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SIE sind groß und hart im Nehmen, aber 
auch grazil und schlank wie anmutig in ihrer 
Bewegung, gelenkig und wendig auf jeden 
Fall – SIE sind Tempomacher und SIE zaubern, 
verzaubern und bezaubern in ihrer Umgebung! 
Nichts, aber rein gar nichts entgeht ihrem 
prüfenden Blick – sorgsam, wachsam, 
verlässlich sind SIE und einmal Befohlenes 
merken SIE sich für immer. 

Heutzutage sind SIE ein Must-have in 
vielen Bereichen des menschlichen 
Umfelds – denn mittlerweile fügen SIE sich 
fast selbstverständlich in unseren Alltag. 
Ob es darum geht, den Rasen zu mähen, 
Böden zu reinigen, kraftvolle Pflegehilfe zu 
bieten oder auch unsere Arbeit im harten 
Produktionswerktag zu übernehmen – SIE sind 
immerzu dienstbeflissen, niemals müde, robust 
– und in ihrem Unterhalt sehr rentabel!

Eines sind SIE jedoch nicht – eigenwillig. 
Das kann man nun wirklich und wahrhaftig 

von ihnen nicht behaupten. Sind SIE doch eindeutig – und hoffentlich ewiglich – 
fremdgesteuert! Wenn bis dato auch hauptsächlich von ihren Erzeugern „belebt 
und bewegt“, sind SIE doch neuerdings in dieser Hinsicht auch offen für Regulative 
anderer Steuerungsanbieter und zeigen sich dadurch bereit, gemeinsam mit 
Maschinensteuerungen von einer einzigen Kommandozentrale regiert zu werden. 

Was SIE hingegen immer schon liebten, war und ist ihr Hang zur visuellen 
Wahrnehmung – diesem frönen Sie mit Leidenschaft – kaum ein Designer der 
Bildverarbeitung lässt SIE kalt, liefert er ihnen doch einen detaillierten Blick in ihre 
Umwelt. Auch den Kleidermachern gegenüber sind SIE nicht abgeneigt – neuen 
Materialien sind SIE ebenso verfallen – immerhin tragen diese dazu bei, SIE gelenkig, 
geschmeidig und ansehnlich zu gestalten. Und um fit für die immer anspruchsvoller 
werdende Zukunft zu bleiben, besuchen SIE auch regelmäßig Fitness-Sensor-Studios – 
um sich beispielsweise einen Cocktail hochdynamischer Regelungskonzepte zum Kräfte 
auftanken für heikle Aufträge verabreichen zu lassen.

Was immer SIE auch sind, was immer SIE auch tun – die Spezies der Heavy Metal 
Miezen ist mehr denn je gefragt – und das weltweit! Ganz offiziell Roboter genannt, 
treten SIE auf deutschem Boden mit der höchsten Erscheinungsquote in Europa auf. 
Nur Japan und Korea können aktuell eine höhere Roboterbevölkerung aufweisen. Und 
China schreit nahezu nach ihnen – der chinesische Robotermarkt ist nicht nur der am 
schnellsten wachsende, sondern nach Analysen des Weltroboterverbandes IFR seit 2012 
auch der größte der Welt. Und blickt man über den großen Teich gen Nordamerika, 
vermerkt man auch dort hohes Roboter-Begehr. Die IFR prognostiziert für den Zeitraum 
von 2014 bis 2016 eine Zunahme der weltweiten Roboterlieferungen um jährlich 5 %. 
Ende 2016 werden dann 1,7 Mio. Industrieroboter auf der Welt im Einsatz sein.

Verehrte Leserinnen und Leser – wer von uns wollte so begehrt sein, wie unsere Heavy 
Metal Miezen? Ich bin sicher, wohl niemand unseresgleichen. Doch SIE zu begehren, 
das tun wir beinahe allesamt. So kann ich Ihnen nur empfehlen, sich zur nächsten Messe 
aufzumachen, der AUTOMATICA in München, die vom 3. bis 6. Juni ihre Tore öffnet. 
Dort werden Sie sicherlich fündig – egal für welche Roboterspezies oder 
-ausstattung Sie sich begeistern! Einen Vorgeschmack dazu bieten wir Ihnen 
im Messe-Special dieser Ausgabe.

