optimale EMV-Eigenschaften.

tion konnen groRere Lasten und Kapazi-
taten gestartet werden, ohne dass dafiir
ein zweites Gerat benotigt wird.

Emparro optimiert
das Uberlastverhalten

Treten Kurzschliisse oder Uberbelas-
tungen auf, dann wird die Ausgangs-
spannung lber einen konstanten
Strom geregelt. Er wird auf 100 % des
Nennstroms (oder im Power-Boost-Mo-
dus auf 150 %) begrenzt. Diese Power-
Limiter-Funktion schiitzt das Schalt-
netzteil zuverlassig vor Beschadigungen
durch Uberlasten und ist im Einschalt-
moment eine wichtige Hilfe.

Emparro ist ein Global Player

Die neuen Schaltnetzteile von Murrelek-
tronik verfliigen iiber einen breiten Ein-
gangsspannungsbereich von 85 bis 265
V/AC (90 bis 250 V/DC). Damit ist Em-
parro hervorragend fur den weltweiten
Einsatz geeignet. Die Gerdte arbeiten
bei Temperaturen von -25 bis +60° C
zuverlassig und mit konstant hoher
Leistung ohne Derating. Ein Alarmkon-
takt ermoglicht die Ferndiagnose: Er
signalisiert Kurzschliisse, Uberstrome
und tiberhohte Temperaturen.

www.murrelektronik.at
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= Wirkungsgrad bis zu 95 %

" 150% Power Boost flir mindestens
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" Metallgehause mit optimalen
EMV-Eigenschaften

= kein Derating von -25 bis +60 °C
= sehr geringe Baubreite
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Neu: umspritzte ES[-Steckverbinder

In Zusammenarbeit mit den Steckerex-
perten der Intercontec Produkt GmbH
hat die Igus GmbH eine umspritzte
ESD-geeignete Variante des Schnellver-
schlusssystems ,,SpeedTec” entwickelt.
Damit hat der Spezialist fiir bewegte
Energiezufiihrungen und clevere Kunst-
stofflosungen sein Angebot vorkonfek-
tionierter Leitungen um eine einbaufer-
tige Losung erweitert, die sich nahtlos
in das Sortiment individuell gefertigter
,2Readycables” einreiht.

Immer haufiger werden, zum Beispiel von
Kunden aus dem Automotive-Bereich,
umspritzte Stecker samt Leitung nachge-
fragt. Diese sollen einfach und schnell zu
installieren, lange haltbar und gegen Ma-
nipulation geschiitzt sein. Um ein Produkt

. 1)

zu entwickeln, das diese Forderungen
erfillt, war nicht nur langjahrige Erfah-
rung im Umgang mit Kunststoffspritzguss
sondern auch ein geeignetes Steckver-
bindersystem erforderlich. Diese Voraus-
setzungen erfiillten Igus als Spezialist fiir
spritzgegossene Kunststoffprodukte und
die Verbindungsexperten von Intercontec
mihelos .

Manipulationssicher,
schnell montiert und leitfahig

Ergebnis ist eine manipulationssichere
Einheit aus Steckverbinder und Leitungs-
strang, die im gesteckten Zustand die
Schutzart [P 66/67 erfiillt. Dabei sorgt
SpeedTec fiir eine um ca. 50 % reduzierte
Anschlusszeit, denn eine kleine Drehbewe-

Die neuen vorkonfektionierten
umspritzten SpeedTec-Steckverbinder
samt Leitung von Igus und Intercontec:
manipulationssicher, schnell und gepruft.

SpeedTec halbiert die
Anschlusszeit, denn eine kleine
Drehbewegung gentigt zum Herstellen
einer sicheren Verbindung.

gung genugt zum Herstellen einer sichere
Verbindung. Die Umspritzung kann neben
dem Standard-Kunststoff auch in einem
speziellen leitfahigen ESD-Material erfol-
gen. Den zur optischen Unterscheidung
schiefergrau gefarbten Werkstoff igumid
ESD hat die PTB (Physikalisch Technische
Bundesanstalt) bereits im Mai 2002 zerti-
fiziert (siehe: www.igus.de/esd). Seitdem
hat sich igumid ESD bereits in den ESD/
Atex-Energiekettenvarianten von Igus er-
folgreich bewahrt. Die vorkonfektionierten
Leitungen sind als SpeedTec- oder kon-
ventionelle Schraub-Variante in den Ver-
sionen M23 Signal, M23 Leistung (Gr.1)
und M40 (Gr. 1,5) erhéltlich. Alle heute iib-
lichen Intercontec-Polbilder sind moglich.

www.igus.at

Preiswerie Messingverschraubung

GOGATEC hat mit GOGAFIX MS-ECO
eine neue, preiswerte Verschraubung
auf den Markt gebracht.

Sie ist mit metrischen Norm-Anschluss-
gewinden von M12 bis M63 lieferbar
und deckt einen Klemmbereich von
3 bis 44 mm ab. Die innenliegende Zu-
gentlastung entspricht der EN50262
Ausfiihrung A. Ein Lamelleneinsatz aus
Polyamid und ein Dichtring aus Chlo-
roprene CR sorgen fiir eine durchge-
hend elektrische Isolierung und fiir eine
Schutzart von IP68 mit 5 bar. Der Ein-
satz-Temperaturbereich reicht von —40°
bis +100° C. Die Messingverschraubung
ist nach VDE und UL zugelassen. Fur
Metallverschraubungen verrechnet GO-

GATEC als einer der wenigen Marktteil-
nehmer keinen Messingzuschlag MTZ.

Die neue preiswerte Version ist nur ein
Teil des umfangreichen GOGAFIX-Lie-
ferprogramms - langere Gewinde auch
in PG und Zoll sowie Reduzierungen und
Erweiterungen sind im Lager in Wien
prompt verfiigbar. Seltene Ausfithrun-
gen von Umsetzungsadaptern — z. B. von
Zoll auf metrisch und PG oder umge-
kehrt — sowie Versionen mit Zugentlas-
tungsbiigel, Metallteilen aus Edelstahl
und auch explosionsgeschiitzte ATEX-
Kabelverschraubungen sind kurzfristig
lieferbar.

www.gogatec.com

Messingverschraubung MS-ECO: Ver-
schraubungen aus vernickeltem Messing
werden vor allem in mechanisch an-
spruchsvollen Umgebungen eingesetzt. Sie
sind in vielen Ausfihrungen erhéltlich und
halten auch héheren Anspriichen stand.
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Leiterplatien-Netztelle zum
Start schwieriger Lasten

Im Rahmen seiner populiren ZWS-
Reihe hat TDK-Lambda nun auch
im mittleren Leistungs—bereich eine
neue Generation von Leiterplatten-
Netzteilen vorgestellt. Die ZWS-
BP-Geriate sind 30 % kleiner als
ihre Vorginger, stehen wahlweise
mit 150 W (ZWS150BP) oder 240 W
(ZWS240BP) Nennausgangsleistung
zur Verfiigung — und sind kurzzeitig
mit bis zu 200 % Nennleistung be-
lastbar.

Damit sind die ZWS-BP-Gerdte be-
sonders interessant fiir den Einsatz in
elektromechanischen Anwendungen,
etwa zur Versorgung von Motoren,
Plattenlaufwerken, Pumpen, Liiftern
und Antrieben, die typischerweise
wahrend der Startphase einen deut-
lich hoheren Strombedarf haben als
im stationdren Betrieb. Daneben eig-
nen sich die Netzteile aber auch gut
fir Industrieanwendungen, im Rund-
funk- und Kommunikationsbereich,
fir Beleuchtungen im Innen- und
AuRenbereich sowie fiir Signal-, Test-
und Messapplikationen.

Ausfiihrung

Die ZWS-BP-Netzteile werden {iber
einen Universaleingang (85-265 V/AC
bzw. 120-370 V/DC) versorgt und sind
dank ihres Wirkungsgrades von bis zu
91% sehr kompakt. Alle Modelle sind

WwWwWWwW.automation.at

konvektionsgekiihlt und bei —10° C bis
50° C voll belastbar (75 % Nennlast
bei 60° C). Der Einzelausgang hat eine
Nennspannung von wahlweise 24 V,
36 V oder 48 V DC, die sich um bis zu
+10 % anpassen lasst und so auch ei-
nen grofen Bereich an speziellen Sys-
temspannungen bedient. Leistungs-
faktorkorrektur (PFC), Uberlast- und
Uberspannungsschutz gehéren zur
Standardausstattung. Optional stehen
Fern-Ein/Aus, eine Schutzbeschich-
tung der Platine, L-Geh&use mit oder
ohne Abdeckung sowie Schraubklem-
men (nur 240 W-Modelle) zur Verfi-

gung.
Sicherheit und Garantie

Die Netzteile haben eine geleitete und
abgestrahlte Storaussendung entspre-
chend EN55011/EN55022-B, FCC-B
und VCCI-B, eine Storimmunitdt ge-
maR IEC61000-4-2, -3, -4, -5, -6, -8,
-11 und verfiigen uber Sicherheitszu-
lassungen gemall UL/CSA/EN60950-1
und EN50178; aullerdem tragen sie
das CE-Zeichen gemafl Niederspan-
nungsrichtlinie. Durch den Einsatz
von 10-Jahres-Elektrolyt-Kondensato-
ren sorgt TDK-Lambda auch bei den
ZWS-BP-Netzteilen fiir eine hohe Le-
benserwartung und untermauert dies
durch eine fiinfjdhrige Garantie.

= www.tdk-lambda.at
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Automation fOr
Aluminium-JruckgieBanlagen

Die BIS Chemserv GmbH nutzt als Gesamtlieferant von DruckgieBzellen mit integrierten Bearbeitungsanlagen und Robotern
die hochperformanten Steuerungen VIPA CPU 315PN fiir PROFINET Vernetzungs- und Steuerungsaufgaben. Unter anderem
werden mit dieser Technologie sehr kompakte und leistungsfahige Kundenanlagen bei TCG Unitech realisiert.

Die TCG Unitech Gruppe mit Hauptsitz
im oberosterreichischen Kirchdorf an der
Krems ist als Marktleader in der Automo-
tive- und Automobil-Zulieferindustrie be-
kannt. Aus Leichtmetallen wie Aluminium
und Magnesium oder auch Kunststoffen
werden kundenspezifisch hochtechnische
Schliisselprodukte fiir Automobile ge-
formt sowie Komponenten zu Systemen
montiert. Die lange Referenzenliste reicht
von Aston Martin bis ZF. Die Konzent-
ration auf das Kerngeschaft wird unter-
stiitzt durch eine langjahrige, eingespielte
Partnerschaft mit den ebenfalls in Kirch-
dorf ansdssigen Spezialisten von der BIS
Chemserv GmbH, die iiber finf weitere

Standorte verfiigt und fiihrender Anbie-
ter fir Instandhaltung und Engineering in
der erweiterten Prozess- und Fertigungs-
industrie ist. BIS Chemserv zahlt zur Bil-
finger Berger Industrial Services Gruppe,
einem der weltweit fiihrenden Anbieter

¢

industrieller Services mit Fokus auf die
Prozessindustrie und Energiewirtschaft.

Fundierte Partnerschaft

Der Standort Kirchdorf der BIS Chem-

,Die Zusammenarbeit funktioniert
ausgezeichnet”, unterstreicht Martin
Pichler, Leiter der Automatisierungstechnik
bei BIS Chemserv (li.), hier mit
GF Ing. Martin Zochling von der
VIPA Elektronik-Systeme GmbH.




serv ist in den Hauptbranchen Druckguss,
Spritzguss, CNC-Bearbeitung, Automobil
und Solar tatig. Die Kompetenz liegt in der
kundenspezifischen Integration, Automa-
tion und Verkettung von Einzelkomponen-
ten. Alleine iiber 40 Anlagen zum Druck-
gieBen wurden bereits bei TCG Unitech
realisiert, wobei Martin Pichler, Leiter der
Automatisierungstechnik bei BIS Chem-
serv eine der aktuellen Anlagen erklart,
die nunmehr auch die neuesten VIPA
Steuerungen verwenden: ,Diese Druck-
gieRanlage fiir Aluminium-Teile haben wir
im Mai in Betrieb genommen. Sie wird
durch eine VIPA CPU 315PN vernetzt,
eine fiir unsere Zwecke optimal geeignete

links Aluminium-DruckgieBanlagen
’ mit VIPA-Steuerungen ausgeristet.

rechts Erste Anlage bei TCG Unitech
mit PROFINET-CPU 315PN.

B INDUSTRIELLE KOMMUNIKATION

Steuerung, die etwa im Bereich Speicher-
ausstattung keine Wiinsche offen lasst und
hochperformant ist”. Die Anlage umfasst
eine DruckgieSmaschine des Typs Biithler
Carat 140 mit 1.400 Tonnen SchlieBkraft,
einen Dosierofen von StrikoWestofen des
Typs Westomat SL-1200 sowie drei Robo-
ter von ABB, zum Besprithen der Formen,
zum Entnehmen der Teile und fiir deren
Bearbeitung. Angeordnet bei der Zelle ist
zudem eine Entgratpresse. ,, Auf dieser Art
und Grofe der Anlage konnen Teile mit
bis zu 10 kg Schussgewicht und Abmes-
sungen bis zu 700 x 700 mm hergestellt
werden”, erldutert Martin Pichler. Ver-
netzt sind die Anlagen durch PROFINET-
Feldbus und zum Teil auch mittels Profi-
bus. Die Aufgabe der VIPA CPU 315PN als
integrierende  Kommunikationszentrale
besteht u. a. darin, zuséatzlich auch eine
Prozessdatenerfassung  sicherzustellen,

links Als
Kommunikationszentrale

VIPA Elektronik-Systeme
Wien bereitgestellt.

rechts BBIS Chemserv
liefert als GU auch die

Vernetzung der Anlagen-
Komponenten.

wobei samtliche Informationen jedes
produzierten Teils in eine iibergeordne-
te MES-Datenbank iibergeben werden.
Ablaufzeiten, Mengen, Spriihdaten, Posi-
tionen der Presse sowie der Roboter und
vieles mehr werden damit eindeutig er-
fasst und stellen absolute Nachverfolgbar-
keit jedes Prozessschrittes sicher. Rund
1.200 Merkmale lassen erkennen, ob der
Prozess den exakten Kriterien entspricht.
Die Abldufe der Roboter und der Druck-
gieBmaschine sind in eigenen Logiken
hinterlegt, die auch fiir die Teilesortierung
zustandig sind. Die Kommunikation tiber
den Teilezustand wird ebenfalls iiber die
VIPA CPU abgewickelt.

Produktionsablauf

Bevor der Giellvorgang beginnt, wird mit-
tels Roboter Trennmittel auf das Werkzeug
aufgetragen, wobei diverse Stellen separat
gekiihlt werden miissen. Dann schlief3t
das Werkzeug. Der Dosierofen stellt das
flissige Aluminium bereit und dosiert mit-
tels Druckluft zu. Dies erfolgt z. B. bei 6 kg
Teilegewicht auf 2 Gramm genau. Darauf-
hin erfolgt der Einpressvorgang, bei dem
der GieRkolben das Material in die Form
LeinschieRt”. Nun beginnt die Phase der
Erstarrungen, die ebenfalls ein entschei-
dender Prozess-Schritt fiir die exakte Qua-
litat der Teile sind. AnschlieRend offnet das
Werkzeug und der Entnahmeroboter ent-
fernt das Teil aus dem Werkzeugbereich,
um es an die Teilepriifung zu iibergeben.
Parallel dazu wird wieder neues Trennmit-
tel aufgetragen und ein neuer Gusszyklus
beginnt. Wahrenddessen ist ein weiterer
Roboter dafiir zustandig, das erzeugte
Gussteil auf Vollstandigkeit zu Uberpri-
fen. Uber Optosensorik werden Daten
wie Teilegeometrie, Uberlaufe und vieles
mehr kontrolliert. Fehlende Uber- =

der GieBzelle arbeitet hier
die CPU 315PN von VIPA.
Auch der Router und weitere
Komponenten werden von

komplette Automation zur

41



INDUSTRIELLE KOMMUNIKATION

laufstiicke konnten gegebenenfalls Gefahr
bedeuten, wenn sie im Werkzeug verblie-
ben waren und dieses schlieRen wirde.
Der Gussteil verlasst das Werkzeug be-
reits mit rund 300 Grad Celsius und wird
dann in einer Emulsion mit Schmierad-
ditiven weiter abgekiihlt auf rund 50 bis
65 Grad Celsius. Anschliefend wird er in
eine Pragevorrichtung eingelegt, um in
Klartext oder mittels Datamatrix-Code In-
formationen aufzubringen, die die Nach-
verfolgbarkeit sicherstellen. Daraufhin
wird der gefertigte Teil vollautomatisch in
die Entgratpresse verfrachtet, wo Angiisse
und Uberliufe abgestanzt werden. Bis auf
0,1 mm genau ist dieser Vorgang mog-
lich, je nach Teileschrumpfung. Danach
ist der Entnahmeroboter mit seiner Ta-
tigkeit fertig und wendet sich wieder der
DruckgieSmaschine zu. Der ndchste zum
Einsatz kommende Roboter entnimmt das
Teil aus der Entgratpresse und bearbeitet
die Konturen weiter mit Vorgangen wie
feilen, biirsten und frisen. Auch werden
hier Bohrungen ausgeblasen, um Feuchte
zu entfernen. AbschlieBend wird der fer-
tige Teil auf ein Forderband gelegt und
verlasst so die Zelle.

Die Zykluszeiten bewegen sich in der
GroRenordnung von einer Minute, je
nach Gewicht und GroRe der aktuell

gefertigten Teile. In jeder Produktions-
schicht werden durch die Qualitatssi-
cherung Teile einer zusatzlichen, um-
fassenden Priifung unterzogen, um
dem branchenweit geschatzten, hohen
Qualitatsanspruch Rechnung zu tragen.

Seitens TCG Unitech weifl man das um-
fassende Know-how des erfahrenen
Teams von BIS Chemserv sehr zu schat-
zen, so konnte auch dieses Projekt in einer
iiberaus kurzen Zeit abgewickelt werden.
,Besonders hervorheben mochte ich das
Engagement seitens VIPA, das mir schon
langer bekannt ist, aber gerade bei dieser
Anlage eine groBe Unterstiitzung war.
Erstmals haben wir hier die neue CPU 315
PN eingesetzt und dank des optimalen
Supports gab es auf Anhieb Top-Ergeb-
nisse”, unterstreicht Automatisierungs-
spezialist Martin Pichler. Er erganzt: ,Man
fithlt sich wirklich in jeder Phase sehr un-
terstiitzt und das ist auch mit ein Grund,
warum ich auch kiinftig ausschlieflich auf
VIPA setze.” Der Umstieg auf SPS-Syste-
me von VIPA, erziahlt Pichler, war bereits
vor drei Jahren erfolgt. Ausschlaggebend
sei die Speicherthematik im Vergleich
zum Mitbewerber-Anbieter gewesen, je-
doch habe man auch gesehen, dass die
Gesamtperformance sehr gut sei: ,Die
CPUs sind sehr flott, arbeiten hochst zu-

Steuerungen fiir PROFINET-Aufgaben

Die PROFINET-CPUs 315PN und 317PN von VIPA bieten neben einer kombinierten MPI/
PROFIBUS Schnittstelle zusétzlich auf dem integrierten Ethernet-CP auch einen vollstan-
digen PROFINET I/O Controller zur Realisierung modularer und dezentraler Automati-
sierungsstrukturen. Uber die integrierte MPI/DP-Schnittstelle kénnen bis zu 32 Verbin-
dungen gleichzeitig zu PG/OP projektiert werden. Bei dem Ethernet-CP handelt es sich
um einen Realtime Class 1 fahigen PROFINET I/O Controller, der sich wie gewohnt mit
STEP7 von Siemens programmieren lasst. Der Befehlsvorrat der S7-300 oder S7-400
von Siemens ist einstellbar. NatUrlich unterstitzt die SPS die PG-/OP-Kommunikation fiir
Programmierung, Inbetriebnahme und Diagnose sowie die PG-/OP-Kommunikation fur
Anbindung an HMI und SCADA.

Die Projektierung des PROFINET-Bus-Systems erfolgt vollstéandig mit SIMATIC S7 von
Siemens. Dies ermdglicht es dem Anwender, direkt aus der S7-Welt auf PROFINET-
Buskomponenten zuzugreifen. Neben der PROFINET 1/O Controller Funktionalitét ste-
hen dem Anwender auch Ethernet und TCP/IP basierende Kommunikation wie S7-,
RFC1006 oder offene Kommunikation zur Verfligung. Die Zentralbaugruppen sind fur
zeitkritische Anwendungen konzipiert und erflllen zugleich den wachsenden Bedarf
an stetig steigenden Speicherkapazitaten. Der Speicher kann VIPA-typisch dynamisch
den Anforderungen von Anlage und Applikation angepasst werden — auch nachtraglich,
ohne dass bestehende Hardware ausgetauscht werden muss. Bei der CPU 315PN st
ein Speicherausbau bis 2 MByte moglich, bei der CPU 317PN bis 8 MByte. Dazu wird
lediglich eine MemoryConfigurationCard (MCC) in den Card-Slot gesteckt, um weiteren
Speicher freizugeben. Die Zahl der bendtigten CPU-Typen, die der Anwender in allen
Applikationen und Anwendungen vorhalten muss, reduziert sich damit auf ein Minimum.

Mit der standardmaBig integrierten Ethernet-Schnittstelle, dem integrierten Master fur
PROFIBUS-DP, dem MPI-Anschluss, dem VIPA SPEED-Bus (bei der CPU 317PN) und
insbesondere dem integrierten PROFINET I/O Controller bieten die VIPA PROFINET
CPUs alle bendtigten Interfaces vereint in nur einem System.

Fertiger Automotive-Teil auf dem
Férderband der DruckgieBzelle.

verlassig und als Simatic-Experte konnte
ich so wie meine Kollegen einen nahtlosen
Ubergang vollziehen. Das Programmieren
und Parametrieren erfolgt ja auf der glei-
chen Software von Siemens und so muss-
te kein einziger Mitarbeiter umlernen.”
Schon arbeite man an der Realisierung
weiterer DruckgieRzellen der selben Art
fiir TCG Unitech und weiterer Anlagen fir
Kunden, die geografisch hauptsichlich
vom siiddeutschen Raum bis Slowenien
situiert sind — aufgrund der raumlichen
Abdeckung ein weiteres Plus, weshalb
die Zusammenarbeit mit VIPA Elektronik-
Systeme optimal sei, stellt Martin Pichler
abschlieRend fest.