Ihre  

Heavy Metal Miezen 

EDITORIAL

Luzia Haunschmidt
Chefredakteurin AUTOMATION
luzia.haunschmidt@x-technik.com
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längst nicht mehr, ob, sondern wie sie automatisieren sollen. 
Einer der wege dazu ist die Integration von Robotik in ihre 
gesamtlösungen. Als erfolgreiche Exporteure oft stark 
kundenspezifisch angepasster Systeme profitieren sie von 
Preiswürdigkeit, Zuverlässigkeit und Produktivität von CNC-
Systemen und Robotern, die der weltgrößte Hersteller mit 
japanischen Entwicklungs- und Produktionsmethoden in 
großserie herstellt und mit weltweitem Support betreut.



 � xxx

5www.automation.at

LOgISTIk & MATERIALFLuSS
Lenze - Drehmoment intelligent gemacht 96
Still - Neue Stapler-Modellreihe 98
Igus - Schmierfreie komponenten 
für die verpackungsindustrie 100
Sick - Sichere Objektdedektion 
im lückenlosen Förderstrom 102

NACHgEFRAgT
Service is our „global“ success
Roman Nowatschek, Service-Manager, Rittal 60

Reizthema 4.0-Hype …
Ing. Harald Taschek,geschäftsführer,
T&g - Taschek & gruber 65

STANDARDS 

Editorial 3
branche Aktuell 6
Messen & veranstaltungen 12
Produktneuheiten 104
Firmenverzeichnis, Impressum, vorschau 106

INHALT

National Instruments - Nächster Schritt  
für drahtlose kommunikation 81
Schneider Electric - kommunikationssystem 
spielt alle Stückerl 82
Beckhoff - EtherCAT-I/O-System mit  
IP-67-Powerverteilung 83

MESSTECHNIk & SENSORIk
Endress+Hauser - Messtechnische Lösung  
für den Tierschutz - Reportage 84
Kühnel Electronic - Temperatur- und Feuchtmessung in 
exponierten Lagen - Reportage 88
Schneider Electric - Maschinendruck einfachst visualisiert 90
Di-soric - Erweiterung kapazitiver Näherungsschalter 90
Optris - Online-Produktauswahl für Infrarot-Thermometer 91

bILDvERARbEITuNg
Pepper+Fuchs - Neue Codeleser erschließen breites 
Anwendungsfeld 92
Di-soric - ultrahelle Auflichtbeleuchtung 92
Flir - wärmebildtechnik für gefahrzonen  93
Wenglor - bildverarbeitung mit grips: visionSystem+ 94

32 – 49
SPECIAL AuTOMATICA
Immer kürzere Produktlebenszyklen, kleine Losgrößen, viele 
varianten – keine Frage, die Montageautomation befindet sich im 
wandel. Die Anbieter von Anlagen und komponenten reagieren 
mit wegweisenden Neuerungen auf diese veränderungen, 
wie die AuTOMATICA vom 3. bis 6. Juni zeigt.96

74



6      AUTOMATION 3/Mai 2014

 � Branche aktuell

Die FRIZLEN GmbH u. Co KG. wurde 1914 gegrün-
det. Das Unternehmen überstand zwei Weltkriege 
und mehrere Weltwirtschaftskrisen. Heute blickt 
der führende Hersteller von Leistungswiderstän-
den als einziger bedeutender unabhängiger Her-
steller auf diesem Gebiet nicht nur auf eine hun-
dertjährige Geschichte zurück, sondern mit großer 
Zuversicht in die Zukunft. 