( I
Anwender

TCG UNITECH GmbH
Steiermarker StraBe 49

A-4560 Kirchdorf an der Krems
Tel. +43 7582-690-0
www.unitech.at

Anwender

BIS Chemserv GmbH
Lauterbacher StraBe 7
A-4560 Kirchdorf a.d. Krems
Tel. +43 7582-62444-231
www.chemserv.at

VIPA Elektronik-Systeme GmbH

Hietzinger Kai 85, A-1130 Wien
Tel. +43 1-89593-63-0
www.vipa.at
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IPvb verandert Automatisierungstechnila

Ein neues White Paper der Siemens-Division Industry Au-
tomation beleuchtet die Einfiihrung des Internet-Standards
IPv6. Mit dem neuen Adress-Standard werden die IP(Internet
Protokoll)-Adressen zukiinftig 128 Bit statt wie bisher 32 Bit
lang sein. Die damit einhergehende Erweiterung des Adress-
raums wird die Entwicklung des ,Internets der Dinge“ und
somit auch die Automatisierung nachhaltig beeinflussen.

Am 1. Februar 2011 war es soweit: Die Internet Assigned Num-
bers Authority (IANA) vergab den letzten freien Adressblock an
das Asia-Pacific Network Information Center (APNIC). Damit
sind keine feien IPv4 Adressen mehr zur Zuteilung an die fiinf
Regionalen Internet Registry (RIR) mehr moglich. Diese kon-
nen nur noch die letzten beim RIR verbliebenen IPv4 Adressen
an ihre Kunden weiter vergeben. Fiir die Nutzer des Internet
Protokolls IPv4 beginnt damit ein Umstieg auf das bereits seit
15 Jahren definierte Protokoll IPv6. Die Betriebsysteme wie
WINDOWS oder LINUX bieten hierzu bereits seit Jahren die
entsprechende Unterstiitzung an. Kurzfristig werden die An-
wender noch IPv4 Adressen aus dem Pool der Regional Internet
Registry erhalten, aber mittelfristig wird eine weltweite Erreich-
barkeit hieriiber nicht gegeben sein. Der einzige Ausweg aus
dieser Misere ist die Verwendung von global eindeutigen IPv6

Minimiert Verdrahtungsaufwand:

Das  Aktuator-Sensor-Interface (AS-Interface)  von
Pepperl+Fuchs erlaubt die Dateniibertragung zu 62 Teil-
nehmern pro Strang iiber sein charakteristisches gelbes
Flachkabel und damit die Minimierung des Verdrahtungs-
aufwandes gegeniiber der konventionellen Verdrahtungs-
technik.

AS-Interface sorgt fiir eine sichere Dateniibertragung, ist ex-
trem robust gegen elektromagnetische Einfliisse, besitzt eine
Diagnosefunktion und erkennt z. B. Kurzschliisse. Ein AS-i
Verteiler und ein Busabschluss fiir 200 m Leitungslange sor-
gen fiir einfache Installation in verzweigten oder auch ausge-
dehnte Netzwerken. Auch Nachriistungen bei AS-Interface
sind besonders einfach. Die intelligenten Modul-Baureihen
bestechen durch werkzeuglose Montage, bieten eine extrem
robuste Losung fiir die Prozesstechnik in IP68/69k, ermdgli-
chen den Anschluss iiber M8 oder M12 und die einteiligen
Ultrakompaktmodule konnen sogar in den Kabelkanal mit Di-
rektanschluss an die Sensorik/Aktorik eingebaut werden. Das
zur Zeit kleinste Sicherheitsmodul in IP67 ermoglicht den An-
schluss aller sicheren Kontaktelemente.

www.pepperl-fuchs.com

Siemens
veroffentlichte
ein White
Paper zur
Verwendung
des Adress-
Standards
IPv6 in der
Automatisie-
rungstechnik.

Adressen, um wieder die ,end-to-end"-Kommunikation sicher-
zu-stellen. Das White Paper mit dem Titel , [Pv6 in der Automa-
tisierungstechnik” erklart die Hintergriinde des sich dzt. vollzie-
henden Wechsels vom bisherigen Adress-Standard IPv4 zu IPv6
und die Grundlagen der neuen Technik. Mit der Einfiihrung von
IPv6 kann praktisch jede noch so kleine Komponente eine eige-
ne Adresse erhalten, was eine uneingeschréankte ,,end-to-end”-
Kommunikation aller an einem Netzwerk angeschlossenen Ge-
rate ermoglichen wird.

www.siemens.com

# PEPPERL+FUCHS
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Das kleinste sichere AS-Interface Module in IP67.

Die vielseitige Pepperl+Fuchs AS-Interface-Palette.
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Betriebssicherer Uberspannungsschutz

Fiir Anlagenbetreiber schlagen sich die Kosten fiir SchutzmaBnahmen nur mit einem Bruchteil dessen zu Buche, was

ein Schaden verursachen kann. Hersteller und Anwender von Blitz- und Uberspannungsschutz haben deswegen die
Anforderungen an ein verldssliches Schutzsystem — zum Schutz von Sachanlagen und Personen — neu definiert und in die
bestehende IEC 61643-11 und zukiinftige EN 61643-11 (im Jahr 2013) einflieBen lassen. Die Normen gelten fiir Produkte
der Uberspannungsschutzgerite im Energiebereich. Weidmiiller hat dafiir die neue Blitz- und Uberspannungsschutzserie
VPU konstruiert und prasentiert diese erstmals in Osterreich auf den PowerDays in Salzburg auf Stand 1022.

,Mit erhohten Normgrenzwerten un-
terstreicht die Einfihrung der IEC/EN
61643-11 die hohe Bedeutung eines rund-
um zuverldssigen Uberspannungsschut-
zes. Daflir bedarf es zukunftsorientierter
Schutzsysteme”, meint Geschéftsfiihrer
Josef Kranawetter.

Normentsprechender Schutz

Mit der umfassend ausgelegten Produktpa-
lette der VPU Serie gemaR Typ 1, 2 und 3
fiir Energienetze antwortet Weidmdiller auf
die aktuelle IEC 61643-11 und die zukiinf-
tige EN 61643-11. Die 2013 eingefiihrte
neue EN-Norm unterstreicht die hohe Re-
levanz eines rundum zuverldssigen Blitz-
und Uberspannungsschutzes. Basierend
auf einer kombinierten Varistor-Gasab-
leiter-Technologie erfiillt die zukunftsori-
entierte VPU Produktserie bereits heute
das neue internationale Normenwerk und
schiitzt dadurch Anlagen nachhaltig. Mit
VPU sichern Anwender aber nicht nur
ihre Anlagen ab, sondern auch ihren Pla-

nungsprozess: Dank der Normkonformitat
von mindestens fiinf Jahren minimieren
Anwender mit dem neuen Blitz- und Uber-
spannungsschutz VPU die Iterationsschrit-
te bei der Planung nach der Anwendungs-
norm IEC61643-12 und damit verbundene
Re-Designs.

Anwenderfreundliches Design

Gleich mehrere praxisnahe Produktei-
genschaften unterstiitzen den Installateur
beim Einbau und den Wartungsspezialis-
ten beim Service der Blitz- und Uberspan-
nungsschutzanlage. So lasst sich jedes
VPU-Modul durch seine 180° Drehbarkeit
auf kiirzestem Wege zum Blitzschutzpo-
tenzialausgleich im Schaltschrank positi-
onieren. Auflerdem vermittelt ein grofes
zentriertes Statusfenster gut sichtbar alle
Information iiber die Schutzfunktion. Ein
neuer werkzeuglos bedienbarer Trag-
schienenclip vereinfacht die Montage. Die
schnelle Demontage erfolgt einfach durch
Zuriickziehen des RastfuBes — auch aus

Weidmiiller Uberspannungsschutz-
gerate VPU Typ 1, 2 und 3 fur
Energienetze: Basierend auf einer
kombinierten Varistor-Gasableiter-
Technologie erfiillt die zukunftsori-
entierte Produktserie schon heute
das neue internationale Normenwerk
und schitzt dadurch Maschinen und
Anlagen auf héchstem Niveau.

links Weidmiiller Uberspannungsschutzge-
rate VPU Typ 1, 2 und 3 fiir Energienetze: Die
VPU Typ 1 Produkte Uberzeugen durch einen
Uberspannungsschutz in Varistor-Gasableiter-
Technologie. Detail 1: Eine schnelle Montage
erfolgt durch den neuen Tragschienenclip, er ist
werkzeuglos bedienbar. Detail 2: Der Fernmel-
dekontakt mit ,,PUSH IN“-~Anschluss ist schnell
angeschlossen. Er gibt zuverlassig eine Infor-
mation Uber den Status der Schutzfunktion.

rechts Weidmiiller Uberspannungsschutzgeré-
te VPU Typ 1, 2 und 3 fiir Energienetze: Durch
die 180°-Drehbarkeit des Sockels lasst sich
jedes VPU-Modul auf kiirzestem Wege zum
Blitzschutzpotenzialausgleich im Schaltschrank
positionieren.Anschluss ist schnell angeschlos-
sen. Er gibt zuverlassig eine Information tber
den Status der Schutzfunktion.

einem Modulverbund heraus. Die innova-
tive Mechanik des RastfuRes 16st dabei das
VPU-Modul prazise von der Tragschiene.
Der vibrationssicher ausgelegte Ableiter
rastet hor- und fiihlbar in den Sockel ein.
Auch der Fernmeldekontakt lasst sich mit
,PUSH IN“-Anschlusstechnik schnell und
zuverldssig anschlieBen. Er gibt zuverlas-
sig eine Information iiber den Status der
Schutzfunktion.

Weidmiller GmbH

Iz NO-Sid, Str. 2b, Obj. M59
A-2355 Wiener Neudorf

Tel. +43 2236-6708-10
www.weidmueller.com
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Rittal - DaS SyStem. €= Zu sehen auf der HMI.
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MESSE Rittal Messestand:

Schneller - besser - liberall. Halle 11, Stand E06

> TopTherm Chiller: Wasserkuhlung —
passgenau zugeschnitten!

Vorteile der neuen Rittal
TopTherm Chiller:

7 Leistungsklassen von 8 bis 40 kW

Bifrequente Ausfuhrung 400 V/50 Hz
und 460 V/60 Hz

Geringe Gehausetiefe von 600 mm
Schnelle Verfugbarkeit ab Lager

Temperatureinstellung Uber Festwert/
Differenzwert in jedem Regler

Optional:

— Stréomungswachter, Wasser-Bypass,
wassergekuhlter VerflUssiger

— Elektrische Komponenten in
UL-Ausfuhrung sowie verstarkte Pumpen

Top-Beratung unter Tel. +43 (0)5 99 40-0
und info@rittal.at oder weitere Informationen
unter www.rittal.at/topthermchiller.

>> SCHALTSCHRANKE >> STROMVERTEILUNG>> KLIMATISIERUNG >> IT-INFRASTRUKTUR >> SOFTWARE&SERVIG>>

FRIEDHELM LOH GROUP www.rittal.at




SICHERHEITSTECHNIK

Liquiphant FailSafe FTL80/81/85 und Nivotester FTL825:

Sicherhelt hat einen Namen

Das Flaggschiff des breitesten Produktportfolios ermdglicht mit nur einem Prozessanschluss den Einsatz in
sicherheitstechnischen Einrichtungen nach Sicherheitsintegritatslevel SIL3 in MIN- bzw. MAX-Applikationen.
Eine interne Redundanz sorgt fiir eine hohe Fehlersicherheit geméaB IEC61508/61511.

Im taglichen Leben sind wir standig den
verschiedensten Gefahren ausgesetzt.
Gefahren konnen schwere Katastro-
phen hervorrufen. Schaden beziiglich
der Gesundheit von Menschen, der Um-
welt sowie Sachwerten waren die Folge.
Nicht immer besteht die Moglichkeit ei-
ner Gefahr und den damit verbundenen
Risiken aus dem Weg zu gehen. Daher
hat der Gesetzgeber in den unterschied-
lichen Bereichen Gesetze und andere
Rechtsvorschriften erlassen, welche die
jeweiligen Anforderungen beziiglich der
Sicherheit definieren. Hierbei muss man
zwischen Produktsicherheit im allge-
meinen Sinne und Produkten, die spe-

ziell fir Sicherheitsaufgaben entwickelt
und konstruiert sind, unterscheiden.
Fir die Letzteren ist die DIN EN 61508
mafBgeblich, da diese zwischenzeitlich
den ,,Stand der Technik” fir funktiona-
le Sicherheit definiert. Sie definiert vier
Sicherheitsstufen: SIL1 bis SIL4. Die
DIN EN 61508 ist eine anwendungsun-
abhangige Norm. Sie ist eine Basisnorm
und daher allgemeingiiltig fiir alle elek-
trischen, elektronischen und program-
mierbaren elektronischen Systeme. Sie
ist das erste Regelwerk, das weltweit
fiir Sicherheitsfunktionen in sicherheits-
kritischen Anwendungen veroffentlicht
wurde.
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ECTFE-Beschichtung FTL85

Liquiphant FTL81 fir Temperaturen bis 280° C

Sicherheit vom Erfinder des
Vibrationsmessprinzips zur
Grenzstanderfassung

Endress+Hauser als Erfinder des Vib-
rationsmessprinzips zur Grenzstander-
fassung von Flissigkeiten und Schiitt-
gltern verfiigt iiber mehr als 45 Jahre
Anwendungs-Know-how. Mit einer welt-
weit installierten Basis von mehreren
Millionen Vibrationsgrenzschaltern
spiegelt der Liquiphant ein hohes MaR
an Sicherheit, Zuverlassigkeit und Qua-
litdt in unterschiedlichen Applikationen
wider. Als Technologiefiihrer Vibronik
mit dem breitbandigsten Produktport-
folio am Markt bleibt Endress+Hauser
dem Schwinggabel-Motto treu: , Genial
einfach und betriebsbewdhrt”. Mit dem
neuen Liquiphant FailSafe werden MaR-
stabe in puncto Sicherheit und Verfiig-
barkeit gesetzt. Der Flussigkeitsgrenz-
schalter findet seine Verwendung als
Trockenlaufschutz von Pumpen und als
Uberfiillsicherung. Mit dem neuen Li-
quiphant FailSafe werden alle Anforde-
rungen der modernen Prozessindustrie
abgedeckt und hochste Produkt- und
Anlagensicherheit gewdhrleistet. Dabei
gelten selbstverstandlich auch die gene-
rellen Vorteile des Vibrationsmessprin-
zipes: die Messung ist unbeeinflusst von
den physikalischen Eigenschaften des
Mediums, wie z. B. der Leitfahigkeit, der
Dielektrizitatskonstante oder auch einer
Dichteanderung. Schaum und Turbu-
lenzen beeinflussen die Messung nicht.
Ebenso ist ein Abgleich mit dem jeweili-
gen Medium wahrend der Inbetriebnah-
me nicht notwendig.



Liguiphant FTL80 mit Edelstahlgehduse

Funktionsiiberpriifung

Was bei Uberfiillsicherungen be-
reits Jahrzehnte lang ,Stand der
Technik” ist, kann nun auch bei
bedecktem Sensor in MIN-Appli-
kationen durchgefiihrt werden: die
Funktionspriifung ohne Fiillstan-
danderung. Bisher musste bei z. B.
Pumpenschutzanwendungen eine
Fillstandanderung  durchgefiihrt
werden, um die Mess-einrichtung
auf Funktionsfahigkeit zu priifen.
Durch Driicken des Priiftasters am
neuen Liquiphant FailSafe kann
unter Beobachtung der Stromauf-
nahme die Funktionsfahigkeit der
Messung simuliert und tberprift
werden. Bei dieser Art der Priifung
werden der elektrische Sicherheits-
pfad und nachfolgende Anlagen-
teile iberpriift. Bei einer zusatzli-
chen Installation eines Nivotesters
FTL825 wird durch Betatigung des
Priiftasters am Nivotester eine auto-
matische, vollstandige interne Diag-
nose durchgefiihrt. Der Priifzyklus
ist nach ca. acht Sekunden abge-
schlossen. Eine Storung wird durch
eine rote Leuchtdiode angezeigt,
die Sicherheitskontakte 6ffnen sich
und das Stormelderelais fallt ab.
Dies minimiert den Aufwand fiir
eine Uberpriifung des Grenzschal-
ters deutlich, senkt die Kosten und

erhoht die Anlagenverfiigbarkeit
durch reduzierte Stillstdnde der An-
lage.

Verzicht auf jahrliche
Standaufnehmerpriifung

Grenzstanddetektionen in sicher-
heitsrelevanten Anwendungen
erfordern regelmafige Funktions-
kontrollen. Eine vereinfachte wie-
derkehrende Priifung per Knopf-
druck fiir die nachgeschaltenen
Anlagenteile kann nach den WHG-
Richtlinien bzw. den Anforderun-
gen der funktionalen Sicherheit
[EC61508/61511 realisiert werden.
Die jahrlich wiederkehrende Prii-
fung kann fiir den Standaufnehmer
FTL8x und den Messumformer
FTL825 ganz entfallen. Der Testin-
tervall kann auf bis zu zwolf Jahre
verlangert werden, unabhangig ob
der Sensor wie bei Pumpenschutz
bedeckt oder im Falle der Uberfiill-
sicherung unbedeckt ist.

Vereinfachte Installation

Durch direkten Anschluss des SIL3
Liquiphant FailSafe an eine spei-
cherprogrammierbare  Steuerung,
eine Sicherheits-SPS oder AI-Mo-
dule kann durch Wegfall einer Zu-
satzkarte und somit Reduktion
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LISTEN.
THINK.

SOLVE:

NEUE
Automatisierungs-
steuerungen und
Servoantriebe...

..mit hoher
Leistung.

Unsere neuen leistungsstarken
Allen-Bradley CompactLogix
Steuerungen erweitern

die Skalierbarkeit der Logix-

Familie. Zusammen mit den

neuen Servoantrieben Kinetix

5500 ermdglichen lhnen

diese integrierten modularen
Achssteuerungsldsungen einfachste
Integration fiir unterschiedliche
Maschinenanwendungen. Und das
alles Giber ein Netzwerk: EtherNet/IP.

N

Besuchen Sie unsere Website

und Uiberzeugen Sie sich von
CompactLogix und Kinetix.
www.scalabletechnology.eu
/de/midrange

Rockwell
Automation

Allen-Bradley - Rockwell Software
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SICHERHEITSTECHNIK

Elektronikeinsatz FEL85

des Verdrahtungsaufwandes eine ver-
einfachte Installation mit geringstem
Aufwand durchgefiihrt werden. Der
genormte 4...20 mA Ausgang gemal
NAMUR-Empfehlung NEO6/NE43 stellt
die direkte Integration in eine Sicher-
heits-SPS sicher. Die Abhdngigkeit des
Ausgangsignals ist von der Betriebs-
art (MIN-/MAX) und dem Zustand der
Messstelle (Schwinggabel bedeckt/ frei,
Storung oder KurzschluB) entsprechend
zu programmieren. Um ein SIL3-Level
zu erreichen, miissen die vorgegebenen
Stromwerte bei der Integration in eine
SPS iiberwacht werden. Zusatzlich kann
das vom Liquiphant permanent gesen-
det Live-Signal von der SPS iiberwacht
werden. Damit wird sichergestellt, dass
der korrekte FailSafe-Sensor ange-
schlossen ist und gegebenenfalls auf-
tretende Fehler in der nachgelagerten
SPS erkannt werden. Durch den Einsatz
eines Nivotesters FTL825 in Verbindung
mit dem FailSafe Liquiphant wird die
Uberwachung des Live-Signals automa-
tisch durchgefiihrt.

Komplettlosung Uberfiillsicherung

Das Wasserhaushaltsgesetz  (WHG)
fordert fir Anlagen zum Lagern, Ab-
fillen oder Umschlagen von wasser
gefahrdenden Stoffen eine fachgerech-
te Errichtung und Inbetriebnahme ei-
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Nivotester FTL825

ner Uberfiillsicherung. Zweck dieser
Uberfiillsicherung ist es, den Fiillstand
von wassergefahrdenden Fliissigkei-
ten zu iiberwachen und rechtzeitig vor
Erreichen des zuldassigen Fillgrades
im Behalter den Fiillvorgang zu unter-
brechen oder akustisch und optisch
Alarm auszulosen. Endress+Hauser
hat den Anspruch an hochste Quali-
tat, Zuverlassigkeit und Sicherheit. Als
anerkannter Fachbetrieb nach WHG
werden die gesetzlichen Richtlinien
eingehalten und das Personal regelma-
Rig geschult. Um die Forderungen des
Wasserhaushaltgesetzes zu erfiillen,
wurde mit dem TUV Siid ein Uberwa-
chungsvertrag geschlossen. Jahrlich
wird Endress+Hauser durch den TUV
zertifiziert. Endress+Hauser ist dazu be-
fahigt, Anlagen nach dem Wasserhaus-
haltsgesetz einzubauen, aufzustellen,
instandzuhalten und instandzusetzen.
Gerne ibernimmt Endress+Hauser die
Errichtung von Uberfiillsicherungen.
Dies beinhaltet unter anderem die Aus-
legung und Berechnung der Uberfiill-
sicherung nach gesetzlichen Vorschrif-
ten, Wahl der geeigneten Messtechnik
bis hin zum Engineering der gesamten
Anlage. Der Schaltschrankbau nach
Kunden-Bediirfnissen, Inbetriebnahme
der Messtechnik vor Ort, Schulung der
Mitarbeiter bis hin zur wiederkehrenden
Priifung der kompletten Messlinie run-

den die Automatisierungslosung nach
dem Wasserhaushaltsgesetz ab.