Als sehr flexibler und auf Kundenbedürf-
nisse schnell reagierender Spezialist ist 
FRIZLEN ein gefragter Lieferant von Leis-
tungswiderständen für Anwendungen wie 
z. B. Brems-, Belastungs- oder Strombe-
grenzungswiderstände. Zu den Kunden, 
die das in dritter und vierter Generation 
familiengeführte mittelständische Unter-
nehmen mit einem breiten Produktport-
folio im Leistungsspektrum von 10 W bis 
einigen 100 kW beliefert, zählen weltweit 
agierende Marktführer ebenso wie kleine 
und mittlere Unternehmen.

Regelwiderstände für  
die frühe Elektrotechnik

1914 von Elektro-Ingenieur Carl Frizlen 
als Elektron Gesellschaft für elektrische 
Beleuchtung, Kraftübertragung & Signal-
wesen m.b.H. in Ludwigsburg gegründet, 
widmete sich das Unternehmen als Süd-
deutsche Elektron AG ab 1922 der „Fabri-
kation von Schaltapparaten, insbesondere 
Regulatoren für alle Zwecke, Anlasser für 
Gleich- und Drehstrom“ und tut das – nur 
sprachlich etwas anders ausgedrückt – bis 

heute. Nach überstandenem Zweiten Welt-
krieg mit Kriegsproduktion und schwie-
riger Materialversorgungslage erkannte 
Karl Frizlen, Sohn des Firmengründers, 
um 1950 die Bedeutung des Schiffbaus als 
potenziellen Absatzmarkt für Gleichstrom-
anlasser und baute diesen Produktzweig 
erfolgreich aus. 1960 übernahm er das Un-
ternehmen. In den 1970er-Jahren erfolgte 
der Umzug an den heutigen Standort mit 
deutlicher Vergrößerung der Produktions-
fläche. Zum Ende der Dekade wurde die 
Fertigung von Stahlgitterwiderständen auf-
genommen.

Bremswiderstände für Elektromotoren

Als Vertreter der dritten Generation trat 
1980 Ernst Gehrung in das Unternehmen 

ein und verstärkte den Absatz von Leis-
tungswiderständen für drehzahlgeregelte 
Gleich- und Drehstrommotoren. Die zu-
nehmende Verbreitung von Leistungselek-
tronik in der elektrischen Antriebstechnik 
führte zu einem starken Wachstum und zur 
deutlichen Erweiterung und Modernisie-
rung der Fertigungskapazitäten. 2011 trat 
mit Julia Horn die vierte Generation in das 
Unternehmen ein. Heute ist FRIZLEN ein 
sehr flexibler und auf Kundenbedürfnisse 
schnell reagierender Spezialist für Leis-
tungswiderstände. Eine umfassende Bera-
tungsqualität, hohe Entwicklungskompe-
tenz und eine sehr flexible Fertigung sind 
die Stärken, mit denen FRIZLEN am Markt 
punktet und durch die es sich hervorra-
gend positioniert hat.

Der traditionsreiche Hersteller sieht sich 
für die Zukunft gut aufgestellt und nimmt 
aktuelle Trends als weitere Chancen wahr: 
In vielen Zukunftstechnologien wie rege-
nerative und dezentrale Energieerzeugung 
sowie Elektromobilität finden sich neue 
Anwendungen für Leistungswiderstän-
de, die FRIZLEN mit seinem breiten Pro-
duktportfolio passend bedienen kann. Die 
Geschäftsführung ist zuversichtlich, auch 
in den kommenden Jahren ein stabiles 
Wachstum zu erreichen.

 �www.frizlen.com

100 Jahre FRIZLEN
Spezialist für Leistungswiderstände feiert Jubiläum:

„Für FRIZLEN als inhabergeführtes Familienunternehmen mit einer hundertjährigen Ge-
schichte steht langfristiger Erfolg und nicht kurzfristige Zielerreichung bei Entscheidungen 
und Investitionen im Vordergrund”, sind sich Ernst Gehrung und Julia Horn einig. Sie leiten 
das Unternehmen in der 3. und 4. Generation und haben die Zukunft fest im Blick.