Fazit

Mit dem neuen Liquiphant FailSafe
konnen fehlersichere Grenzstanddetek-
tionen in Flissigkeiten mit Anforderun-
gen an die funktionale Sicherheit bis
SIL3 MIN-/MAX-Applikationen, Uber-
fiillsicherung nach VAdTUV100 oder
Uberfiillsicherung/Leckage nach dem
Wasserhaushaltsgesetz in einem Tempe-
raturbereich von —-60° C bis +280° C und
einem Druck zwischen -1 bar bis +100
bar realisiert werden. Uber die Dichte-
einstellung am Elektronikeinsatz kénnen
Fliissiggase bis hin zu schweren Fliissig-
keiten mit Dichtewerten groRer zwei kg/
dm?3 zuverldssig detektiert werden. Fiir
aggressive Fliissigkeiten stehen neben
den Edelstahlen 316L bzw. Hastelloy
C22, Beschichtung aus Email, PFA oder
ECTFE zur Verfiigung. In Anlagen, bei
denen die Sicherheit hochste Prioritat
hat, gilt: Sicherheit hat einen Namen -
Liquiphant FailSafe!

Endress+Hauser GmbH

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



Achsmechaniken, Motoren, Controller und Beratung:

Sicherheit aus einem Guss

SICHERHEITSTECHNIK

Geht es um Maschinensicherheit, ist Zusammenarbeit gefragt. Erfahrene Konstrukteure und Entwickler von Maschinen und
Anlagen setzen auf ihre Systempartner, die sie umfassend in Sachen Maschinensicherheit unterstiitzen. Bei Festo umfasst
das Sicherheitskonzept Motoren, Controller, Achsmechaniken und Beratung.

,Das Thema Maschinensicherheit ist zwar
nicht neu, aber topaktuell”, erklart Leopold
Schagl, Leitung Customer Solutions bei
Festo Osterreich. , Der Markt ist nach wie
vor von groRer Unsicherheit gepragt, das
komplexe Thema von vielen Anwendern
nicht ohne Unterstiitzung ihrer System-
partner umsetzbar.” Dort, wo Maschinen
nicht hinter Sicherheitsgittern geschiitzt
sind und Menschen in direktem Kontakt
mit Anlagenteilen kommen, miissen auch
alle elektromechanischen Systeme mit in-
tegrierten Sicherheitsfunktionen eine hin-
reichende Risikominderung gewahrleisten.

Safety-Gesamtkonzept

,Hier gilt es, den Anwendern ein Safety-
Gesamtkonzept anzubieten, das eine
Uberwachung der Achsmechaniken und
eine  sicherheitsgerichtete =~ Klemmung
bzw. Bremsung ermoglicht”, sagt Schagl.
Oft begniigten sich Anwender mit einem
nachtraglich umgesetzten Sicherheitskon-
zept. Viele verwenden ein beliebiges Si-
cherheitsschaltgerdt und verdrahteten die
STO-Funktion (Safe Torque Off). Zusatz-
lich tauschten sie den Servomotor gegen
einen mit Bremse aus. Aber damit sind
nicht alle moglichen Fehler beriicksich-
tigt, denn ein Montagefehler der Kupplung
oder ein Zahnriemenriss der Umlenkein-
heit konnte die Bremse wirkungslos ma-
chen, den Schlitten mit der Last abstiirzen
lassen. Auch konnte z. B. ein Schaden

an der Kugelumlauffiihrung die Achse
um mehrere Millimeter absacken las-
sen. Verletzungen konnen die Folge sein.

Ganzheitlicher Ansatz

,Ein ganzheitlicher Ansatz iiberwacht
die Achsmechaniken und ermdglicht
eine  sicherheitsgerichtete = Klemmung
bzw. Bremsung”, erklart Schagl. Das tut
beispielsweise die sicherheitsgerichte-
te elektrische Achse EGC von Festo mit
einem zweikanaligen Messsystem und
Festelleinheiten. Die Mechanik kann durch
einen Motorencoder (erster Kanal) und
ein lineares Messsystem (zweiter Kanal)
iiberwacht werden (EGC-M). Die ein- oder

Ein ganzheitlicher Ansatz tiberwacht die Achsmechaniken und ermdglicht eine
sicherheitsgerichtete Klemmung bzw. Bremsung wie bei der Achse EGC.

Rundum sicher: Die antriebsbezogenen
Sicherheitsfunktionen kénnen von dem
zertifizierten Sicherheitssystem CMGA fir
Motorcontroller Uberwacht werden.

zweikanaligen Feststelleinheiten EGC-HPN
zum Halten einer Position, Absturzsiche-
rung und mit Not-Brems-Eigenschaften
ermoglichen Sicherheitsmanahmen, z. B.
bei Vertikalachsen.

Solche antriebsbezogenen Sicherheits-
funktionen konnen vom zertifizierten
Sicherheitssystem CMGA fiir Motorcon-
troller iiberwacht werden. Die tiiblichen
Sicherheitsbefehlgerate wie Not-Halt-
Schalter, Schutztiirschalter, Lichtvorhange
und Laserscanner sind daran anschlieRbar.
Sobald diese eine Sicherheitsanforderung
auslosen, wird iiber das Sicherheitssys-
tem CMGA ein sicherheitsgerichteter
Halt wie SS1 oder SS2 ausgelost oder im
Einrichtbetrieb auf sicher reduzierte Ge-
schwindigkeit iiberwacht. Zur einfachen
Verwendung gibt es fiir viele Maschinen
vorvalidierte Anwendungsprogramme, die
die Komplexitdt eines programmierbaren
Sicherheitssystems auf die Einfachheit ei-
nes Sicherheitsrelais reduzieren.

Festo Gesellschaft m.b.H.

Linzer StraBe 227, A-1140 Wien
Tel. +43 1-91075-0
www.festo.at
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Integrierte Condition-Monitoring-Funktionen erh6hen Verfiigbarkeit von Industrie-PCs:

Durch das Condition-Monitoring von Industrie-PCs kénnen OEMs und industrielle Anwender die Verfiigbarkeit von Maschinen

und Anlagen erhéhen und durch proaktive WartungsmaBnahmen Stillstandszeiten minimieren. Das Monitoring erfordert jedoch
tiefgreifende Kenntnisse iiber den Zugriff auf die Sensorik der individuellen Hardware und Peripherie. Viel Zeit und Aufwand sparen
OEMs, wenn sie Monitoring- und Signalisierungs-Funktionen einsatzfertig direkt mit dem Industrieserver erhalten.

Derzeit liest man — speziell in Deutsch-
land - viel iiber das Zukunftsprojekt
,Industrie 4.0“. Demnach steht die
Wirtschaft an der Schwelle zu einer
vierten industriellen Revolution, in der
sogenannte  Cyber-Physical-Systems
(CPS) immer groRere Bedeutung erlan-
gen. Gemeint sind damit alle an Indus-
trieprozessen beteiligten Systeme, de-

Erkennung
drohender
Ausfalls

Permanentes
Monitoring

Normalbetrieb

Planung des
Tauschs von
Komponenten

ren Vernetzung sowohl lokal als auch
fabrikiibergreifend in einem ,Internet
der Dinge" angestrebt wird. Diese Ver-
netzung erfolgt mit dem Ziel, Zugriff
auf alle relevanten Daten zu erhalten,
die fiir die Entwicklung intelligenter
Monitoring-Funktionen und autonomer
Entscheidungsprozesse benoétigt wer-
den. Dadurch wird es moglich, ganze

Permanentes
Monitoring

Ausfallzeit

Ein permanentes Monitoring erlaubt vorab terminierte Wartungsvorgénge, die die Wartungs-
zeiten deutlich reduzieren und die Kosten um den Faktor 10 bis 100 reduzieren kénnen.

Wertschopfungsnetzwerke in Echtzeit
zu steuern, zu uberwachen und zu op-
timieren. Und das nicht nur, um durch
effizientere Ablaufe den Produktions-
ausstoR zu erhéhen. Durch die kontinu-
ierliche Uberwachung der wichtigsten
vitalen Parameter von Systemen und
Peripherien sollen auch Stérungen vor-
hersehbar gemacht werden, um durch
vorausschauende  Wartungsmafnah-
men kostspielige Produktionsausfalle
zu vermeiden.

Vorprogrammierte Ausfalle

Ahnlich wie bei klassischen IT-Servern
ist der Ausfall eines Industrie-PCs nam-
lich oft mit hohen Folgekosten verbun-
den. Wahrend IT-Server jedoch meist
in klimatisierten Raumen ihren Dienst
verrichten und von IT-Administratoren
iiberwacht werden, arbeiten Industrie-

X-technik AUTOMATION 1/Marz 2013



Kontrons flisterleise KISS Industrieser-

ver der zweiten Generation ermdglichen
dank PCCM nicht nur eine kontinuierliche
Uberwachung der wichtigsten Parameter,
sondern reduzieren im Ernstfall auch den
Wartungsaufwand: Die hot-swap-fahigen
Chassis-LUfter kdnnen im laufenden Betrieb
ganz einfach frontseitig getauscht werden,
sodass keinerlei Stillstandzeiten anfallen.

PCs in der Regel in rauen Einsatzum-
gebungen. Eine zentrale Uberwachung
durch IT-Spezialisten findet dort bis-
her nur selten statt. Uberraschende
Ausfille, mit all ihren unangenehmen
Folgen, sind daher vorprogrammiert,
denn auch die beste Hardware kann
irgendwann versagen. Z. B., wenn die
Umgebungstemperatur den zuldssigen
Bereich verlasst, ein Liifter im rauen
Industriealltag stark verschmutzt oder
eine Festplatte den Vibrationen in der
Maschinenhalle auf Dauer nichts mehr
entgegenzusetzen hat.

Uberwachung schafft Abhilfe

Eine kontinuierliche Uberwachung der
vitalen Betriebsparameter, wie Prozes-
sortemperatur, Liifterdrehzahl, Fest-

Ursachen
aufspiiren

o o

Beschaffung
bentitigter
Komponenten

plattenzustand und Systemspannungen
erlaubt es jedoch, auch im industriellen
Segment mogliche Storungen frithzei-
tig zu erkennen und rechtzeitig ge-
eignete MafRnahmen zu ergreifen. Die
zumeist auf mechanischen Ursachen
beruhenden Ausfalle von Festplatten
beispielsweise kiindigen sich in aller
Regel bereits vorher durch eine langsa-
me Verschlechterung vitaler Parameter
an. Dazu zahlen eine zunehmende Zahl
von Schreib-/Lesefehlern oder defekte
Sektoren, die sich dank der standardi-
sierten Self-Monitoring Analysis and
Reporting Technology (S.M.A.R.T.) aus
den Festplatten auslesen lassen. Auch
der nahende Ausfall der Lifter fiur die
System- und Prozessorkihlung kann
sich bereits vorab durch eine veran-
derte Liifterdrehzahl oder hohere Pro-
zessortemperaturen ankindigen. Die
Uberwachung dieser Parameter erlaubt
es, das Auftreten vieler Fehler quasi
vorherzusehen. Ersatzteile konnen so
gezielt beschafft und der Austausch
wahrend eines geplanten Wartungs-
stopps ausgefiihrt werden, um kost-
spielige Produktionsausfille zu vermei-
den. Die Wartungskosten konnen so

Austausch
defekter
Komponenten

Ausfallzeit

Unvorhergesehene Ausfélle kénnen zu unkalkulierbaren

Ausfallzeiten mit hohen Folgekosten flhren.

WWWwW.automation.at
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leicht um den Faktor 10 bis 100 redu-
ziert werden, sofern die WartungsmaR-
nahmen rechtzeitig eingeleitet werden.
Eine vorausschauende Vorgehenswei-
se, die eine kontinuierliche Uberwa-
chung aller vitalen Parameter vorsieht,
wiirde dem Betreiber also sowohl Zeit
und Geld als auch Nerven sparen. Kon-
nen OEMs ihm solche Maintenance-
Losungen anbieten, wird die enge Zu-
sammenarbeit mit dem Kunden auch
im After-Sales Bereich deutlich verbes-
sert.

Passende Losungen?
Bisher Mangelware

Die bislang am Markt verfiigbaren Lo-
sungen fiir das permanente Monitoring
von Industrieservern sind aber oftmals
mit dedizierten Hardwarebausteinen
fiir die Sensorik verbunden, die zu-
satzliche Kosten generieren. Diese will
sich aber nicht jeder OEM oder Endan-
wender leisten. Auf der anderen Seite
existiert eine Vielzahl von professio-
nellen, softwarebasierten Remote-Ma-
nagement Losungen fiir IT-Server, die
jedoch nicht fiir den Markt der Indust-
rieserver zugeschnitten und oft iiberdi-
mensioniert sind. Auf der Suche nach
bezahlbaren Losungen findet man fast
ausschliellich Softwaretools, die tiefe
Hardwarekenntnisse iiber alle zu iiber-
wachenden Komponenten, die darin
vorhandenen Sensoren und den Zugriff
auf diese Sensordaten voraussetzen.

OEMs und Endanwender wiinschen
sich jedoch einfache Werkzeuge, die
ihnen die bendtigten Informatio-
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nen moglichst einfach und komforta-
bel prasentieren. Und das maoglichst
iiber Kommunikationskanale, die sich
leicht in bestehende Infrastrukturen
und Arbeitsablaufe integrieren lassen.
Gemeint sind damit individuell konfi-
gurierbare Benachrichtigungsmetho-
den, wie Uber E-Mail oder SMS direkt
an den Service-Techniker. Insbeson-
dere von OEMs gefragt sind auRerdem
Netzwerkprotokolle wie SNMP oder die
Webservice-Schnittstelle SOAP (Simple
Object Access Protocol). Damit konnen
die Vitaldaten an einen zentralen Uber-
wachungsserver weitergegeben wer-
den, der gleich auch das Monitoring
mehrerer Anlagen ubernehmen kann.
Benotigt wird folglich ein Monitoring-
System, das einfach, kostengiinstig
und effizient ist und mit geringem Auf-
wand hohen Nutzen schafft.

Remote-Management
fiir Industrie-Applikationen

Passend zu diesen Anforderungen gibt
Kontron seinen OEM-Kunden mit dem
PC Condition Monitoring PCCM eine
Software-Losung fir die permanente
Zustandsiiberwachung von Industrie-
servern an die Hand. Verfiigbar ist das
PCCM fur Kontrons KISS-Serverfami-
lie, aber auch andere Produktfamilien
konnen damit ausgeriistet werden. Das
komfortabel ausgelegte und kosten-
giinstig implementierbare Daueriiber-
wachungssystem greift unmittelbar
auf die jeweiligen Zustandsparameter
der Serverkomponenten zu. Es liefert
Servicetechnikern und Administrato-
ren diese Zustandsdaten als bedarfs-
gerecht parametrierbare Meldefalle
wahlweise per SMS, E-Mail, SNMP,
Windows-Nachrichtendienst oder vor
Ort als akustisches und/oder optisches
Signal. Bei Bedarf werden die Daten
aullerdem in einer Historie archiviert,
die sowohl lokal als auch per Fernzu-
griff eingesehen werden kann. Fir die
Anbindung kundeneigener Instandhal-
tungssysteme ist auSerdem eine SOAP-
Webservice-Schnittstelle  implemen-
tiert. Zusatzlich kann tber die parallele
Schnittstelle auch eine hart verdrahtete
Signalisierung erfolgen.

Sichere Implementierung

Im Gegensatz zu einer Vielzahl von
Condition Monitoring Tools, die auf

Recognize mallunctions
ahadd of time

gt Record and track
e t tdhowm catlses

Permantant mondoring

Kontrons PC Condition Monitoring PCCM greift tber eine eigene API direkt auf die Sens-
ordaten der Hardwarekomponenten zu. Die Zustandsdiagnose ist durch ein Griin-Gelb-Rot

Ampelsystem intuitiv.

den Industriestandard ACPI (Advan-
ced Configuration and Power Interface)
aufsetzen, greift das PCCM iiber ein
eigenes API direkt auf die Daten von
Sensoren und Hardware zu. Dadurch
arbeitet das PCCM unbeeinflusst von
Software- oder Treiberupdates beson-
ders zuverldssig. Der Anwender des
OEM bzw. der OEM selbst erhalt somit
ein deutliches Mehr an Wartungskom-
fort, ohne selbst tiefgreifende Kennt-
nisse der Hardware mitbringen und zu-
satzlichen Aufwand treiben zu miissen.
Die messbaren Zustandsparameter um-
fassen Systemspannungen, Temperatu-
ren von Prozessor, Chipsatz, Gehause
oder Festplatte sowie Liifterdrehzahlen
von Prozessor-, Gehiuse- oder Netz-
teilliiftern. Festplattenzustande werden
iber die S.M.A.R.T.-Schnittstelle aus-
gelesen. Alternativ ist auch die Uber-
wachung ganzer RAID-Subsysteme
moglich. Auch Versorgungsspannun-
gen und die Verfiigbarkeit redundanter
Netzteile konnen mit dem PCCM ge-
messen werden.

Aussagefiahige Anwendersicht

Neben der Alarmierung via SMS oder
E-Mail lassen sich die Zustandsdaten
auch tber Standard-Web-Browser am
Arbeitsplatz des Systemtechnikers an-
zeigen. Die Zustandsdiagnose ist durch
ein Griin-Gelb-Rot Ampelsystem intu-
itiv gestaltet. Auch die Parameter fiir
Auslose- und Riicksetzschwellwerte so-
wie Zeitverzogerungen fiir verrauschte
oder peak-behaftete Parameter sind
iber das Webinterface bedarfsgerecht
einstellbar.  Zustandsstatistiken fir

Langzeitdiagnosen iiber die gesamte
Lebensdauer werden ebenfalls abge-
speichert. Fir Statistiken lassen sich
Minimal-, Maximal- und Durchschnitts-
werte fur jeden beliebigen Erfassungs-
zeitraum speichern. Unterschiedliche
Speicherintervalle innerhalb und au-
Rerhalb des Normalbetriebsbereichs
konnen dabei die Datenvielfalt reduzie-
ren, ohne die notwendige Prazision zu
verlieren. Fir externe Analysen konnen
die Daten in das offene csv-Format ex-
portiert und so leicht in diverse Daten-
banken importiert werden.

Flexible Erweiterbarkeit

Dank der modularen Applikationsstruk-
tur ist neben den Zustandsparametern,
die von den verschiedenen Embedded
Hardware-Komponenten geliefert wer-
den, auch die Einbindung von anbie-
terspezifischen Messdaten moglich.
So ist z. B. auch das Abfragen exter-
ner Schock- und Luftfeuchtesensoren
oder anderer Peripherie realisierbar.
Und auch bei der Schwellwertkonfi-
guration fir die Alarmierung sind die
Kunden nicht auf sich gestellt. Hierbei
steht Kontron nicht nur mit eigenen
Erfahrungswerten zur Seite, sondern
ibernimmt bei Bedarf auch bereits vor
der Auslieferung die passende Konfi-
guration.

Kontron AG

Oskar-von-Miller-StraBe 1

D-85386 Eching/Muinchen
Tel. +49 8165-77-0
www.kontron.de
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Beschleunigung von Entwicklung und
Fertigungsiiberleitung fiir die Composit-Verarbeitung:

Neue Version von Fibersim
beschleunigt Produktentwicklung

INDUSTRIELLE SOFTWARE

Die neueste Version der Software Fibersim von Siemens richtet sich vor allem an Branchen, in deren Produkten
Faserverbundwerkstoffe zum Einsatz kommen. Der Zeitaufwand fiir Entwicklung und Berechnung verringert sich
damit um bis zu 80 %, bei einigen Prozessen in der fertigungsorientierten Konstruktion um bis zu 50 %.

Die Softwarelosung Fibersim fiir die
Entwicklung von Faserverbundwerk-
stoffen aus dem Portfolio der Busi-
ness Unit Siemens PLM Software ist
bei zahlreichen namhaften Herstellern
aus der Luft- und Raumfahrt, der Au-
tomobilindustrie, dem Schiffbau und
der Windkraftbranche im Einsatz. In
Version 13 bietet Fibersim zusatzliche
Funktionen fiir den bidirektionalen
Austausch von CAD- und CAE-Daten.
Dadurch entfallt die langwierige, feh-
leranfallige Neueingabe von Informa-
tionen.

Mit Hilfe der neuen Funktionen wer-
den Berechnungsergebnisse direkt in
die Entwicklungsumgebung integriert
und ermoglichen so automatische Up-
dates der Entwicklungsdaten auf Basis
der erstellten Berechnungen. Dariiber
hinaus sind neue Design-for-Manufac-
turing-Prozesse (DFM) angelegt. Sie
unterstiitzen die Optimierung von Bau-
teilen, die gemaR der Fertigungsspezi-
fikationen entwickelt und anschlieBend
an die Vorgaben aus der technischen
Planung angepasst werden. "Die Pro-
duktion von Faserverbundwerkstoffen

verlangt einen disziplinubergreifen-
den, simultanen Entwicklungsansatz.
Informationen miissen dabei effizient
zwischen den verschiedenen Diszip-
linen ausgetauscht werden, und zwar
wahrend des gesamten Entwicklungs-
zyklus", sagt Steve Luby, Senior Vice
President, Specialized Engineering
Software bei Siemens PLM Software.
"Berechnungsingenieure und Konst-
rukteure verwenden unterschiedliche
Terminologien und Darstellungswei-
sen, deshalb war der Austausch von In-
formationen iiber Faserverbundwerk-
stoffe zwischen ihnen bisher schwierig
und fehlerbehaftet. In Fibersim 13
konnen die Ingenieure ihr CAD-Modell
aus den CAE-Darstellungen der Faser-
verbundwerkstoffteile beziehen und
aktualisieren. Damit steht ihnen ein
Werkzeug zur Verfiigung, um ihre Ent-
wicklungen effizient zu optimieren."

Zusatzlich ist Fibersim 13 nun noch en-
ger mit Teamcenter von Siemens ver-
zahnt. Dadurch werden die automati-
sche Erzeugung von Fertigungsdaten,
z. B. von Flat Patterns und Daten fiir
automatisierte Zuschneidemaschinen,

Enge Zusammenarbeit getrennter Syste-
me: Die gezackte Grenze der vermaschten
Oberflache aus dem CAE-System (rechts
oben) wird mittels Fibersim 13 geglattet.

Information aus einem CAE-Modell wird
mit dem CAD-Modell verglichen. die ge-
zackte Grenze (griin) wurde von Fibersim
geglattet und durch eine Gerade ersetzt.
Im Fibersim 13 Interface kénnen Unter-
schiede zwischen CAD- und CAM-Daten
aufgedeckt und bereinigt werden.

Fibersim 13 bietet die Mdglichkeit,
CAE-Informationen automatisiert mit CAD-
Daten zu verkniipfen und Anderungen
einfach zu erkennen, durchzufiihren und
anzuwenden.Das Bild zeigt den fertigen
Teil mit einer Darstellung der Anderungen
an der Lageninformation.

Laserprojektionssysteme, Faser- und
Band-Legemaschinen, und der unter-
nehmensweite Austausch mit nachge-
lagerten Stellen noch effektiver.

Siemens PLM Software GmbH

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

COPA-DATA stellt zenon 7.10 vor

Zehn nach Sieben

Seit Einfiihrung der aktuellen Generation zenon 7 von COPA-DATA ist ein
Jahr vergangen. Jetzt kommt Version 7.10 auf den Markt. Grund genug fiir
x-technik AUTOMATION bei COPA-DATA Central Eastern Europe / Middle
East Geschaftsfiihrer Alexander Punzenberger nachzufragen, wie sich die
Untergliederung der Produktfamilie zenon, Software fiir Steuerung und
Leittechnik, bisher bewéhrt hat und von Markus Helbok, Leiter Technology
Services, die Details des aktuellen Versionswechsels zu hinterfragen.

Am 27. Marz 2012 wurde mit zenon 7 eine
neue Generation der erfolgreichen HMI/
SCADA-Software von COPA-DATA verfiig-
bar. Erstmals wurde das Gesamtprodukt in
vier Pakete gebiindelt, um unterschiedli-
che Nutzer mit gesteigerter Bedarfsorien-
tierung zu bedienen. Die Durchgangigkeit
der einzelnen Produkte wird durch eine
gemeinsame Entwicklungsumgebung si-
chergestellt. Fast genau ein Jahr spater
resultiert der erste groere Entwicklungs-
schritt seit dieser Umstellung nunmehr in
der Verfugbarkeit der Version 7.10.

Ing. Peter Kemptner / x-technik im
Gesprach mit Alexander Punzenberger,
Geschaftsfiihrer der COPA-DATA Central
Eastern Europe / Middle East und Markus
Helbok, Leiter Technology Service bei
COPA-DATA.

Wie hat sich der Launch von zenon 7
im Geschéftsverlauf des Jahres 2012
bemerkbar gemacht?

Alexander Punzenberger:

Das bereits im Jahr davor sehr gesunde
Umsatzwachstum von COPA-DATA hat sich
2012 noch verstarkt, sodass wir uns iber
ein Gruppenwachstum im Bereich von 20
% freuen konnen. Obwohl ich nicht glau-
be, dass dieses allein auf die Einfithrung
von zenon 7 zurilickgefithrt werden kann,
hat der Launch der neuen Systemgenera-
tion einen zusatzlichen Wachstumsschub
erzeugt und sehr positiv zu dieser erfreuli-
chen Entwicklung beigetragen.

Wie waren die Marktreaktionen auf
das neue zenon Produktportfolio, die
Untergliederung in vier Auspragungen?

Markus Helbok:

2012 haben wir mit dem plattformiiber-
greifenden Analysetool zenon Analyzer un-
ser Produktportfolio erweitert. Das haben
wir genutzt, um alle Produkte in einer leicht
verstandlichen Produktfamilie zu prasentie-
ren und klar voneinander zu differenzieren.

Alexander Punzenberger
Geschéftsfuhrer der COPA-DATA

So konnten wir dem Markt die unterschied-
lichen Anwendungsbereiche der verschie-
denen Produkte gut ndherbringen. Heute
weil} jeder: zenon Operator ist die Basis fiir
die Embedded-Losung, ein vollstandiges
und plattformunabhéngiges Einstiegssys-
tem fiir kleinere Anwendungen, wahrend
umfangreiche SCADA-Anwendungen die
Domaéne des zenon Supervisor sind. Auch
der Name zenon Logic fiir die Soft-SPS
nach IEC 61131-3 fiir die Feldebene wird
verstanden. Genauso die Tatsache, dass
die Verwendung eines einheitlichen Ent-
wicklungswerkzeuges die durchgangige
Integration und Migration von Projekten
innerhalb von zenon — und damit das Pro-
jektwachstum — erleichtert.

Steigen die Versionen aller einzelnen
Programmpakete von zenon zeitgleich
auf7.10?

Markus Helbok:

Der zenon Analyzer ist erst kurz vor dem
Umstieg auf Version 7 erschienen, er ver-
fiigt bereits iiber viele Eigenschaften, die
andere Teile der Software erst jetzt erhal-
ten und unterliegt daher zur Zeit noch ei-

In zenon 7.10 steht die Standard-Funktio-
nalitat der Multitouch-Technologie als in-
tegraler Systembestanditeil zur Verfligung.

AUTOMATION 1/Méarz 2013



Markus Helbok

Leiter Technology Service bei

nem eigenen Versionierungs-Rhythmus.
Mit dem néchsten Release dieses Paketes
ist im spaten Frithling zu rechnen. Der Ver-
sionswechsel aller anderen Pakete erfolgt
zeitgleich.

Eine der Neuheiten in zenon 7.10

ist nicht nur die Lauffahigkeit mit

SQL Server 2012, sondern auch die
Zertifizierung fiir Windows 8. Dient das
nur der Wahrung Ihres Anspruches auf
Plattformunabhéngigkeit oder bringt
das auch Kunden einen spiirbaren
technischen Nutzen?

Markus Helbok:

COPA-DATA macht seine Software nicht
aus purer Notwendigkeit fiir Windows 8
verfligbar, sondern gehort zu den Early Ad-
opters, weil das Anwendern unserer Soft-
ware deutliche Vorteile bringt. So war etwa
die Unterstiitzung der Multitouch-Technik
in Windows 7 noch sehr unvollstandig, in
noch friheren Versionen des Microsoft-
Betriebssystems gar nicht vorhanden. Win-
dows 8 wurde hingegen bereits mit dieser

B INDUSTRIELLE SOFTWARE

Ganz nach unserem Motto "do it your way" erstreckt sich der
Begriff Usability nicht nur auf Entwicklung und Handhabung eines
einmal gekauften Systems, sondern auch auf die Moglichkeiten, sich
mit den passenden Werkzeugen auszustatten.Wer nicht sicher ist,

dass er von den Verbesserungen ausreichend profitiert, ist nicht zum
Umstieg gezwungen. Alle Versionen von zenon ab Version 6.0 erhalten
vollen Support, und wer mochte, kann unkompliziert von all diesen
Versionen auch direkt auf 7.10 hochriisten. Und das beispielsweise
auch dann, wenn er nur ein Paket hochriisten, ein anderes jedoch auf
dem bestehenden Stand weiter betreiben mochte.

Alexander Punzenberger,

Geschéftsfiihrer der COPA-DATA Central Eastern Europe / Middle East

noch jungen Bedien-Technologie im Hin-
terkopf entwickelt. In zenon 7.10 steht die
Standard-Funktionalitit der Multitouch-
Technologie als integraler Systembestand-
teil zur Verfiigung. So konnen Automati-
sierungsentwickler, von der integrierten
Programmierschnittstellen gut unterstiitzt,
iiber das Ubliche hinausgehende Bedien-
konzepte, als Teil ihrer Applikation realisie-
ren. Z. B.: Zweihandiges Quittieren eines
Alarms durch Halten und Wischen.

Versprechen sich zenon-User durch

die Maglichkeit, Software alternativ zur
32-Bit Version auch als 64-Bit Variante zu
betreiben, eine nennenswerte Erhdhung
der Performance?

Markus Helbok:

Eine gewisse Steigerung der Systemleis-
tung ist zwar eindeutig gegeben, steht
aber nicht im Mittelpunkt des Interesses.
Viel wesentlicher ist der beinahe ins Uner-
messliche gestiegene Adressraum. Standig
weiter steigende Projektgroflen werden die
Datenpunkte bald in die Millionen gehen
lassen, eine wachsende Datenflut und lan-
ger werdende Aufbewahrungspflichten fiir
Prozessdaten bringen die Notwendigkeit,
mehr als die mit 32 Bit adressierbaren 4
GB Hauptspeicher einzusetzen.

AuBerdem sollen zenon-Kunden auch in
vielen Jahren noch ohne viel Aufwand ei-

Die Verfiigbarkeit von zenon 7.10 unter Windows 8 ist keine Spielerei,
sondern bringt Automatisierungsanwendern einen echten Nutzen.

Markus Helbok, Leiter Technology Service bei COPA-DATA

WWWwW.automation.at

nen PC tauschen konnen. Da es sehr viele
32-Bit-Rechner in bestehenden Anlagen
gibt und schon aus Kostengrinden nicht
Uiberall 64-Bit-Rechner eingesetzt werden
konnen, hat zenon Kompatibilitatseigen-
schaften, mit denen beliebige Mischungen
moglich sind, ohne dass in Entwicklung
oder Installation zusdtzliche Mafnahmen
erforderlich wiirden.

Alexander Punzenberger:

Bei COPA-DATA spielt das Thema Kompa-
tibilitat allgemein eine herausragende Rol-
le, auch was die Kommunikationsfahigkeit
und die Projekt-Portierbarkeit tiber viele
Generationen von zenon bis zuriick zur
Version 6.20 aus dem Jahr 2003 betrifft. So
kann der Entwickler mit der erhohten Ergo-
nomie des modernsten 64-bit Werkzeugs
Software fiir ein bestehendes System er-
stellen, dessen Ersatz durch ein leistungs-
fahigeres nur mit erneuter Zertifizierung
der Gesamtmaschine moglich ware.

Die Batch-Verwaltung wurde erst mit
zenon 7 eingefiihrt. Was bringt die
Erweiterung des Rezeptmanagements
in7.10?

Markus Helbok:

Die wesentlichste Neuerung durch die
Erweiterung der Rezeptur- und Batchver-
waltung in zenon 7.10 ist die Moglichkeit,
Teilrezepturen zu isolieren. Das erleichtert
die Gestaltung komplexer Produktions-
prozesse durch Wiederverwendung und
ermoglicht die Einbeziehung von Zuliefe-
rern, deren Leistungen an beliebiger Stel-
le im Prozess eingeschliffen werden =>
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Ein Jahr nach der Neuaufstellung von zenon 7 in Form
von vier Paketen folgt nunmehr die Version 7.10.
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konnen. Zusatzlich bestehen nunmehr
Moglichkeiten zur Anbindung an Auftrags-
verwaltungs-Systeme. Auch wurde die
Usability erhoht, nicht zuletzt, indem auch
Batch Control per Multitouch bedienbar
wurde.

Alexander Punzenberger:

Gegeniiber den meisten existierenden
Systemen, die weitgehend unverandert
seit 15 bis 20 Jahren auf dem Markt sind,
vergroRern diese Verbesserungen zuguns-
ten ergonomischer Arbeitsweisen unsere
Marktchancen. Im tiiberaus komplexen
Rezeptur-Umfeld konnen wir dariiber hin-
aus mit riickhaltloser Transparenz punkten.
Die braucht der Anwender, um jederzeit
auf Basis eines sehr guten Uberblicks seine
Eingriffe tatigen zu konnen.

Das Engineering-System erhielt in
Version 7.10 eine umféangliche
Benutzer-Berechtigungsverwaltung.
Warum eigentlich?

Markus Helbok:

Diese MaRnahme dient dem Endkunden-
Enabling. Bisher durfte ein Benutzer im
zenon Engineeringsystem entweder alles
oder er durfte nichts. Oft ist es jedoch hilf-
reich, Inbetriebnahmetechnikern oder be-
stimmtem Kundenpersonal Maglichkeiten
zum Modifizieren oder Weiterentwickeln

des Systems einzuraumen. Damit dabei
nicht unbeabsichtigt etwas passiert, ist es
gut, die Zugriffsrechte dieser Personen
genau zu definieren. Diese Rechtevergabe
kann in zenon 7.10 sehr feinkornig erfol-
gen, bei Bedarf bis auf die einzelne Person,
einzelne Bilder und Applikationsbereiche.

Welche Neuerungen halten Sie
noch fiir besonders beachtenswert?

Markus Helbok:

Wesentliche Verbesserungen ergeben
sich durch die Beschleunigung der Auf-
bereitung groRerer Datenmengen zur
grafischen Darstellung, speziell in Trend-
analysen. Einem Trend unserer Zeit ent-
sprechend ist zenon — neben der schon seit
dem Jahr 2000 existierenden Moglichkeit
des Systembetriebs mit dedizierten Mobil-
geraten — auch als App fur populare Smart
Devices verfiigbar. Das dient in erster Linie
dem Informationsbediirfnis im Manage-
ment. Einer schnelleren und direkteren
Interaktion mit Automatisierungshardware
dienen zahlreiche Treiber, beispielsweise
um Variablen mit dem neuen SIMATIC
STEP 7 TIA-Portal abzugleichen oder auch
zur direkten Ansteuerung von KUKA-Robo-
terkinematiken.

Wie kompliziert ist
der Umstieg auf zenon 7.10?

Alexander Punzenberger:

COPA-DATA ware 26 Jahre nach Grin-
dung wohl nicht mehr auf diesem heifl
umkampften Markt, wiirden wir nicht den
Hauptteil unserer Anstrengungen darauf
verwenden, Kunden die Anwendung von
zenon so einfach wie moglich zu machen.
Der Begriff Usability erstreckt sich dabei
nicht nur auf die Entwicklung und Handha-
bung eines einmal gekauften Systems, das
betrifft auch die Mdglichkeiten, sich mit
den passenden Werkzeugen auszustatten.

Wer nicht sicher ist, dass er von den Ver-
besserungen ausreichend profitiert, ist
nicht zum Umstieg gezwungen. Alle Ver-
sionen von zenon ab Version 6.0 erhalten
vollen Support, und wer mochte, kann
unkompliziert von all diesen Versionen
auch direkt auf 7.10 hochriisten. Und das
beispielsweise auch dann, wenn er nur ein
Paket hochriisten, ein anderes jedoch auf
dem bestehenden Stand weiter betreiben
mochte. Ganz nach unserem Motto "do it
your way".

COPA-DATA GmbH

KarolingerstraBe 7 B

A-5020 Salzburg
Tel. +43 662-4310020
www.copadata.com
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Planung in 3D mit Kupferschienen-Modul ,,Copper*:

INDUSTRIELLE SOFTWARE

Ob gebogen oder gerade: Kupferschienen zur Stromverteilung gehoren in jeden Schaltschrank. Das neue Modul ,,Copper*
fiir Eplan Pro Panel Professional gibt Anwendern jetzt mehr Spielraum in der Konstruktion. Individuelle Stromverteiler und
Verbindungselemente lassen sich frei in 3D konstruieren. Ein virtueller Prototyp sichert korrekte Daten bis in die Fertigung.

Mit dem neuen Modul ,Copper” be-
setzt Eplan mit der Stromverteilung im
Schaltanlagenbau ein weiteres Themen-
gebiet des Engineering fiir die Automa-
tisierungstechnik. Ein vollstandiges Pro-
duktdatenmodell begleitet Anwender von
der Vorplanung bis zur Fertigung. Wahl-
weise auf Basis des Schaltplans oder mit
dem 3D-Montageaufbau beginnend wird
der Schaltschrank konfiguriert. Anwen-
der erganzen im nachsten Schritt Haupt-
und Leistungsschalter, Sammelschienen-
systeme und individuelle Stromschienen
sowie die Klimatisierung. Es entsteht ein
virtuelles Modell, das Mindestabstande
und StorgroRen beriicksichtigt und auf
Plausibilitat gepriift wird. Das Ergebnis
sind einwandfreie Daten, die sich auch
als Bestell- und Fertigungsinformationen
ausleiten lassen. Anwender profitieren
von Zeit-, Kosten- und Materialerspar-
nis, da alle Phasen der Entwicklung wie
Schaltplanlayout, Montageaufbau von
Schaltschranken der Steuerungstech-
nik sowie Entwicklung von Stromvertei-
lungsschranken durchgangig unterstutzt
werden.

Auslegung einfach iibernehmen

Die Durchgangigkeit beginnt mit dem
Entwurf der Schaltanlagensysteme. Mit
Eplan Pro Panel ,Copper” werden bei-
spielsweise auf Basis von ,Rittal Power
Engineering”, einer Software zur Konfi-
guration und Auslegung von Niederspan-
nungsschaltanlagen, die erforderlichen
Systemkomponenten virtuell zu einem
3D-Modell montiert. Der Anwender
Uibernimmt die Resultate der Auslegung
einfach in das Eplan-Gesamtprojekt. Mit
dem Modul ,,Copper” lassen sich aber
nicht nur Schaltanlagen auf Basis von
Systemlosungen planen. Auch beliebi-
ge Stromschienen und die zugehorigen
Verbindungselemente konnen individuell
projektiert, konstruiert und montiert wer-
den.

Projektierung flexibler Stromverteiler

Alle Funktionen der Software sind spezi-
ell auf die Konstruktion und Konfigurati-
on von Stromschienen und Sammelschie-
nensystemen ausgelegt. Das erleichtert
es Anwendern, Kupferschienen mit be-
liebigem Verlauf zu definieren und in die
Montagesituation einzupassen, Schienen
zu verlangern, neue Biegestellen einzu-
bringen oder bestehende Biegewinkel zu
verandern. Die Verlaufe fiir unterschied-
liche Formen von Schienen werden in
einer Bibliothek hinterlegt und bei Be-
darf wiederverwendet. Der Einsatz einer
Formbibliothek hilft dabei, die Varianten-
vielfalt klein zu halten. Gleichzeitig steigt
der Grad der Standardisierung fiir Fer-
tigung und Montage. Fiir alle Arten der
Verbindung von Kupferschienen kénnen
Bohrungen oder Ausstanzungen defi-
niert werden — als Bohrbild nach Norm
oder durch individuelle Platzierung. Die
eTouch-Technologie, eine innovative
und intelligente Montageunterstiitzung,
macht den Montageaufbau in 3D so ein-
fach wie in 2D.

Fertigung im Fokus

Eplan unterstutzt ganzheitlich das Ziel
durchgangiger Daten fiir die Fertigung.
Konstruktions- und fertigungsrelevan-
te Informationen zu minimal zuldssigen
Biegeradien oder firmenspezifische Bie-

Die Software Eplan Pro Panel
»Copper*“ erlaubt die Projektierung flexibler
Stromverteiler und Anschlisse in 3D.

Mit Eplan Pro Panel ,,Copper” lassen
sich Schaltanlagen fiir Energieversorgung
und Stromverteilung ganzheitlich planen.

geregeln werden in der Eplan-Plattform
hinterlegt und im Zuge der Konstruktion
sowie bei der Erstellung von Zeichnun-
gen und Abwicklungen der Bauteile ge-
nutzt. Andern sich die Randbedingungen
oder die Konstruktion selbst, aktualisiert
das System automatisch alle abhdngigen
Bauteile und Fertigungszeichnungen. Di-
rekt aus Eplan werden die hinterlegten
Informationen fiir die Biegebearbeitung
der Bauteile und deren mechanische Be-
arbeitung fiir die Fertigung und zur An-
steuerung NC-gestiitzter Biege-, Stanz-
oder Bohrautomaten  bereitgestellt.
Material-, Zuschnitts- oder Montagelis-
ten sowie Auswertungen fiir Material-
bestellung und Disposition sichern volle
Durchgangigkeit und hochste Qualitat im
Prozess.

EPLAN Software & Service GmbH

Franz Kollmann StraBe 2/6
A-3300 Amstetten

Tel. +43 7472-28000-0
www.eplan.at



Schlaue Soffware
schlau entwickeln

Ing. Peter Kemptner / x-technik im
Gesprach mit Dr.-Ing. Hans Egermeier,
Business Manager Software-
Entwicklung bei B&R

In Version 4 stellt BGR die integrierte
Entwicklungs- und Laufzeitumgebung
fur alle Aspekte der Automatisierung von
Ablauf- und Bewegungssteuerung iber
Visualisierung und Bedienung bis zur
integrierten Sicherheitstechnik auf vollig
neue Beine. Das umfassende Software-
Paket Automation Studio 4 hebt damit die
Effizienz in der Programmgestaltung auf
ein vollig neues Niveau. Dazu enthalt es
neben vielen hilfreichen Automatismen
in einem Entwicklungspaket fiir die Pro-
duktionsautomatisierung bisher nie dage-
wesene Eigenschaften fiir die Produktent-
wicklung.

Was ist Smart Engineering?

Dazu gehoren vollgrafische Moglichkei-
ten zur Hardwarekonfiguration ebenso
wie bidirektionale Schnittstellen fur die
diszipliniibergreifende Zusammenarbeit
mit Entwicklern aus angrenzenden Be-

reichen und Werkzeuge zur Modularisie-
rung. Gemeinsam mit der durchgangigen
Umstellung der internen wie externen
Systemkommunikation auf den offenen
Standard OPC-UA schafft das eine enor-
me Entwicklungsbeschleunigung. Diese
wird durch die Fahigkeit von Automation
Studio 4 zur Parallelisierung der Entwick-
lungsaufgaben noch gesteigert, zugleich
sinkt der Zeitdruck mit seinen notori-
schen Auswirkungen auf Qualitdit und
Kosten. Deshalb nennt B&R die Entwick-
lungsmethoden, deren Verwendung das
neue System fordert, Smart Engineering.

Mastermind hinter dem Projekt, dessen
erste Versionen und Module aktuell gera-
de verfiigbar werden, ist Dr. Hans Eger-
meier. Er leitet seit 2009 als Business Ma-
nager die Softwareentwicklung bei BGR.

Herr Dr. Egermeier, vor etwas

mehr als einem Jahr kiindigte B&R
an, mit Automation Studio 4 nicht
bloB die néchste Version nach 3.9
herausbringen zu wollen, sondern

ein vollig neu entwickeltes System
zur Entwicklung von Software fiir alle
Teilbereiche der Automatisierung. Das

Durchsetzen werden sich nur Entwicklungssysteme, die es
Entwicklern einfach machen, die zunehmende Komplexitat ihrer
Programme handhabbar zu halten. Automation Studio 4 tut das auf
vielfaltige Weise, z. B. auch durch Unterstiitzung von SPS-Redundanz.