Leistungswiderständen zur Drehzahlverstellung 
und Bremsung von Gleich- und Drehstrommo-
toren sind Hauptprodukt der FRIZLEN GmbH. 
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JE UNSICHERER DIE ZEITEN,
DESTO SICHERER DIE PRODUKTION.

www.sick.at

Mit Bob Linkenbach erweitert die VIPA GmbH im deutschen Stammsitz Her-
zogenaurach die Geschäftsführung und richtet sich strategisch und orga-
nisatorisch neu aus, um für die Herausforderungen der Zukunft fit zu sein. 

Als CEO des YASKAWA Europe GmbH Tochterunternehmens 
übernimmt Bob Linkenbach (47) mit Wirkung 1. April 2014 die 
Ressorts Vertrieb & Marketing, Unternehmensstrategie sowie Fi-
nanzen des Automatisierungsherstellers VIPA GmbH. 

Bob Linkenbach ist mit 17 Jahren VIPA-Erfahrung bestens für 
die neue Aufgabe gerüstet. Seine beruflichen Stationen führten 
ihn vom Exportmanager zum Gesamtvertriebsleiter und Strate-
gieverantwortlichen. Neben seiner Vertriebsverantwortung war 
er die letzten Jahre, gemeinsam mit Wolfgang Seel, maßgeb-

lich für die Neuausrichtung und zukünftige Positionierung der 
VIPA verantwortlich. Der Merger mit der YASKAWA Europe 
GmbH im Dezember 2012 stellt die VIPA seitdem vor eine 
Vielzahl neuer Perspektiven und Herausforderungen: die 
strategische Neupositionierung und Einbindung im 
YASKAWA-Konzern. Maßgeschneiderte, intelligente 
Kundenlösungen aus den Portfolios beider Unter-
nehmen machen die VIPA GmbH künftig noch 
mehr zum attraktiven Partner in der Automa-
tisierungsindustrie – dies wird Linkenbach 
in seiner neuen Position als CEO zügig 
umsetzen und weiterentwickeln.

 �www.vipa.at

vIPA erweitert geschäftsführung

Im Bild v. l. n. r.: Wolfgang 
Seel, Noboru Usami (Seni-
or Executive Vice Presi-
dent Yaskawa Japan), 
Bob Linkenbach, 
Manfred Stern. 
Bildquelle: VIPA 
/ Fotograf: 
Rüdiger 
Merz.

Rittal ist seit 40 Jahren erfolgreich in Österreich 
mit einer eigenen 100 %-Tochtergesellschaft ver-
treten. Aus diesem Anlass reisten Stefan Güntner, 
Marktleiter Südeuropa, mit Peter Westerbuhr, 
Gruppenleiter Vertrieb Export, aus dem deutschen 
Headquarter nach Österreich und überbrachten 
Ing. Marcus Schellerer, Geschäftsführer von Rit-
tal Österreich, und seinen 110 Mitarbeitern einen 
ganz besonderen Award inkl. Urkunde. 

„Ein ganz großer Dank geht heute an die 
Mannschaft von Rittal Österreich. Durch 
40 Jahre Top-Leistungen zählt die öster-
reichische Tochtergesellschaft weltweit zu 
den fünf größten von insgesamt 64 Gesell-
schaften weltweit. Ein Resultat, das durch 
die eigentliche Größe des Landes eine be-
sondere Bedeutung erhält. Zielstrebigkeit 
gepaart mit hoher Fachkompetenz sind 
einer der Bausteine für diesen Erfolg“, 
rühmte Stefan Güntner, Marktleiter Rit-
tal Südeuropa, das österreichische Toch-