Business Manager
Software-Entwicklung bei B&R

war Automation Studio auch bisher.
Warum also diese groBangelegte
Uberarbeitung?

Vieles hat sich verandert, seit BGR 1992
das integrierte Entwicklungswerkzeug
Automation Studio erstmals am Markt ein-
gefiihrt hat. Da sind zum einen die Mog-
lichkeiten der Hardware — sowohl an der
Maschine als auch auf den Schreibtischen
der Software-Entwickler. Da sind aber vor
allem auch die Entwicklungsmethoden,
die sich angesichts der gestiegenen Kom-
plexitat, Funktionsdichte und Aufgaben-
vielfalt jeder Einzelmaschine gewandelt
haben, um mit diesen gestiegenen Anfor-
derungen Schritt zu halten. Nicht langer
ist es moglich, die Ziele beziiglich der
Time-to-Market zu erfiillen, indem erst
Maschinenbau und Hardware fertigge-
stelltwerden und am Ende unter h6chstem
Zeitdruck die Software geschrieben wird.

Die Ziffer vor dem Punkt bezeichnete bei
B&R Automation Studio immer schon
Systemgenerationen, also weit Uiber das
ibliche Mal§ eines Versionswechsels hi-
nausgehende Veranderungen. Version 4
verfiigt gegentiber Version 3 iiber einen
neuen strukturellen Unterbau. Dieser
ermoglicht es der Softwareentwicklung,
schnell und zugleich entspannt zum Ziel



-

Ethernet process bus

redundancy link

LTMURNLT I

FOL connection

“POWERLINK

e B s B Gy Beged b e el Tees  Tlsmew e

Rl L S L AR Y- EETA L LN
e = B
Fr e Sl omd L 4T gl ©
— =t |
FEFE— 1 ] P
= " | | )
bl = b | | = | 1 ¥ |
= = L ! Dha ek DR u_.- i
= e W I.f.-l::j -" I M !‘ ; n ——
i = | i
L = 1 e s e
k ur ! | =
8 nei 'y — h
»
il 0
et = s .
gl |- b Bl gy Mk
[ ] L
8 It ¥l i t
T "1 - &
==t : ! fnmr
amTit i L
Ezan ™ Lot
A =7
MR i il *k F dl
b - femt AN W B G
g o
- i e et S -
= £ Mo s B ke Mks
e '
T 1
g = -
o i : v [
£ £ ; o ————
f=a = -1z e
= frsaten T e S
g —- e A M T ¥
ey e PO ]
R T | [ e r—— -
[ — 0 CEmed PO e

zu kommen. Dabei kann sie Hand in Hand
mit anderen Disziplinen zusammenarbei-
ten und zugleich wachsenden Heraus-
forderungen mit einer einfachen Losung
begegnen.

Der erste Schritt in der
Automatisierungs-
Softwareentwicklung war bisher
meist die Hardwarekonfiguration. Was
andert sich in dieser Projektphase fiir
Anwender von Automation Studio 4?

Das Werkzeug fiir die einfache, rasche
und fehlerarme Herstellung der Hard-
warekonfiguration ist der neue System
Designer als eine der wesentlichsten
Neuerungen in Automation Studio 4.
Dort erfolgt die Anordnung von Geraten
und die Herstellung von Verbindungen
realitdtsnah in einem grafischen Editor.
Anhand der im Hardware Catalog hinter-
legten Gerdteeigenschaften kann Auto-
mation Studio im Hintergrund die Plau-
sibilitat priifen und bestimmte Parameter
setzen. Die weiterhin vorhandene tradi-
tionelle Form der Baumstruktur bleibt

WWW.automation.at

auch im System Designer verfligbar, sie
gewinnt durch Verwendung von Arbeits-
weisen aus der IT-Welt wie Kopieren, Zie-
hen und Einfiigen einzelner Hardware-
Symbole oder ganzer Zweige an Komfort
und Effizienz. Das Vervielfiltigen von
Systemteilen mit allen einmal gesetzten
Parametern erleichtert deren Wiederver-
wendung. So reduziert sich der Aufwand
zur Erstellung von Varianten und Optio-
nen. Das unterstiitzt nicht zuletzt auch die
Konzeptionierung modular aufgebauter
Maschinen.

Die Verbindungen zwischen den
einzelnen Hardwarebaugruppen
werden im XML-Format verspeichert.
Was bringt das fiir Vorteile?

XML ist eines der anerkanntesten, por-
tablen Datenformate. So kann die Kon-
figurations-Information auch zur auto-
matisierten Fehlersuche und Diagnose
herangezogen werden.

Die wichtigere Anwendung dieser Tech-
nik ist jedoch das, was wir Round Trip

Engineering nennen. Das ist nicht we-
niger als die Moglichkeit, die Entwick-
lung in engster Zusammenarbeit mit
den Elektrotechnikern und Elektronikern
durchzufithren. Uber eine bidirektionale
Schnittstelle mit der in Europa fiihren-
den Elektroplanungs-Software EPLAN
electric P8 werden die Konfigurationsda-
ten in beiden Richtungen ausgetauscht.
So konnen sie ohne mehrmalige Anlage
wahlweise in beiden Systemen erstellt
und weiterbearbeitet werden. Dieser me-
chatronische Ansatz erspart nicht nur Ar-
beitsaufwand, sondern eliminiert mit der
bisherigen Doppelgleisigkeit auch eine
wesentliche Fehlerquelle im Engineering.

Apropos Schnittstellen: B&R hat auch in
der Vergangenheit die modellbasierte
Entwicklung mithilfe der Simulation
propagiert. Was gibt es an dieser Front
in Automation Studio 4 Neues?

Angesichts der hohen Kosten von Ein-
zelanfertigungen sollte bereits der Proto-
typ einer neuen Maschine ein Volltreffer
sein. Bewahrte Methode, um dieses Ziel
zu erreichen, ist die Simulation, bei der
Produkteigenschaften in der virtuellen
Welt iiberpriift werden, ehe auch nur
ein einziges physisches Teil gefertigt
wird. Zur Unterstiitzung der modellba-
sierten Entwicklung bietet BGR bereits
Konnektoren zur automatischen Uber-
nahme von C-Code oder Structured Text
aus  Simulations-Softwarepaketen >
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wie Simulink oder MapleSim mit eigens
dafiir entwickelten Code-Optimierungsal-
gorithmen zur Beschleunigung der Aus-
fithrungsgeschwindigkeit. In Automation
Studio 4 wurde die Code-Schnittstelle
zu den Simulationsprogrammen um die
durchgangige Einbindung hilfreicher
Mechanismen fur die Meta-Ebene er-
weitert. Zusatzlich lassen sich Funktions-
bausteine von Automation Studio an die
Simulationsprogramme zur Uberpriifung,
Optimierung und Integration in Gesamt-
modelle iibertragen. Kunden berichten,
dass die dadurch erzielten Verkiirzungen
der Entwicklungsprozesse iiber ihre Er-
wartungen hinausgehen, auch weil die
Software-Qualitatssicherung quasi ohne
zusatzlichen Aufwand ein wesentlich ho-
heres Level erreicht.

In B&R Systemen kommt fiir den
Datenzugriff bereits seit einiger Zeit
der OPC-Standard zum Einsatz. Was
bringt Entwicklern die konsequente
Umstellung auf OPC-UA in Automation
Studio 4?

Von entscheidender Wichtigkeit fiir die
Produktivitit von Automatisierungslo-
sungen und fiir die Beherrschbarkeit
ihrer Entwicklung ist eine reibungslose
Kommunikation zwischen den einzelnen
Teilsystemen und Komponenten. Das
Protokoll OPC UA (Object Linking and
Embedding for Process Control — Uni-
fied Architecture; zu Deutsch Objekt-Ver-
kniipfung und -Einbettung fiir Prozess-
steuerung — vereinheitlichte Architektur;
Anm. d. Verf) bietet komfortable Funk-
tionen zum plattformunabhangigen Da-
ten- und Programmzugriff und erleich-
tert so Softwareentwicklern ihre Arbeit.
Seine Browsing-Funktion, mit der Ser-
ver und deren Datenangebot selbsttatig
erkannt werden, ist ein Beitrag zur Zu-
kunftssicherheit. Ein Applikations- oder
Betriebssystem muss nicht bereits zu
Beginn auf alle erdenklichen kiinftigen
Moglichkeiten Riicksicht nehmen und
muss nicht neu programmiert werden,
wenn ein neuer Gerdtetyp auftaucht. Die
Sicherung der Kompatibilitdt mit Fremd-
komponenten und -systemen wird weiter
dadurch gesichert, dass OPC UA in Kiirze
zur offiziellen IEC-Norm erhoben wird. All
diese Eigenschaften und viele mehr, die
den Rahmen dieses Interviews sprengen
wiirden, ermdglichen Smart Engineering.
Das ist die Synthese aus Nachhaltigkeit
und Entwicklungseffizienz. Sie fiihrt dazu,
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dass trotz zunehmender Produktkomple-
xitdt im Maschinenbau die Engineering-
kosten niedrig und die Time-to-Market
kurz gehalten werden konnen — und das
bei gewohnt hoher Qualitat.

Bernecker + Rainer
Industrie-Elektronik GmbH

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

In einer Client-Server-
Architektur stellt OPC-UA Uber
alle Ebenen der industriellen
Automatisierung hinweg her-
stellerunabhéngige, einheitliche
Mechanismen fir den Daten-
und Programmzugriff bereit.

In Automation Studio 4
erstellte oder modifizierte Hard-
warekonfigurationen stehen
der Softwareentwicklung zur
Verfigung und kénnen durch
Ubergabe an EPLAN Electric
P8 zugleich von der Elektropla-
nung genutzt werden. Durch
intelligente Import- und Export-
mechanismen bleiben parallel
arbeitende Entwicklungsmit-
arbeiter der unterschiedlichen
Disziplinen stets auf einem
einheitlichen Stand.


http://www.automation.at/video/64987
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LASAL - All-in-One Engineering Tool:

Smarte Features erhohen Usability

Das objektorientierte Engineering Tool
LASAL von Sigmatek wurde um smarte
Funktionalititen erweitert, die fiir noch
mehr Effizienz und Komfort bei der Re-
alisierung von Maschinenapplikationen
sorgen.

Bei der neuen Modeless Version des LA-
SAL SCREEN Editors sind grofSteils keine
Dialoge mehr notig: Die Bedienung erfolgt
iiber Tree und Property Browser wie bei
LASAL CLASS.

Variantenerstellung ohne Kompilieren

Mit dem LASAL CLASS Varianten Editor
lassen sich Projektvarianten iibersichtlich
verwalten und je nach Bedarf per Klick ak-
tivieren oder deaktivieren. So konnen bei-
spielsweise Verbindungen, Initialisierungs-
werte und die I/O-Belegung rasch verandert
werden. Da eine Variante eine selbstandige

Datei ist, muss nicht kompiliert werden. Sie
muss lediglich auf die Steuerung geladen
werden.Die Inbetriebnahme und Diagnose
der Antriebskomponenten wird mit dem
neuen Motion Diagnostic View verkiirzt:
Achsen lassen sich komfortabel paramet-
rieren und in Betrieb nehmen, Kommandos
konnen schnell abgesetzt werden — selbst
die Fehlersuche gestaltet sich einfach. Die
grafische Darstellung sorgt fiir zusatzlichen
Komfort und Ubersichtlichkeit.

Maschineniibergreifende Sicherheit

Auch der LASAL SAFETY Designer bietet
ein neues Feature: Die Safety-Daten zweier
voneinander unabhangiger Safety-Projekte
konnen ausgetauscht werden. Dazu ein
Beispiel: Eine Spritzgiefmaschine und ein
Handlingroboter, beide mit eigener Sigma-
tek Standard- und Sicherheitssteuerung,
sind gekoppelt. Uber ein VARAN-Koppel-

-
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Ein Toolset fur alle Automatisierungsaufga-
ben: LASAL von SIGMATEK. Neue Features
sorgen fur noch mehr Engineering-Effizienz.

modul ist es maglich, sicherheitsrelevante
Daten auszutauschen. In diesem Beispiel
kann die SpritzgieBmaschine das Not-Halt-
Signal des Roboters auswerten.

www.sigmatek-automation.com
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Machen Sie lhre 0 R
Automatisierung
so richtig smart.

Bringen Sie echte Ergonomie in Ihr
HMI/SCADA. Mit zenon 7.10 und
nativem Multi-Touch. Jetzt.

www.copadata.at
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do it your way
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30Experience: Simpler und Faster

Die bereits 15. SolidWorks World fand dieses Jahr vom 20. bis 23. Janner in Orlando, Florida statt. Mit iiber
4.500 Teilnehmern, 280 technischen Workshops und iiber 100 weiteren Lésungspartnern, die lhre Produkte in
der begleitenden Fachmesse prasentierten, konnte das jahrlich stattfindende Anwendertreffen fiir Konstrukteure
und Ingenieure voll und ganz iiberzeugen. x-technik AUTOMATION war fiir Sie vor Ort.

Autor: Ing. Robert Fraunberger / x-technik

Eroffnet wurde das Anwendertreffen
von Bertrand Sicot, CEO von DS So-
lidWorks. Zu Recht stolz verkiindete
er, dass man im Dezember 2012 die
Userzahl von zwei Millionen (Anm.:
Business and Education) iberschrit-
ten hat. Ebenso beeindruckend ist
die Zahl von 25.000 Schulen, die zu-
kiinftige Techniker mithilfe der So-
lidWorks Education Software unter-
richten. Dariiber hinaus wies er auf

nutzen.

530.000 Facebook-Freunde und das
10-jahrige Jubilaum auf YouTube hin.

Kunden im Fokus

Wie jedes Jahr wurden wahrend der
viertagigen Anwenderkonferenz inter-
essante Anwendungen der SolidWorks
Software naher vorgestellt. Hervorzu-
heben sind diesmal sicherlich zwei Pro-
jekte mit heimischen Bezug. So stellte
man das Entwicklungsteam des Raum-
anzuges fiir das Red Bull Stratos Pro-

Innerhalb von lediglich drei Jahren hat sich die
SolidWorks-Community von einer auf zwei
Mio. User verdoppelt. Dieser Meilenstein, zusammen
mit dem Erreichen von einer Mio. User auf 3D
ContentCentral&#174; zeigt, dass SolidWorks-
Anwender aktiv, leidenschaftlich und in der
Zusammenarbeit taglich unser Online-Angebot

\ I‘ Bertrand Sicot, CEQ Dassault Systémes SolidWorks.

jekt vor. John Wells, der Kapsel Crew
Chef, schilderte eindrucksvoll, wie der
in der Stratosphdre notwendige Raum-
anzug fiir Felix Baumgartner mithilfe
von SolidWorks entwickelt wurde. ,Die-
ser Anzug musste Felix’ bester Freund
werden. Als er in unser erstes Modell
stieg, konnten wir uns das kaum vor-
stellen — da waren noch viele Ande-
rungen notwendig”, schilderte er. Die
eingebauten Bauteile fiir die Beheizung
des Visiers oder die gesamte Kommu-
nikationstechnik sowie die physikali-
schen Eigenschaften (Temperaturun-
terschiede, Radioaktivitat etc.) stellten
das Team vor grofle Schwierigkeiten,
die, wie wir wissen, letztendlich geldst
wurden. Als zweiten Top-Kunden stellte
man FESTO und deren Bionic-Projekte
vor. Dipl.-Des. Elias Knubben, Projekt-
leiter von Festo prasentiert unter an-
derem den Bionic Handling Assistant,
die sogenannte ,ExoHand” und den
,SmartBird”, ein ultraleichtes, leis-
tungsstarkes Flugmodell mit hervorra-
gender Aerodynamik und Agilitat. Mit
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links oben Der Raumanzug von Felix Baumgartner
stand im Zentrum des zweiten Tages. John Wells,
der Kapsel Crew Chef des Red Bull Stratos Projekts,
schilderte eindrucksvoll, wie der in der Stratosphére
notwendige Raumanzug mithilfe von SolidWorks
entwickelt wurde.

rechts oben Bertrand Sicot und Bernard Charlés freuen
sich tber zwei Millionen SolidWorks Anwender.

einer Live-Vorfilhrung begeisterte man die anwesende
SolidWorks Community.

Investitionen in die Zukunft

Fiir Bernard Charlés, CEO von Dassault Systémes, war
es bereits die fiinfte SolidWorks World. In seiner Rede
stellt er vor allem die 3DExperience Plattform vor. Die-
se unterstiitzt die Dassault Systemes Markenanwen-
dungen wie SolidWorks oder CATIA und stellt umfas-
sende Funktionen in den Bereichen 3D-Modellierung,
Content und Simulation, soziale und vernetzte Inno-
vation sowie Datenintelligenz bereit. Dariiber hinaus
unterstrich er die hervorragende Leistung von DS So-
lidWorks in den letzten Jahren und stellte daher weite-
re Investitionen in Aussicht, ,die dazu beitragen, dass
SolidWorks auch weiterhin derart erfolgreich bleibt.”

Online-Portal My.SolidWorks.com

Eine wichtige Neuheit in diesem Zusammenhang ist
das Online-Portal My.SolidWorks.com, welches mo-
mentan in der Beta-Version verfligbar ist. Hinter der
Idee der neuen Online-Plattform steckt der Gedanke
des Sammelns der wichtigsten Informationen und In-
halte an einem Ort, um damit den gegenseitigen =>
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Austausch zwischen den SolidWorks
Usern zu verbessern. My.SolidWorks.
com umfasst derzeit eine breite Palet-
te von Onlineangeboten, darunter ver-
schiedene Foren, der Firmen- und der
Education-Blog, der Twitter- und der
YouTube-Channel sowie die Artikel der
Onlinehilfe. Weitere Inhalte wie die
Knowledge-Base und 3D-ContentCen-
tral®* sollen in Kiirze folgen. , Innerhalb
von lediglich drei Jahren hat sich die So-
lidWorks-Community von einer auf zwei
Mio. User verdoppelt. Dieser Meilen-
stein, zusammen mit dem Erreichen von
einer Mio. User auf 3D-ContentCentral®
zeigt, dass SolidWorks-Anwender aktiv,
leidenschaftlich und in der Zusammen-
arbeit taglich unser Online-Angebot
nutzen", ist Bertrand Sicot iiberzeugt
und er erganzt: ,Die Aufgabe von DS
SolidWorks ist es, unseren Kunden zu
helfen, ihre Produkte kreativ, innovativ
und mit dem besten Designtools herzu-
stellen. My.SolidWorks.com wird unsere
Anwender nun zusatzlich unterstiitzen,
die Energie und das Wissen der Ge-
meinschaft zu nutzen."

Mechanical Conceptual Design

Mit Mechanical Conceptual Design
setzt DS SolidWorks ein Zeichen, wie
Design-Prozesse zukiinftig nicht nur
optimiert, sondern durch maximale
Rechenleistung um ein Vielfaches be-
schleunigt werden konnen. Die neue
Design-Software ist ein Tool der Gene-
ration von DS SolidWorks Produkten auf
Basis der 3DExperience Plattform von
Dassault Systemes. Solid Works Mecha-
nical Conceptual Design ist eine Online-

Anwendung, die die Rechenpower der
Dassault Systéemes-Server ausnutzt. Mit
der einfachen Benutzeroberfliche las-
sen sich so sehr schnell Konzeptmodel-
le erstellen, zunichst zweidimensional
— im zweiten Schritt auch dreidimensi-
onal. Eine automatische Versionierung
ermoglicht es, einfach auf frithere Stan-
de zuriickzugreifen und von dort aus in
einem neuen Zweig weiterzuarbeiten.
~Mechanical Conceptual wird die Kon-
zeptphase deutlich verkiirzen, die mo-
mentan rund 30 Prozent eines gesamten
Projekts in Anspruch nimmt”, erklart
Fielder Hiss, Vizeprasident Produktma-
nagement DS Solid Works. Letztend-
lich kénnen die Ergebnisse einfach von
SolidWorks tibernommen werden. Die
neue Software wird ab Mai 2013 von
ausgewahlten Kunden getestet und ab
Herbst verfiigbar sein.

Neue Versionen und Produkte

Im Herbst 2012 erschien die 21. Version
— SolidWorks 2013 — mit Verbesserun-
gen in vielen Bereichen. Hervorzuheben
ist die schnellere Modellerstellung, eine
optimierte Leistung und eine verbesser-
te Zusammenarbeit zwischen mehreren
Usern. Ferner sind im Jahr 2012 drei
neue SolidWorks Produkte erschienen:
SolidWorks Plastics, SolidWorks Electri-
cal sowie eDrawings fiir iPad und iPho-
ne (eine Version eDrawings fiir Android
kommt in Kiirze).

Traditionell wurde auch ein Ausblick
auf die neue Version SolidWorks 2014
gewahrt. Hier punktet SolidWorks mit
zahlreichen Neuheiten, die wieder viel-

* 3D ContentCentral® ist ein kostenloser Service fir die Suche, Konfiguration, den Download und die Anfrage
nach 2D- und 3D-Teilen und -Baugruppen, 2D-Blécken, Bibliotheks-Features und Makros.

links Die bereits 15. SolidWorks
World zog tiber 4.500 Besucher an.

rechts Der SmartBird von
FESTO begeisterte am 3. Tag die
anwesende SolidWorks Community.

fach auf den Wiinschen der Anwender
basieren. Informationen dazu erhalten
Sie im laufenden Jahr. Die nachste So-
lidWorks World 2014 findet iibrigens
vom 26. bis 29. Janner 2014 wieder in
San Diego, Kalifornien statt.

Ubrigens: Ein Interview mit Uwe Burck,
Country Manager Central Europe Solid-
Works, zu diesem Thema, finden Sie in
der Ausgabe 2/April der x-technik AU-
TOMATION.

Das Video zu
General Seesion 1

www.automation.at/
video/77544

Das Video zu
General Seesion 2

www.automation.at/
video/77541

Das Video zu
General Seesion 3

www.automation.at/
video/77538

SolidWorks Deutschland GmbH

Josef-Wild-StraBe 20
D-81829 Miinchen

Tel. +49 89-960948-400
www.solidworks.de
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Neue 17" Touch-Panel-PCs

VIPA Elektronik-Systeme hat jiingst das
Portfolio an Touch-Panel-PC-Losungen
der TPC Serie um die Modelle TPC-
1771H und TPC-1750H erweitert. Die
neuen 17-Zoll-Typen sind robust, flexibel
erweiterbar und fiir harte Einsitze aus-

gelegt.

Wie die gesamte TPC-xx71H Serie
(10”,12",15",17") verfiigen die 17"-Mo-
delle iiber einen hellen, resistiven Touch-
screen, sind liifterlos und flir niedrige
Energieaufnahme ausgelegt. Sie beinhal-
ten Intel Atom Dual-Core-Prozessoren mit
1,8 GHz, 4 GB DDR3 SDRAM und 8 x I/O-
Ports (u. a. 2 x RS-232 sowie RS-422/485
in isolierter Ausfithrung, 2 x USB, 2 x Gi-
gabit Ethernet-LAN). 2,5" SATA-HDD und
CF-Karten-Slot sind natiirlich ebenfalls an

Bord. Mit ihrer Front in IP65 und 0 - 50° C
Betriebstemperatur eignen sich die Panel-
PCs perfekt fiir industrielle Anwendungen.
Der TPC-1771H bietet unter anderem
wahlweise einen PCle oder Mini-PCI-Ex-
pressSteckplatz fiir Module zur Unterstiit-
zung etwa von WLAN, 3G, Profibus, CA-
NOpen, PROFINET oder Ethernet/IP. Ein
batteriegestiitzter 1 MB SRAM-Speicher
halt Daten konstant bereit, sodass etwa Ein-
stellungen wie PIT, Log-Files etc. auch bei
Netzausfall nicht verloren gehen. Der TPC-
1750H ist mit einem Intel Atom N270 Pro-
zessor mit 1,6 GHz Takt ausgestattet und
kann auf der Rickwand mit einer zusatz-
lichen externen 2,5 Zoll-Festplatte erganzt
werden. Der TPC-1750H mit Energy-Star-
Label verfiigt unter anderem {iber zwei
Gigabit Ethernet-Anschliisse, 1 x RS-232,

B INDUSTRIELLE HARDWARE

17-Zoll-Touch-Panel-PCs von Advantech
erweitern die VIPA-Produktpalette fur die
industrielle Automation.

1 x RS-232/422/485, sowie einen CFast-
Karten-Slot. Unterstiitzt werden die Be-
triebssysteme Windows 7 & XP Professio-
nal, Windows Embedded Standard 2009 &
7, Windows CE 5 & 6. Die liifterlose Archi-
tektur ist fiir industrielle Automationsan-
wendungen optimiert.

= www.vipa.at

Variantenreiche Industriegehause

Damit definiert BOPLA den Begriff ,,Standards” bei Gehéu-
sen new: Mit 11 GrofRen, 2 Materialien sowie je 2 Deckel- und
Farbvarianten erlaubt das neue Industriegehduse-System
Bocube, 66 Standard-Kombinationen zu realisieren.

66 Varianten
Industriege-
h&use: Das
ist Bocube
von BOPLA.

Mit Bocube verleiht BOPLA den bisher oft so einfachen In-
dustriegehdusen neue Merkmale und Komponenten, die es in
der Fiille bisher noch nicht gab. So beispielsweise den paten-
tierten Scharnier-Schnellverschluss, mit dem Bocube-Gehause
per Schraubendreher einfach geoffnet und manuell wieder
verschlossen werden konnen. Farbliche Akzente setzen die
Variationsmoglichkeiten dieser Scharnierverschliisse, die dem
standardmafig in licht- oder graphitgrau gehaltenen Gehause
einen individuellen Charme verleihen. Der unverlierbare Deckel
ist ebenso in den genannten Grautonen wie in einer glasklaren
Version erhaltlich. Eingabeeinheiten kénnen jederzeit auf das
Bocube-Gehduse montiert werden — eine entsprechende Flache
ist standardmaRig vorgesehen. Ein umfangreiches Zubehorpro-
gramm komplettiert diese patentierte Gehause-Neuentwicklung.

¥ www.avs-schmersal.at

WWWwW.automation.at
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Knackige Siemens-Automation treibt Haas Waffelmaschinen an

Auf den Geschmack gelkommen

Raffinierte Kombinationen aus Waffel und siiBer Creme erfreuen sich in unseren Breiten besonderer Beliebtheit.
Spatestens seit dem geschickten Produkt-Placement in Hollywood-Streifen sind SiiBwaren aus Osterreich

auch international formlich in aller Munde. Aufgrund ihrer Komplexitat sehr aufwendig ist die Herstellung der
vielfaltigen Waffelkreationen. Um dem Verlangen der Kunden nach mehr Effizienz gerecht zu werden, hat sich
der osterreichische Hersteller von Anlagen fiir die Waffelproduktion, Franz Haas in Leobendorf, nach neuen
Lésungen umgesehen — und wurde beim langjahrigen Partner Siemens fiindig.

Die DRIVE-CLIQ-L&sung zur Verbindung
mit den Servomotoren vereinfacht die
Verkabelung und die Inbetriebnahme.
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ie Firma Franz Haas in Leoben-
D dorf bei Korneuburg ist eine

Success Story "Made in Austria”.
Gegriindet im Jahr 1905 als Bau- und
Maschinenschlosserei in Wien, beschaf-
tigt sich das Unternehmen schon seit
1948 mit dem Thema Waffelmaschinen
und konstruierte im selben Jahr die
erste eigene Anlage. In den 70er-Jahren
ibersiedelte das Unternehmen nach
Leobendorf und begann zugleich mit
der Expansion ins Ausland. Uber die
nachsten 30 Jahre folgen dem ersten
auslandischen Produktionsstandort in
Brasilien zahlreiche weitere sowie die
Akquisition internationaler Unterneh-
men. Heute ist Haas neben Osterreich
in Deutschland, Brasilien, China, Da-
nemark, den Niederlanden, Singapur
sowie den USA vertreten und versiif$t
Produzenten auf der ganzen Welt mit
der Herstellung von Waffel-, Keks-, Ti-
tenback- sowie Convenience-Food-An-
lagen das Leben. Abgerundet wird das
Haas-Portfolio durch Beluftungsanlagen
sowie dem notwendigen Support und
Service. Und dass das "Waffelbiz" ein
wahrlich internationales Geschéft ist,
belegen die Zahlen: "Unser Exportanteil
liegt aktuell zwischen 96 und 98 %", be-
statigt der Leiter der Elektrotechnik bei
Franz Haas, Ing. Martin Kopf.

Geschwindigkeitsfaktor
Antriebstechnik

Das Erfolgsrezept des Unternehmens
ist das so genannte "Haas-Dreieck": Es

WwWwWWwW.automation.at
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verbindet die Aspekte "Entwicklung”,
"Effizienz" und "Service" zu einer ge-
lungenen Mixtur. Im Vordergrund steht
dabei u. a. die Effizienz im Umgang mit
Energie und Rohstoffen. Und genau
dieser Bereich stellte das Unterneh-
men vor neue Herausforderungen. ,Der
Trend in der SiiBwarenindustrie geht
einerseits zu immer ausgefalleneren
Produkten, die natiirlich entsprechend
kompliziert in der Herstellung sind,
und andererseits in Richtung hoéherer
Kapazitat", bestatigt Kopf. "Es war uns
klar, dass wir fiir diese Anforderungen
auf High-Capacity-Anlagen umstellen
missen". Der Einsatz dieser neuen

oben Haas Waffelmaschinen erfillt
die heute geforderten AusstoBmengen
mit hoch dynamischen Maschinen mit
Servoantrieb.

unten Schnelle, kompakte Anlagen zur
vollautomatischen Keks- und Waffel-
produktion sichern die fihrende Markt-
stellung von Haas Waffelmaschinen.

Systeme bedingte jedoch eine Umstel-
lung in der Antriebstechnik. Mit den fre-
quenzgesteuerten Asynchronmotoren
konventioneller Waffelanlagen sind ge-
wisse Applikationen nicht realisierbar.
.Bei den Anlagen mit asynchroner An-
triebstechnik ist der limitierende Faktor
immer der Waffelofen — hier werden die
Waffelblatter produziert und in weite-
rer Folge zu Schnitten- oder Hohlwaf-
felprodukten verarbeitet.”, erklart Kopf,
"der Ofen bestimmt somit die Kapazitat
des Endproduktes.

Bei den konventionellen Anlagen sind
wir bei einer Blattleistung von bis zu 60
Waffelblattern pro Minute und die Fol-
gelinie ist entsprechend dieser Kapazi-
tat ausgelegt”. Als Losung fiir komplexe
Vorgaben in Sachen Schnelligkeit und
kiirzere Taktzeiten wahlte Haas Waffel-
maschinen den Umstieg auf Servoan-
triebe der Produktfamilie SIMOTION D
von Siemens. Der Output der so ausge-
statteten Hochleistungslinie spricht fiir
sich: "Wir haben hier momentan eine
Kapazitat von 80 Blatt pro Minute",
freut sich Kopf und erganzt: "Dement-
sprechend schnell miissen natiir- -
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lich auch die nachfolgenden Maschinen
sein, um auch diese Menge an Waffeln
verarbeiten zu konnen - ein Stau oder
eine Storung hitten einen gewaltigen
Waffelbruch zur Folge."

Einheitliche Technik
erleichtert Integration

Die Entscheidung fiir SIMOTION D fiel
bei Franz Haas relativ rasch. "Wir haben
uns mehrere Servoanbieter angesehen
und seinerzeit mit einer dezentralen
Servotechnik, bei der die Motion-In-
telligenz auf intelligente Regler verteilt
war, begonnen”, erinnert sich Kopf.
Diese Losung stellte sich jedoch als
unzureichend heraus. "Jede Anderung
oder Erweiterung hatte einen negativen
Einfluss auf das gesamte Timing dieser
Applikation". Daher musste schleu-
nigst eine Motion-Losung mit einem
zentralen Motion-Controller her. Mit
SIMOTION D wird damit der Kommu-
nikationsaufwand unter den einzelnen
Achsen deutlich reduziert, was auch
Anderungen der Kommunikation und
damit mdgliche Anderungen des Zeit-
verhaltens iiberschaubarer macht. Zu-
dem erleichtern Motion und Steuerung

vom selben Hersteller natiirlich ent-
sprechend die Integration. In Sachen
Innovation freut man sich bei Franz
Haas auch iiber den sogenannten Frei-
formschneider. Als absoluter Prototyp
gebaut und aufgrund der Komplexitat
zusatzlich mit SINUMERIK ausgestat-
tet, ist diese Maschine in der Lage, jede
beliebige Geometrie zu schneiden. Das
Gerat braucht somit den Vergleich mit
einer CNC-Maschine nicht zu scheuen.
Und fir Haas macht sich das Streben
nach immer neuen Innovationen be-
zahlt: Der Freiformschneider hat be-
reits einen Kaufer gefunden, an seiner
Weiterentwicklung wird natiirlich eben-
falls bereits intensiv gearbeitet.

Verkabelungsvereinfachung
mit DRIVE-CLIQ

Ein weiteres Produkt, das sich bei
Franz Haas mehr als bewahrt hat, ist
SINAMICS DRIVE-CLIQ, eine offene
Geberschnittstelle, fiir die SINAMICS
Antriebsfamilie. "Die DRIVE-CLIQ-
Losung stellt eine wesentliche Ver-
einfachung der Verkabelung dar”, er-
lautert Kopf, "aber — und das ist noch
viel wesentlicher — sie steht auch fiir

= [FUr zeitkritische Anforderungen an Achskopplungen

® Deutliche Kostenersparnis durch Integration von Motion Control-,
Technologie- und PLC-Funktionalitét direkt im Antrieb

»  Kompakte Bauweise flr reduziertes Schaltschrankvolumen

® Besonders reaktionsschnell durch Entfall der Schnittstellen

= FUr kompakte Maschinen ebenso wie flr dezentrale
Automatisierungskonzepte mit sehr vielen Achsen
® FUr modulare Maschinen — auch als Ergédnzung zu SIMOTION P

oder SIMOTION C

Als Lésung flur komplexe
Vorgaben in Sachen Schnelligkeit
und kirzere Taktzeiten wahlte Haas
Waffelmaschinen die Servoantriebe
der Produktfamilie SIMOTION D von
Siemens.

Ebenfall bewahren konnte
sich bei Franz Haas die SINAMICS
Antriebsfamilie mit SINAMICS DRIVE-
CLIQ, einer offene Geberschnittstelle.

eine wesentliche Vereinfachung der
Inbetriebnahme, da mit ihr das miih-
selige Eingeben der entsprechenden
Motordaten der Vergangenheit ange-
hort". Dass der Zeitgewinn durch die
offene Geberschnittstelle gewaltig ist,
bestatigen Erfahrungswerte aus dem
Unternehmen: Mittlerweile betragt
der Aufwand - unter Ausschluss von
Hardware- oder Verkabelungsfehlern
— rund die Halfte der Zeit, die frither
dafiir aufgebracht werden musste.

Fir Martin Hafner, Chef des Siemens
Applikations Zentrums (APC) Oster-
reich, ist Kundennahe alles andere als
ein Schlagwort - immerhin ist sein
Team von Anfang an "dabei” und berat
den Kunden bereits ab einem sehr fri-
hen Stadium. "Wir begleiten den Kun-
den von der Idee bis zur Realisierung
seiner Vorstellungen. Das beginnt mit
der Planung und Konzeption der Anla-
gen, setzt sich in der Projektierung und
Entwicklung fort und findet fiir das APC
ein erfolgreiches Ende mit der ersten
Installation und Inbetriebnahme." Fiir
Hafner ist die Schaffung der optimalen
Losung fiir jede mogliche Kundenan-
forderung jedoch immer 'nur' ein Teil



der Siemens-Philosophie. "Es gehort zu
unserem Selbstverstandnis als bestan-
diges, innovatives Unternehmen, nach-
haltige Partnerschaften mit unseren
Kunden zu bilden." Siemens hat des-
halb fiir die Industrie einen eigenen Be-
reich mit dem Namen "Customer Ser-
vice" ins Leben gerufen. Dessen Ziel ist
die laufende Betreuung von Siemens-
Anlagen und -Losungen auf der ganzen
Welt und iiber den gesamten Produktle-
benszyklus. Martin Kopf weil3, dass er
sich auf diese Mannschaft verlassen
kann: "Siemens unterstiitzt uns mit ei-
nem sehr guten Support, insbesondere
die Motion betreffend. Fiir uns ist das
von groflter Bedeutung, da wir unsere
Umriistungen ja bei laufenden Kun-
denauftrdgen durchfiihren missen."

Wéhrend Franz Haas offensichtlich mit
Siemens gut bedient ist, darf ein weite-
rer Aspekt neben der Bereitstellung von
Losungen und Support ebenfalls nicht
fehlen: die Bedienelemente fiir die An-
lagen. Und auch hier existiert eine er-
folgreiche Partnerschaft: "Wir setzen
schon lange auf SIMATIC und HMI. Der

AUTOMATION FUR DIE NAHRUNGSMITTELINDUSTRIE

direkte Vorteil, den wir dadurch haben,
ist die vergleichsweise einfache Integ-
ration von SIMOTION in die bestehende
SIMATIC-Welt", so Kopf. "Wir verwen-
den die 8-Zoll und 12-Zoll Multi-Panels.
Diese sind auf jeder unserer Maschinen
zu finden." Fir die Entscheidung SI-
MATIC/HMI sprachen fiir Kopf gleich
von Anfang das einfache und benut-
zerfreundliche Programmiertool sowie
die Durchgingigkeit der einzelnen
Systeme — von Profibus bis hin zur
Ethernet-Anbindung. Fir die Zukunft
hat der Waffelmaschinen-Hersteller aus
Leobendorf unterschiedliche Strategien
vorbereitet.

Zum einen hat die Haas Gruppe im Zuge
der Weiterentwicklung die Geschéfts-
felder Waffel, Keks und CFT (Conve-
nience Food/Tuten) durch Abspaltung
auf zu 100 % eigenstandige Firmen
iibertragen. Des Weiteren gibt es laut
Kopf einen eindeutigen Trend in Rich-
tung Hohlwaffelprodukte mit einem
Waffelhohlkorper als formgebendem
Produktmerkmal — in der Herstellung
wesentlich schwieriger als Flachwaf-

FHW Franz

HAAS Waffelmaschinen GmbH
Franz-Haas-StraBe

A-2100 Leobendorf

Tel. +43 2262-600
www.haas.com

felprodukte. "Zugleich wollen wir aber
auch mit unserem Produktionsstandort
in China die Low-End-Schiene zuriick-
erobern”, erganzt Kopf. "Hier stehen
wir jedoch in direkter Konkurrenz mit
den Billigkopierern. Das wird ein harter
Kampf."

Siemens AG Osterreich Divisionen
Industry Automation und
Drive Technologies

SiemensstraBe 90, A-1211 Wien
Tel. +43 51707-22099
www.siemens.com
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TEST- UND MESSSYSTEME

GWS-Serie - die ,,grune” Einbau-Netzteilserie

LED-DISPLAY

5 Jahre Garantie

Das GWS-Netzteil erfiillt die Energiespar-
Anforderungen gemaR der ErP-Richtlinie

250 Watt; 12 /24 / 36 / 48 V DC Ausgang

500 Watt: 5/7,5/12/24 /136 / 48 V DC Ausgang
250 Watt konvektionsgekunhlt

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

Héhe ermdglicht 1HE Einbau

TDK-Lambda

Mehr Informationen unter; www.tdk-lambda.at

&TDK

LICHTTECHNIK

*43 (0) 2256 655 84
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Hygienic Design-Gehause bei Celler Land Frischgefliigel
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Wash [Jown"-dicht

Taglich verlassen iiber 500.000 Packungen mit frischem Hiihnerfleisch die beiden Schlacht- und Zerlegebetriebe des
norddeutschen Unternehmens Landgefliigel. Bei der Herstellung des Frischgefliigels auf Nummer sicher zu gehen, erfordert
ausgefeilte Technik, hchste Hygienestandards und eine liickenlose Kiihlkette. Fiir zusétzliche Prozess- und Betriebssicherheit
sorgen spezielle Hygienic Design (HD) Gehause zum Schutz der sensiblen Steuerungselektronik fiir die automatisierten
Produktionsanlagen. Sie befinden sich inmitten der Fertigung, wo samtliche Anlagenteile jede Nacht komplett gereinigt und
desinfiziert werden. Trotz heftigster Wasserattacken halten die HD-Geh&use beim taglichen .Wash Down" absolut dicht.

Landgefliigel ist Teil der im Emsland behei-
mateten Rothkotter-Gruppe. Keimzelle des
erfolgreichen Familienunternehmens mit
aktuell mehr als 2.500 Mitarbeitern, bildet
ein seit tiber 50 Jahren bestehendes Misch-
futterwerk. 2003 startete die Rothkotter-
Gruppe eine ambitionierte Expansion. Teil
der Firmengruppe sind mittlerweile nicht
nur eine eigene Briiterei, sondern auch
zwei moderne Gefliigelschlachthéfe (Ems-
land Frischgefligel und Celler Land Frisch-
gefligel). Langst gehort das Unterneh-
men Landgefliigel zu Europas fithrenden
Herstellern von frischem Hithnerfleisch.
In den mit modernster Technik ausgestat-

teten Betrieben von Emsland Frischgeflii-
gel in Haren und Celler Land Frischgeflii-
gel im niedersachsischen Wietze werden
Hiuhnerteile — vom Fligel iiber Unter- und
Oberschenkel bis zum Filet — fiir den Le-
bensmitteleinzelhandel und die industrielle
Weiterverarbeitung gefertigt. Abgerundet
wird das Sortiment durch marinierte bzw.
gewurzte ,Convenience"-Produkte, die vor
allem in der Grillsaison groRen Absatz fin-
den. Geliefert wird in jeder gewunschten
Gewichts- und Verpackungseinheit — und
das fiir namhafte Kunden in ganz Europa.
Verpackt werden die hoch-hygienisch her-
gestellten Produkte in Schutzatmosphare

links Frisches Hiihnerfleisch am

laufenden Band. Té&glich verlassen
Uber 500.000 Packungen die Pro-
duktionsstétten von Landgefliigel.

rechts Die Endverpackung erfolgt
in Wietze Uber acht parallele Linien
— immer dabei: die HD-Gehé&use.

oder unter Vakuum. Das unternehmerische
Engagement der Rothkotter-Gruppe an
den verschiedenen Stationen der Prozess-
kette vom Ei bis zum Kiiken, vom Futter bis
zur Fleischverarbeitung sorgt fiir ein tiber-
greifendes Sicherheits- und Qualitatsma-
nagement. Damit kdnnen nicht nur die ge-

X-technik AUTOMATION 1/Marz 2013
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Fit for Food: Hygienic Design Gehause

Mit Hygienic Design, albgekurzt HD, brachte Rittal 2007 eine vollig neue, ganziich auf die BedUrfnisse des Lebensmittelbereichs zuge-
schnittene Produktserie auf den Markt. Die nach den Richtlinien der EHEDG (www.ehedg.org) konzipierten und auf Hygiene optimierten
Schutzgehause punkten vor allem bei offenen Prozessen. Dort wo sensible Lebensmittel wie Frischfleisch, Fisch oder Milchprodukte noch
unverpackt und unversiegelt bearbeitet werden.

Den Mittelpunkt der Produktreine bilden die nach Schutzart IP 66 ausgelegten HD-Kompakt-Schranke. In acht Gré3en angeboten, bieten
sie Platz und Schutz wahlweise flr kleine und gréBere Steuerungssysteme. Samtliche HD-Gehause bestehen aus Edelstahl, der sich be-
stens reinigen und desinfizieren lasst. Typische Konstruktionsmerkmale wie die 30-Grad-Dachschrége oder das Uberhdngende Dach mit
waagrechter Tropfkante sorgen fur schnelles und sicheres Ablaufen von Fltissigkeiten und damit fUr eine riickstandsfreie Reinigung. Spal-
ten, auBen liegende Scharniere oder schwer zugangliche Zwischenrdume, die als Nistplatze fir Mikroorganismen dienen kdnnen, wurden
gezielt eliminiert. Ein Garant fUr die dauerhafte Dichtheit der HD-Gehéause ist die auBen liegende blaue Silikondichtung. Aus einem Stlick
gefertigt und damit leicht austauschbar, dichtet sie TUr und Gehause spaltfrei und sicher ab und ist bestandig gegen Reinigungsmittel aller
Art. Abgerundet wird der standig wachsende HD-Baukasten durch gezielt hygienetechnisch optimiertes Zubehdr. Das Spektrum reicht
von einem SchlieBsystem mit gerundeten Oberflachen bis zu speziellen NivellierfliBen und Kabelverschraubungen, bei denen samtliche

Gewinde gezielt nach innen verlegt wurden, um auch hier Mikroorganismen keine Angriffsfidéchen zu bieten.

setzlichen Rahmenbedingungen in Sachen
Lebensmittelsicherheit, Verbraucher- und
Tierschutz, sondern auch die Anforderun-
gen einer Vielzahl von externen Qualitats-
sicherungssystemen wie Q+S, IFS, BRC
sowie HACCP erfiillt werden.

Modernste Prozess- und
Automatisierungstechnik

Bei der Fertigung, die iiber Hygieneschleu-
sen abgeriegelt ist und nur in Schutzklei-
dung betreten werden kann, verlasst sich
Landgefliigel auf modernste Prozess- und
Automatisierungstechnik  sowie intelli-

WWWwW.automation.at

gente Produktionssteuerungssoftware. So
wird liickenlose Qualitdtssicherung und
volle Riickverfolgbarkeit garantiert. Nach-
dem das Gefliigel in einem Nassbereich,
der alle zwei Stunden gereinigt wird, ge-
schlachtet, gebritht, gerupft und ausge-
nommen wurde, werden die ,bratfertigen’
Hithner innerhalb von drei Stunden auf
unter 2° C gekiihlt. Die zuvor ,geernteten’
Innereien, so der Fachjargon, werden ma-
schinell getrennt. Herz, Leber und Magen
werden Uber sogenannte Bulk-Linien fiir
die Weiterverarbeitung ausgeschleust.
Sind die ausgenommenen Hiithner aus-
reichend durchgekiihlt, gehen sie in eine

automatisierte Zerlegung. An hintereinan-
der laufenden Modulen werden Fliigel-,
Schenkel- und Filetprodukte geschnitten
und auf Bander gelegt. Die Zerlegung ei-
nes Huhns erfordert zwischen sechs und
acht Minuten. Fliigel- und Schenkelstiicke
werden gewogen, portioniert und manuell
in Schalen gelegt. Beim Filet {ibernimmt
diese Tatigkeit ein Pick-Roboter, der blitz-
schnell und grammgenau in die Schalen
portioniert.

Zerlegung und Verpackung erfolgen bei
rund 2° C in gekiihlten Raumen. Gefertigt
wird hier im Zweischichtbetrieb, wah- =
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rend die komplette Anlage jede Nacht von
oben bis unten mit 70° C heiem Wasser
bei Mitteldruck gereinigt und anschlieBend
desinfiziert wird. Die Kiihlkette ist gemein-
sam mit makelloser Hygiene entscheidend
fiir eine einwandfreie Mikrobiologie und
damit fiir die Haltbarkeit der sensiblen Pro-
dukte.

Hygienic Design Gehduse
mitten im Prozessfeld

Fiir zusatzliche Produkt- und Prozesssi-
cherheit in der Hightech-Fertigung sorgen
seit gut zwei Jahren spezielle Hygienic
Design (HD) Gehduse von Rittal. Sie sind
bis ins Detail auf die Hygieneanforderun-
gen des Lebensmittelbereichs ausgelegt.
Die aus Edelstahl gefertigten Gehduse,
die sich schon durch die Dachschriage
auf den ersten Blick von einem normalen
Schaltschrank unterscheiden, lassen sich
riickstandsfrei reinigen. Markenzeichen
von HD ist die blaue, auBen liegende Sili-
kondichtung. Sie dichtet spaltfrei ab und
schiitzt so die im Gehduse installierte Elek-
tronik sicher vor eindringendem Wasser.

Premiere hatte Hygienic Design in einigen
Anlagenteilen der Fertigung von Emsland
Frischgefliigel. Hier — am 2003 in Betrieb
genommenen Stammsitz von Landgefli-
gel — wurden zundchst einzelne Gehduse
im laufenden Betrieb auf Herz und Nie-
ren getestet. Entscheidend war, dass die
Testgehduse die taglichen Wasserattacken
problemlos wegsteckten und rundum dicht
hielten. Porose Dichtungen und Leckagen,
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die frither immer wieder auftraten und zu
Schaden an der sensiblen Steuerungselekt-
ronik fiihrten, waren kein Thema mehr.

, Unsere Erfahrungen waren so positiv, dass
wir die HD-Gehduse bei der Ausriistung
des neuen Standortes in Wietze auf brei-
ter Front beriicksichtigten und damit bis-
lang gut gefahren sind”, so Fabian Tholke,
Leiter der Instandhaltung bei Celler Land
Frischgefliigel, wo die Produktion im Sep-
tember 2011 startete und mittlerweile rund
600 Mitarbeiter beschéftigt sind. ,Selbst
in der Peripherie — etwa bei den Steue-

rungsgehdusen fiir die Schnelllauftore
zwischen den unterschiedlichen Anlagen-
teilen — setzen wir auf Hygienic Design.”
Das Haupteinsatzfeld der HD-Gehduse
in Wietze bilden die mehrere Kilometer
langen Forderbander, die in der komple-
xen Zerlegung fiir den genau getakteten
Transport bzw. das exakte Ausschleusen
der unterschiedlichen Hiihnerfleischpro-
dukte sorgen. Eine feste Grofe bilden die
Gehiuse auch in dem aus insgesamt acht
Linien bestehenden Verpackungsbereich.
Hier werden im Sekundentakt die mit den
fertigen Produkten bestickten Schalen au-

X-technik AUTOMATION 1/Marz 2013
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1 Das klappbare Sichtfenster sorgt
beim Reinigen fiir zusatzlichen
Schutz des im HD-Gehause
eingelassenen Displays. Kersting-
Techniker Christian Krihler ist stolz
auf diese Sonderlésung. Sie wurde
mittlerweile von Rittal als Produkt
aufgenommen.

2 Auch in der Peripherie — wie hier
bei der Steuerung der Schnelllauftore
— verlasst sich Landgefliigel auf den
speziellen Schutz der HD-Gehause.

3 GroBe und kleine HD-Gehduse
kommen nebeneinander zum
Einsatz und bieten Rundum-Schutz
bei der néchtlichen Grundreinigung.

4 Die mittels der blauen
Silikondichtungen spaltfrei
abgedichteten HD-Schréanke
schitzen Frequenzumrichter und
sonstige Steuerungselektronik vor
dem Einfluss der regelmaBigen
Reinigung der Produktionsanlagen.

tomatisch verwogen, verschweiflt und
bedruckt, bevor sie unmittelbar in den
Versand gehen.

Pro Forderband bzw. Verpackungslinie
sind mindestens zwei HD-Gehduse in-
stalliert: Ein grofSeres Gehause, ausge-
baut mit Komponenten wie Frequenz-
umrichtern oder Schiitzen und den
Sicherheitsmodulen und ein kleineres
Kompaktgehause fiir Busleitungen und
-knoten. Installiert wurden die komple-
xen Forder- und Transportbander mit
den dazugehorigen HD-Gehdusen, von
Anlagenbauer Kersting. Das mittelstan-
dische Unternehmen mit gut 40 Mitar-
beitern aus Rheine gilt als eine der ers-
ten Adressen in Deutschland in Sachen
Fordertechnik fiir die Lebensmittelin-
dustrie.

Anlagenbauer als Ideengeber

Dass Hygienic Design ein gelebter Stan-
dard ist, der vom Markt inspiriert und

entsprechend weiterentwickelt wird,
zeigen zwei praktische Beispiele aus
Wietze. Nachdem an einem Display an
der Transportlinie fiir das Ausschleu-
sen der Innereien wiederholt Probleme
durch eindringende Feuchtigkeit auf-
traten, kam es zum direkten Schulter-
schluss zwischen Kersting und Rittal.
Gemeinsam wurde ein scharnierbehaf-
tetes D-Sichtfenster konzipiert, das sich
zur Reinigung iiber einen Knebelgriff
verriegeln lasst. Das Fenster schiitzt das
in die Front des HD-Gehduses einge-
lassene Display sicher vor Feuchtigkeit.
Das Sichtfenster besteht aus einer mit
Silikon abgedichteten Polycarbonat-
Scheibe. Es funktioniert so gut, dass es
nicht nur an samtlichen HD-Schranken
mit Display in Wietze nachgeriistet, son-
dern mittlerweile auch als zusatzliches
Produkt von Rittal angeboten wird.

Pionierarbeit leistete Kersting mit ei-
nem Druckergehduse aus Edelstahl, das
sich vor der nachtlichen Reinigung der
Verpackungslinien per Deckel herme-
tisch verschlieRBen lasst und Drucker wie
Steuerung sicher vor Nésse schiitzt. Mit
dem pfiffigen Eigenbau inspirierte der
Anlagenbauer Rittal zur Abrundung des
Hygiene-Baukastens durch ein HD-Ge-
hause fiir Etikettendrucker. Auf der Han-
nover Messe 2012 wurde ein Drucker-
gehause aus Edelstahl vorgestellt, das
mit der HD-typischen Silikondichtung
aufwartet und zum Serienprodukt wei-
terentwickelt werden soll. ,,Standard ist
preiswerter als Sonderbau, weshalb wir
diese Variante auch bei unseren Kunden
favorisieren”, freut sich Kersting-Tech-
niker Christian Kriihler.

Rittal GmbH

LaxenburgerstraBe 246a
A-1239 Wien

Tel. +43 59940-0
www.rittal.at

Unsere Erfahrungen waren so positiv,
dass wir die HD-Gehause bei der Ausriistung
des neuen Standortes auf breiter Front
bertcksichtigten und damit bislang gut

gefahren sind.

Fabian Tholke, Leiter der Instandhaltung
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Deutlich iiberlegen:

Neues Positioniersystem

Absolutmessende Positioniersysteme bendtigen in der Regel eine Methode zur rationellen Codierung der
Positionsinformationen. Gleichzeitig diirfen beim Einsatz in rauen Industrieumgebungen z. B. Schnelligkeit, hohe
Lesesicherheit und Redundanz nicht zu kurz kommen, d. h. das Codiersystem hat eine Reihe teils kontréarer
Anforderungen zu erfiillen. Nun ist erstmals ein Positioniersystem auf den Markt gekommen, das den innovativen
Data Matrix Code verwendet. Es besticht mit (iberlegenen Eigenschaften und zahlreichen interessanten

Funktionen, die in vergleichbaren Positionierloésungen nicht zur Verfiigung stehen.

Das neue Positioniersystem ist fiir typische
Industrieanwendungen mit Schwerpunk-
ten auf der Forder- und Lagertechnik kon-
zipiert. Es kennzeichnet sich durch aufer-
gewohnliche Flexibilitat, hohe Auflosung,
lange Lebensdauer und insbesondere Ro-
bustheit gegeniiber Verschmutzung und
Beschéddigung der Codes. Ermdglicht wird
dies durch die erstmalige Verwendung des
leistungsfahigen Data Matrix Code in ei-
nem Positioniersystem, der —anders als der
verbreitete Barcode — die Informationen in
zwei Dimensionen statt einer speichert und
somit eine ungleich hohere Informations-
dichte liefert. In Verbindung mit moderner
Bildverarbeitungstechnologie stellt das
System mit der Bezeichnung PCV (Positi-
oning Coded Vision) ein innovatives hoch-
auflosendes Positioniersystem dar, von
dem man tiiberall dort profitiert, wo eine
hochgenaue Positionierung entlang eines
groRen Verfahrweges gefragt ist. Dariiber
hinaus ist neben der Positionsbestimmung

in X-Richtung auch die Auswertung von
Hoheninformationen (Y-Richtung) moglich.

Kamerasystem tastet
Codeband beriihrungslos ab

Ein 2D-Kamerasystem mit integrierter
LED-Beleuchtung, Mikroprozessorauswer-
tung und RS485-Schnittstelle liest die auf
einem Codeband in zwei {ibereinanderlie-
genden Reihen aufgedruckten quadrati-
schen Data Matrix Codes, decodiert diese
und gibt die X- und Y-Position an eine ent-
sprechende Steuerung weiter. Das in Ein-
heiten von jeweils 100 Metern Lange er-
haltliche Codeband befestigt man entlang
des Verfahrweges, wahrend die Kamera auf
dem beweglichen zu positionierenden Ma-
schinenelement montiert wird. Selbstver-
standlich ist sowohl horizontaler als auch
vertikaler Betrieb moglich, z. B. in einem
Hochregallager. Daneben beherrscht das
Data-Matrix-Positioniersystem auch Kur-

ven und bis zu 30 %ige Steigungs- bzw.
Gefdllestrecken. Da der Abtastvorgang
vollig berithrungslos und verschleiRfrei ab-
lauft sowie keine beweglichen Komponen-
ten und Laserdioden im Spiel sind, kann
das System aus dem Haus Pepperl+Fuchs
mit besonders hoher Ausfallsicherheit
und langer Lebensdauer punkten. Einen
wesentlichen Beitrag zu den iiberlegenen
Eigenschaften des PCV-Systems leistet der
Data Matrix Code, der quasi eine Weiter-
entwicklung des Barcodes ist.

Data Matrix Code:
Informationen im ,,Pixelchaos*

Durch Begrenzungsmuster wie den
schwarzen Balken am linken und unteren
Rand (,Finder”) sowie das ,Alternating-
pattern” rechts und oben lassen sich die
quadratischen Data Matrix Codes leicht er-
kennen bzw. auffinden. Die Informationen
sind in der innen liegenden Pixelmatrix

X-technik AUTOMATION 1/Marz 2013



Hochregallager mit hohen
Geschwindigkeiten, groBe
Beschleunigungskréfte, hohe Auflésung
und Reproduzierbarkeit sowie die
Méglichkeit der Eventmarker mit Protokoll
Ausgabe oder auch Parametrierung von
DC-Schaltausgangen bieten die optimale
Plattform fiir PCV.

Codeband und Kamera bestimmen
die Position in 2 Richtungen.

Der Data Matrix Code als Codeband
bietet hochste Datensicherheit mit
maximaler Redundanz; hier dargestellt
als griiner Bereich das Lesefenster der
Kamera (6 Codes lesbar).

gespeichert, sie enthalten fiinf Nutzbytes
und sieben Fehlerkorrekturbytes. Fiir hohe
Lesesicherheit sorgt das Codeschema mit
seiner Datenredundanz. Der beim PCV-
System verwendete ECC200-Code (Error
Checking and Correction Algorithm) ist
die dzt. am sichersten lesbare Data Matrix
Variante. Barcodes bieten lediglich eine
Fehlererkennung per Priifziffer, d. h. Lese-
fehler werden zwar erkannt, eine Korrektur
bzw. Datenwiederherstellung ist allenfalls
durch wiederholtes Lesen desselben Code-
abschnitts moglich. Spatestens bei Code-
Unterbrechungen, Beschadigungen und
Verschmutzung muss der Barcode jedoch
passen. Der Data Matrix Code dagegen
erlaubt die Rekonstruktion teilweise ver-
schmutzter oder beschéddigter Informatio-
nen. Da die PCV-Kamera dariiber hinaus
stets sechs Data Matrix Codes gleichzeitig
erfasst, haben die Pepperl+Fuchs Entwick-
ler die Redundanz des Systems quasi auf
die Spitze getrieben, sodass es an Lesesi-
cherheit, Toleranz und Flexibilitdt kaum zu
iberbieten ist.

Friihwarnsystem: Blick in die Zukunft

Fir die Praxis ergeben sich daraus etliche
konkrete Vorteile wie geringer Platzbedarf,
Montagefreundlichkeit und ein integriertes
Frihwarnsystem. Mit nur 25 mm ist das
Codeband zum einen das schmalste das auf
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dem Markt erhéltlich ist, und zum anderen
darf es stellenweise bis zu 20 mm ohne
Ricksicht auf die Position unterbrochen
werden. So entsteht wichtiger Freiraum fiir
konstruktive MaRnahmen, wie z. B. Strom-
schienenhalterungen der EHBs oder ande-
re notwendige Details. Eine Innovation ist
auch die Fritherkennung von Verschmut-
zung bei Optik und Codeband. Durch die
Auswertung der ISO/IEC-15415-Qualitats-
parameter erkennt das System vor einem
moglichen Ausfall kritische Verschmut-
zungszustande und sendet Uiber das Proto-
koll und einen separaten DC PNP Schalt-
ausgang eine Warnmeldung, bevor es zu
einem wirklichen Ausfall kommt. Die hohe
Datendichte und geringe Codebreite erlau-
ben in Verbindung mit einem kleinen Lese-
fenster der verwendeten Kamera weiterhin
besonders enge Kurvenradien ab 0,1 Meter.

10.000 Meter Codelange:
Reserven fiir groBe Anlagen

Schranken sich besonders grof3e Verfahr-
wege und hohe Auflésungen bei absolut-
messenden Positioniersystemen normaler-
weise gegenseitig ein, so liefert das Data
Matrix Positioniersystem eine beeindru-
ckende Codelange bei gleichzeitig hoher
Auflosung. Das System ist in der Lage,
diskrete Positionen auf einer Gesamtstre-
cke von 10.000 Metern bei einer Auflo-
sung von +0,1 mm, +1 mm oder +10 mm
zu unterscheiden. Mit diesen Leistungs-
daten, Verfahrgeschwindigkeiten bis 12,5
m/s sowie Kurven- und Steigungsfahigkeit
eroffnen sich fiir das PCV-System nahezu
unbegrenzte Einsatzmoglichkeiten iiberall
in der Logistik, Forder- und Lagertechnik,
z. B. bei Elektrohangebahnen (EHB), an
grolen Portalkranen, Verlade- und Trans-
porteinrichtungen oder Hochregallagern.
So konnen EHBs in der Automobilindustrie
beachtliche Ausdehnungen erreichen und
zahlreiche Verzweigungen und Parallel-
strecken einschliefen. Zu den typischen

Aufgaben eines Positioniersystems gehort
es, an definierten Positionen Schaltvorgan-
ge auszulosen. Das PVC-System stellt fir
diesen Zweck bis zu 1.000 verschiedene
Event-Marker zur Verfiigung, die man an
den gewiinschten Stellen als Spezial-Code
einfach iiber das normale Codeband klebt.
Trifft die Leseeinheit auf einen Event-Mar-
ker, wird das entsprechende Ereignis in
Echtzeit ausgelost. Eine Besonderheit ist
ferner die Moglichkeit, Hoheninformati-
onen zu codieren und auszuwerten, denn
ein Codeband tragt stets (mindestens) zwei
iber einander liegende Codereihen. Je
nach Anwendung kann dies an Steigungs-
oder Gefallestrecken sinnvoll sein.

Bei Servicearbeiten ziigig iiber
Codekarten parametrierbar

Die Verwendung modernster Technologien
sorgt beim Data Matrix Positioniersystem
nicht zuletzt fiir eine einfache Installati-
on und Inbetriebnahme. Das laminierte,
chemisch resistente Codeband ist selbst-
klebend und lasst sich leicht verlegen.
Die integrierte Ausrichthilfe im Lesekopf
stellt die korrekte Ausrichtung relativ zum
Codeband sicher. Neben einer komfor-
tablen Konfigurations-Software fiir den
PC hat Pepperl+Fuchs die Moglichkeit
vorgesehen, das System iiber Codekarten
zu parametrieren, indem man diese im
Parametriermodus einfach vor die Optik
halt. Die Codes lassen sich vom Anwender
selbst ausdrucken, sodass das Bedienper-
sonal haufig bendtigte Codes standig bei
sich tragen kann. Ein standiges Mitfiihren
kostspieliger Programmier-Hardware wie
Notebooks ist damit iiberfliissig.

Pepperl+Fuchs GmbH

IndustriestraBe B 13, A-2345 Brunn/Geb.
Tel. +43 2236-33441
www.pepperl-fuchs.com
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Wer bringt den Riegel
In die Verpackung?
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VSl ist der gréBte Produzent von
(Mdsli-)Riegeln in Europa. Rund 140
Millionen dieser kleinen Snacks
werden im Jahr kundenspezifisch
gefertigt. Fir die Beforderung

der Riegel von der Fertigung

bis zur Verpackungsmaschine
liefert Greymans Paktech die
Losung: modular aufgebaut, hoch
dynamisch, duBerst kompakt und
mit integrierter Sicherheitstechnik.
Mdglich wurde die schnelle und
kostengiinstige Umsetzung dieser
innovativen Beforderungsanlage
mit einer durchgangigen
Automatisierungslosung von
Sigmatek — von der Steuerung liber
die Visualisierung bis zur Antriebs-
und Sicherheitstechnik.

Der Trend zum Snack-Riegel wurde fiir das
niederlandische Unternehmen VSI zum
Erfolgsbringer. Seit 1987 produziert VSI
Miisliriegeln — aktuell auf fiinf Produktions-
linien. 140 Millionen Miisli-, Frucht-, Diat-,
Fitness- und sonstige Riegel erzeugt das
275 Mitarbeiter starke Team jahrlich. Diese
werden auf den hochflexiblen Produktions-
anlagen ausschlieRlich kundenspezifisch
nach tiber 500 Rezepturen produziert und
weltweit exportiert.

Gekonnt transportiert

Nachdem aus der fertigen Masse langli-
che Quader geschnitten und gegebenen-
falls mit Schokolade iiberzogen wurden,
beginnt der Verpackungsvorgang. Dieser
ist zweistufig: Vor der Zusammenfiihrung
in einzelhandelsgerechte Kartons wer-
den die Riegel im ersten Schritt einzeln

in Folie eingeschweift. Das geschieht mit
einer Flow Wrapper genannten Folien-
verpackungsmaschine und einem speziell
auf die Bediirfnisse von VSI angepassten
Forderbandsystem. Zwei gleichartige Pro-
duktions- und Verpackungslinien konnen
zur Steigerung des Ausstofles miteinander
verbunden werden.

Entwickelt und installiert wurden der
Flow Wrapper und das Forderbandsys-
tem von Greymans Paktech BV — einem
auf Verpackungslinien hauptsachlich fiir
die Lebensmittelindustrie spezialisierten
Unternehmen aus Stramproy in den Nie-
derlanden. Die Mitarbeiter des innovativen
Betriebes verfiigen tiber ein hohes Mal} an
Sachkenntnis und Erfahrung, mit denen sie
Losungen fur gesamte Prozessketten ent-
wickeln. Dazu nutzen sie vorhandene Ma-
schinen von anderen Firmen und passen

die Automatisierung dem jeweiligen Kun-
denbediirfnis an. Werden auf dem Markt
keine fiir die Kundenanforderungen pas-
senden Maschinen angeboten, entwickelt
Greymans diese auch kundenspezifisch.

Wie funktioniert
die VSI -Anlage im Detail?

Im ersten Schritt miissen die typischer-
weise in 15 Reihen aus dem Herstellungs-
prozess parallel ankommenden Riegel
vereinzelt und in Langsausrichtung zur
Folienverpackungsmaschine transportiert
werden. Dazu werden sie zundchst auf der
ersten Forderbandkonstruktion von Grey-
mans — dem ,Line-up Conveyor’ — so aus-
gerichtet, dass sich ihre Vorderkanten ex-
akt auf einer Linie befinden. Das geschieht
mittels zweier, hintereinander angeordne-
ter Stopper, um keine Beschadigungen des



Gut 140 Millionen dieser schmackhaften
und gesunden Riegel produziert VS| im
niederlandischen Leerdam pro Jahr.

Erster Schritt in der Verpackungslinie ist die
Ausrichtung der frisch produzierten Riegel, ...

... sodass sie als Nachstes an ein im rech-
ten Winkel dazu verlaufendes Férderband
Ubergeben werden kdnnen, das sie in einer
einzelnen Reihe abtransportiert.

Nach zweimaligem Schwenk der Trans-
portrichtung um 45° erreichen die Riegel
Langsausrichtung und eine Geschwindigkeit
von 1 m/s.

Bei dieser immensen Geschwindigkeit
werden sie im Puffer mithilfe von zehn kurzen
Férderbandern und korrespondierender Sen-
soren auf gleichen Abstand gebracht.

Riegels bzw. Schokoladetiberzuges durch
zu hohe Riickhaltekrafte zu riskieren. An-
schliefend werden die Riegel durch ruck-
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artiges Zuriickziehen des vorderen Forder-
band-Endes auf ein weiteres Forderband
fallen gelassen, welches sie um 90° ver-
setzt weiter transportiert. So werden aus
den Reihen parallel liegender Riegel ein-
zelne, die quer laufend, nacheinander auf
dem Forderband transportiert werden.

Durch Ubergabe an zwei hintereinander
im 45°-Winkel angeordnete Forderbander
erhalten die siilen Quader ihre fiir die Foli-
enverpackung erforderliche Langsausrich-
tung. Da sie so eine groRere Ausdehnung
aufweisen, erfolgt der Transport auf die-
sem Teil der Anlage ebenso wie die Verpa-
ckung selbst mit 1 m/s.

Mit dieser Geschwindigkeit werden die
Riegel in einen gleichbleibenden Abstand
gebracht. Das erfolgt iiber zehn kurze For-
derbander, deren Geschwindigkeit entwe-
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der erhoht oder verlangsamt wird, um den
optimalen Abstand zwischen den Riegeln
herzustellen. Deren Lage wird durch zehn
je Forderbandabschnitt zugeordneter Sen-
soren iberwacht.

Nach dem EinschweiBen in die Folie im
Flow Wrapper werden die Riegel zur Qua-
litatssicherung auf exakte Gewichtseinhal-
tung und etwaige Metalleinschliisse iiber-
prift und nicht entsprechende Produkte
ausgeschleust. Nach bestandener Priifung
geht es iiber ein weiteres Greymans-For-
derband zum Kartonverpackungs-System.

All-in-One: Steuerung, Antriebstechnik,
Safety, Software

Gesamtheitlich betrachtet ist die Verpa-
ckungslinie von Greymans bei VSI also eine
Anlage mit vielen hoch dynamischen

- e
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Ein Control Panel ETV 0551 mit
Farb-Touchscreen, EDGE-Tech-
nology Prozessor sowie je acht
digitalen Ein- und Ausgéangen von
Sigmatek steuert diesen Puffer
und die nachgelagerte Folienver-
packungsmaschine (links).

naoooe
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Fur die hochdynamischen
Antriebe des Puffers kommen
Sigmatek-Servoantriebe fiir je
zwei Motoren zum Einsatz, die
direkt Uber VARAN angespro-
chen werden (links). Antriebe mit
weniger hohen Anforderungen
(rechts) werden tGber CANopen
angesteuert.

Ubersicht tiber die Gesamt-
anlage mit zwei koppelbaren
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Bewegungsachsen. Sie benotigt schnelle
Synchronisation der einzelnen Servomoto-
ren, um die starre Vertaktung der Produk-
tions-, Forder- und Verpackungsvorgange
sicherzustellen — und sie ist modular aus
einzelnen Maschinen und Forderanlagen
aufgebaut.

,Bei dieser Anlagenkomplexitat war mit
der frither eingesetzten Technik der Ent-
wicklungs- und vor allem der Wartungs-
aufwand recht hoch geworden”, erinnert
sich Johan Greymans, Eigentimer von
Greymans Paktech BV. ,Auch hatte die
mangelnde Offenheit des damaligen Sys-
tems unsere Flexibilitdt unangenehm ein-
geschrankt.”

Das war der Grund, sich 2010 auf die Suche
nach einem modernen, einfach zu handha-
benden, offenen System zu machen. Der
niederlandische  Sigmatek-Vertriebspart-
ner Sigmacontrol konnte die {iberzeu-
gendsten Antworten auf die Fragen des
Verpackungsanlagenbauers geben. Seither
werden alle Greymans-Anlagen mit einer
umfassenden Gesamt-Automatisierungslo-
sung von Sigmatek ausgestattet.

Durchgéngigkeit sorgt fiir Effizienz

,Da die durchgehende Verwendung von
Sigmatek-Produkten die Anwendung we-
sentlich erleichtert, sind die Produktionsli-
nien kostengiinstiger und praktischer her-
zustellen und zu nutzen”, freut sich Johan
Greymans iber Erleichterungen bei Ent-
wicklung und Wartung der Anlagen.

Das beginnt mit der Verbindung aller An-
lagenteile iiber VARAN. Mit diesem schnel-
len, hart-echtzeitfahigen Industrial Ether-
net sind die Steuereinheiten der einzelnen
Forderbander und die Verpackungsma-
schine verbunden sowie die beiden Con-

trol Panels an den Puffereinrichtungen
vor den Flow Wrappers. Sie steuern die
hintereinander liegenden, unterschiedli-
chen Maschinen unabhangig voneinander
und schlieRen sie zu einer Einheit mit ge-
meinsamem Materialfluss zusammen. Bei
VSI werden die Control Panels ETV 0551
verwendet — mit 5,7"-Farb-Touchscreen,
EDGE-Technology Prozessor sowie je acht
digitalen Ein- und Ausgangen.

Als vorteilhaft sieht Greymans vor al-
lem den geringen Verkabelungsaufwand
durch den Einsatz von VARAN-Bus und
die Moglichkeit, die Anlage sehr modular
aufzubauen, ohne jeden Anlagenteil mit
hoher Eigenintelligenz ausstatten zu mus-
sen. Die Fordereinrichtungen mit weniger
aufwendigen  Steuerungsanforderungen
bendtigen keine eigene CPU. Die fiir die-
se Zwecke zustandigen I/O-Module der
kompakten C-DIAS Serie werden tber das
Anschaltmodul CIV 512 direkt mit dem
VARAN-Bus an die zentrale Einheit ange-
schlossen. Als zentraler Teil des Automa-
tisierungssystems fithren die ETV Control
Panels 0551 das Steuerungsprogramm
aus, das auf einer wechselbaren micro SD-
Karte auf einfache Weise getauscht werden
kann.

Die hochsten Anforderungen an Dynamik
und Synchronitdt der Antriebe stellt die
Angleichung der Abstande in den Puffern
vor den Flow Wrappers. Daher kommen
dort die Zwei-Achsmodule der modula-
ren, sehr kompakten und kostengiinstigen
DIAS-Drive 100 Serie von Sigmatek zum
Einsatz. Sie werden direkt iiber VARAN an-
gesprochen. Die Antriebe in den anderen
Forderbandmodulen kommen mit einer
geringeren Dynamik aus und sind daher
iilber CANopen angebunden. Dazu wird
das Interfacemodul CIV 521 eingesetzt, das
den VARAN-Bus um den CAN-Bus sowie

Verpackungslinien.

um zahlreiche weitere Standard-Schnitt-
stellen erweitert.

Offen und sicher

,Die Offenheit des Sigmatek-Systems
macht es uns einfach, Fremdsysteme
einzubinden und gestattet es uns auch,
Wartungskonzepte mit Ferndiagnose
iuber Internet zu realisieren. Dies waren
ausschlaggebende Faktoren fiir den Um-
stieg auf Sigmatek als zukunftssicheres
System”, sagt Johan Greymans. , Intern ist
die VARAN-Verbindung vor allem fiir die
Sicherheitsstopps sehr wichtig. Wird eine
Maschine gestoppt, halt auch die nachs-
te an.” Zur Herstellung der Sicherheit fiir
Mensch und Maschine nutzt Greymans die
C-DIAS Safety-CPU CSCP 011. Sie verar-
beitet die Signale von vier eingebauten, si-
cheren Eingangen und kommuniziert iber
den VARAN-Bus mit anderen, ebenfalls ab-
gesetzten, sicheren Ein- und Ausgangen.

Ein groRer Effizienzsprung gelang mit dem
Umstieg auf die Software-Entwicklungs-
umgebung LASAL fiir das Programmie-
ren der gesamten Anlage. Dabei werden
Code und Daten in logische Einheiten,
sogenannte Objekte, zusammengefasst
und nach aullen gekapselt, sodass eine
ungewollte Beeinflussung von auBen aus-
geschlossen werden kann. Der eigentliche
Programmcode wird in den gebrauchli-
chen Hochsprachen implementiert. Die
einzelnen Software-Module (Objekte) las-
sen sich dabei wie in einem Baukasten-
system zusammensetzen, und iber die
modulare Struktur sind bereits erstellte
Applikationsteile einfach wiederverwend-
bar. Die Umstellung auf LASAL beschreibt
der Greymans-Softwareentwickler als un-
kompliziert, zumal sie zu einer erheblichen
Beschleunigung und Ubersichtlichkeit der
Softwareentwicklung fithrte. Zudem bringt
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die Arbeit innerhalb einer einheitlichen
Entwicklungsumgebung fiir alle Teil-
aspekte der Automatisierungslosung
eine bedeutende Produktivitatssteige-
rung und Vereinfachung. So kann in
LASAL nicht nur die Ablaufsteuerung,
sondern auch die Antriebstechnik pro-
grammiert werden - und dariiber hin-
aus die Visualisierung. Selbst die Kon-
figuration der sicherheitsgerichteten
Steuerungsapplikation lasst sich mit
dem LASAL Safety Designer einfach
erledigen. Der wichtigste Grund fir
Greymans, sich fiir Sigmatek zu ent-
scheiden, war bzw. ist die reibungslo-

Das niederlandische Unterneh-
men VS| produziert seit 1987 Mis-
liriegel — aktuell auf funf Produk-
tionslinien. 140 Milionen Musli-,
Frucht-, Diat-, Fithess- und son-
stige Riegel erzeugt das 275 Mit-
arbeiter starke Team jahrlich.

VS

Gildenstraat 36
NL-4143 Leerdam
Tel. +31 345-638585
www.vsi.nl

Greymans Paktech BV ist ein auf
Verpackungslinien  hauptsach-
lich far die Lebensmittelindustrie
spezialisiertes Unternehmen aus
Stramproy/Niederlande.

Greymans Paktech BV
Savelveld 25

NL-6039 SB Stramproy
Tel. +31 4955646-46
www.greymans-paktech.nl
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se Kommunikation zwischen den einzelnen
Komponenten und mit Fremdsystemen. ,, Wir
1 wussten genau, was wir wollten, und Sig-
f 133} matek hat all unsere Anspriiche erfiillt. Der
Umstieg auf die zukunftssichere Automatisie-
I i rungslésung hat sich fiir uns gelohnt”, zeigt
sich John Greymans zufrieden.

Sigmatek GmbH & Co KG

SigmatekstraBe 1

A-5112 Lamprechtshausen

Tel. +43 6274-321-0
www.sigmatek-automation.com

Neu. Schnell. Prazise.
KR AGILUS.

KUKA Kleinroboter KR AGILUS — die neuen Meister der Geschwindigkeit.
Mit der KR AGILUS Serie prasentiert KUKA eine umfassende Kleinrobotik-Familie.
Die Performance der neuen Kleinroboter-Serie ist in ihnrem Traglastbereich einzigartig.
Alle KR AGILUS Modelle werden durchgangig mit der bewahrten KR C4 betrie-
ben, der universellen Steuerungstechnologie fiir samtliche KUKA Robotermodelle.
KR AGILUS: beispiellose Funktionsfahigkeit und Zuverlassigkeit Made by KUKA.

Erfahren Sie mehr Giber
die neue KR AGILUS Serie unter
www.automation-wird-einfach.de

KUKA Roboter CEE GmbH, Gruberstrasse 2 - 4
4020 Linz, Austria, Tel.: +43 732 78 47 52 0

www.zeroseven.de
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Mit dem BMF 243 hat Balluff sein Magnet-
feldsensoren-Programm fiir platzkritische
Anwendungen abgerundet. Hohe Funkti-
onsreserven bei Zylindern mit schwachen
wie starken Magneten bietet der Sensor,
der mit hoher Wiederholgenauigkeit und
kleiner Hysterese besticht. Mit 3,8 x 24
x 3,0 mm ist er ideal fiir besonders klei-
ne Greifer und Zylinder mit C-Nut. Die
im Sensor integrierte Halterung gewahrt
einfache Montage und Justierung. Der

Kabelclip des BMF 243 garantiert eine
optimale Zugentlastung und eine sichere
Kabelfiihrung. Besonders auch fiir hoch
dynamische Anwendungskonzepte in der
Pneumatik, die Bauteile mit geringem
Gewicht und wenig Raumanspruch beno-
tigen, erganzt der BMF 243 zwei weitere
Balluff-Miniatursensoren, den BMF 103
und den BMF 303. A

www.balluff.at

Der elektronische Sensor Contactless Safe-
ty Monitoring (CSMS) von Bernstein arbei-
tet beriihrungslos auf RFID-Basis und sorgt
fiir die Verriegelung von Schutztiiren sowie
Schutzhauben. Er kann einzeln betrieben
werden, eignet sich aber auch fiir Reihen-
schaltung bis PIL e/SIL3-Anwendungen.
Der CSMS erfiillt bereits die kommende
DIN EN ISO 14119-Norm in Bezug auf
Manipulationssicherheit. Er bietet iiber-
durchschnittliche Diagnoseinformationen,

ermoglicht schnelles und komfortables Lo-
kalisieren geoffneter Schutzeinrichtungen,
im Grenzbereich befindliche Betitiger und
Systemfehler. Die Diagnose umfasst drei im
CSMS integrierte LEDs, Anzeige und Aus-
wahl des Systemstatus iiber Basisdiagnose,
Anzeige betatigter CSMS iiber optionale di-
gitale Ausgange und einen kompletten Sys-
temstatus tiber optionale Busanbindung.

www.bernstein.at

Druckbestandigkeit bis 258 bar und die
hohe Prozessstabilitdt der Promass Cori-
olis-Durchflussmessgerdte unter schwie-
rigen Prozessbedingungen zeichnen den
Proline Promass O aus. Diese Portfolio-
Erweiterung von Endress+Hauser bietet
dauerhaft hochgenaue Durchflussmessung
von bis zu 0,05 % v. M. und erfiillt hochs-
te Sicherheitsanforderungen bis SIL 3. Er
ist in DN 80, DN 100 und DN 150 erhalt-
lich. Alle mediumberiihrenden Bauteile

bestehen aus Super-Duplex, das sich u.
a. durch hochste Seewasserbestandigkeit
und sichere, dauerhafte Durchflussmes-
sung auch in Offshore-Applikationen aus-
zeichnet . Proline Promass O entspricht der
,AD 2000 Richtlinie fiir die Erfilllung der
Druckgeréterichtlinie”, der europaweit giil-
tige Messgeraterichtlinie MID und ist fiir
eichamtliche Messaufgaben zugelassen.

www.at.endress.com
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Fir das schwierige Umfeld der Stahlin-
dustrie bietet NORD DRIVESYSTEMS
1C410- und IC411-Motoren und belast-
bare Getriebe fiir alle Einsatzbereiche.
NORD projektiert je nach Bedarf indivi-
duelle, wartungsarme Antriebslosungen,
die den thermischen und Uberlast-Anfor-
derungen gerecht werden. NORD-Getrie-
bemotoren treiben rund um die Uhr im
Dauerbetrieb laufende Rollgange ebenso
an wie z. B. reversierende Walzenstiih-

le, die schnell beschleunigt, abgebremst
und in Gegenrichtung wieder beschleu-
nigt werden miissen. Beim Handling der
Giepfannen und anderen besonders
kraftaufwendigen Aufgaben kommen In-
dustriegetriebe zum Einsatz, die NORD
als einziger Hersteller bis 242.000 Nm
Abtriebsdrehmoment mit einteiligem
Blockgehause baut.

www.nord.com
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Erweiterte Roboter-Baureihe

Um eine weitere Innovation, den SRA
100, hat NACHI seine erfolgreiche Ro-
boter-Familie bereichert. Der Roboter
ist hervorragend geeignet fiir leichte
Arbeitslasten, etwa fiir Punktschweif3-
gerate bis zu 100 kg. Mit seiner erhoh-
ten Geschwindigkeit reduziert der Ro-
boter gegeniiber dem Modell ST166 die
Arbeitszyklen um bis zu 40 %. Damit
erzielen Anwender im Produktionspro-
zess entscheidende Kostenvorteile. In

Verbindung mit der neuesten FD-Steu-
erung setzt die SRA Serie neue Stan-
dards in der Robotik — sie wurde mit
dem Fokus auf High-Speed, hohe Stei-
figkeit, Gewichtseinsparung und Zuver-
lassigkeit entwickelt. Das Resultat ist
faszinierend und 6ffnet neue Horizonte
in der High-Speed-Roboter-Automati-
sierung.

M www.nachi.de

Effizienz durch Ruckspeisung

Als riickspeisefahiges System spart der
neue Yaskawa-Konverter D1000 Energie,
schont die Umwelt, senkt die Betriebs-
kosten und den Aufwand fiir Kithlung
und Beliftung. Durch den Wegfall von
Bremstransistoren und -widerstanden
bendtigt der D1000 weniger Platz und
Wartungsaufwand. Der D1000 entlastet
die Stromversorgung dank niedriger har-
monischer Oberwellen. Eine Zwischen-

kreis-Stabilisierung gleicht Schwankun-
gen der Eingangsspannung aus. Fir
Netzspannungen von 200 und 400 V AC
im Leistungsbereich von 5 bis 630 kW
verfligbar, eignet sich D1000 optimal
fir mehrere Umrichter, Servoachsen
und Roboter im Zwischenkreisverbund
und fur Eins-zu-Eins-Anwendungen.

M www.motoman.at
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FLIR SC35 Paket: Infrarotkamerapaket fur
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ng 7 .i_’: [‘,‘ organgs einer Windschutzscheibe

F&E - und Laboranwendungen

Mit diesem Paket kann beriihrungslos die Temperaturverteilung von Baugruppen und Objekten jeder Art qualitativ und
quantitativ ermittelt werden. Im Lieferumfang enthalten sind neben einer FLIR A35 sc Wdrmebildkamera die FLIR Tools+
Analysesoftware, ein Transportkoffer, ein Schwanenhalsstativ, 2 Ethernet Kabel, Adapterplatte, Fokussieradapter, PoE

Adapter und eine Stromversorgung.
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Besonders preiswert

Kompakt
Nur 40 mm x 43 mm x 106 mm

Auflésung 320 x 256 Pixel

Power over Ethernet (PoE)

Synchronisierung méglich

o
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Wérmebildkameras k6nnen fiir zahlreiche Entwicklungsaufgaben eingesetzt werden. Tendenziell war der Einsatz einer
geeigneten Infrarotkamera jedoch eher gré3eren F&E Abteilungen vorbehalten. Mit dem budgetfreundlichen SC35 Paket
kann ab sofort nahezu jeder in seinem Labor von den Vorziigen einer Wérmebildkamera samt Software profitieren.

Schnittstelle fiir Dateneingang/
Datenausgang

Grof3er Temperaturmessbereich
-40°C bis +550°C

asmvry.  Hohe Temperaturempfindlichkeit
<50 mK

Kompatibel zum GigE Vision™ Standard

Kompatibel zum GenlCam™ Protokoll

FLIR Tools+ Software ist Bestandteil jeden SC35 Pakets.
Hiermit konnen Infrarotmessungen betrachtet, in
Echtzeit aufgezeichnet und gleichzeitig bzw. nachgela-
gert anylysiert werden. Dazu gehdrt die Mdglichkeit von
Temperatur-/ Zeit-Verldufen.

FLIR Systems Deutschland
Tel.: +49 (0) 69 95 00 90 21
e-mail: research@flircom

www flir.com
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Molex
Motoman
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NORD

Opel
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RedBull
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Rockwell
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Schinko
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SEW

Sick
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EUROPE

Internationale Messe und Konferenz

fir Leistungselektronik, Intelligente Antriebstechnik,
Erneuerbare Energie und Energiemanagement
Nirnberg, 14.-16.05.2013

Leistungsstark?
...dann sind Sie hier richtig!

Der Marktplatz fir Entwickler und Innovatoren.
Hier entsteht Zukunft!

Mesago
Weitere Informationen unter +49 711 61946-0
pcim@mesago.com oder pcim-europe.com PCI M
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