terunternehmen. Im Namen von Herrn 
Friedhelm Loh, Eigentümer von Rittal, 
überreichte Herr Güntner eine limitier-
te Miniatur – Statue des „Rittal Awards“. 
Eine besondere Ehre, die bisher nur we-
nigen auserwählten Würdenträgern zuteil 
wurde. Das Miniatur-Kunstwerk möchte 
ins Gedächtnis rufen, was das Unterneh-
men mit seinen Mitarbeitern durch eine 
einzigartige Innovationskultur in wenigen 
Jahrzehnten weltweit erreicht hat. Es will 
auch den Blick für die Erfolgsbasis von 
Rittal und die zielorientierte Zusammenar-
beit aller Mitarbeiter schärfen. „Die Ziele 
für die Zukunft sind klar“, bedankte sich 
Marcus Schellerer, Geschäftsführer Rittal 
Österreich, „das Wachstum auf breiter 
Front wird auch weiterhin verstärkt, so  
z. B. mit Innovationen wie RiMatrix S, dem 
standardisierten Rechenzentrum, oder mit 
dem Maschinenprogramm für die Schalt-
schrank-Bearbeitung von Kiesling.“  �www.rittal.at

Rittal Österreich feiert 40 Jahre!

V. l.: Stefan Güntner, Rittal Marktleiter Süd-
europa, Peter Westerbuhr, Rittal Gruppenlei-
ter Export, Marcus Schellerer, Geschäftsfüh-
rer Rittal Österreich.
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 � Branche aktuell

Seit dem 1. März 2014 ist Beckhoff in Brünn, in 
der Tschechischen Republik, mit einer eigenen 
Niederlassung vertreten und folgt damit seiner 
Strategie, durch Verdichtung des Vertriebsnetzes 
seine Marktposition in Osteuropa weiter auszu-
bauen. Als Geschäftsführer wurde der erfahrene 
Automatisierungsexperte Tomáš Halva berufen. 

Beckhoff ist in der Tschechischen Repub-
lik bereits seit 2002 durch einen Distribu-
tor vertreten und hatte in den letzten zehn 
Jahren ein kontinuierliches Umsatzwachs-
tum zu verzeichnen. „Durch die Gründung 
eines eigenen Tochterunternehmens kön-
nen wir den Kunden vor Ort bessere tech-
nische Unterstützung bieten“, erläutert 
Jens-Olaf Brede, Area Sales Manager bei 
Beckhoff. 

Die Strategie, durch die Gründung eige-
ner Niederlassungen weitere Marktanteile 

zu erzielen, hat sich erfüllt: Der Exportan-
teil am Beckhoff-Umsatz lag 2013 welt-
weit bei 58 %. „Wir haben in Tschechien 
und der Slowakei eine Reihe namhafter 
Kunden im Maschinenbau. Diese intensiv 
zu betreuen, Vertrauen in unsere Tech-
nologie aufzubauen und neue Märkte zu 
erschließen, ist nur mit einer lokalen Prä-
senz zu leisten“, betont der Area Sales 
Manager.

„Mit Tomáš Halva hat Beckhoff einen er-
fahrenen Elektroingenieur für die Aufgabe 
des Geschäftsführers gewonnen“, so Jens-
Olaf Brede. „Durch langjährige Tätigkeit 
im Vertrieb und Marketing von Automa-
tisierungsunternehmen sowie im Bereich 
der Geschäftsentwicklung kennt Tomáš 
Halva die Bedürfnisse unserer Kunden 
sehr gut, sodass wir überzeugt sind, die 
Position sehr gut besetzt zu haben.“  �www.beckhoff.at

Exportoffensive in Osteuropa
Beckhoff eröffnet Tochterunternehmen in der Tschechischen Republik:

Tomáš Halva (links im Bild), Geschäftsführer 
des am 1. März gegründeten Beckhoff-Toch-
terunternehmens in der Tschechischen Repu-
blik, und Jens-Olaf Brede, Area Sales Manager 
aus der Beckhoff-Unternehmenszentrale.

Im Verwaltungsrat der Endress+Hauser Gruppe 
kommt es zu Veränderungen. Die Generalver-
sammlung hat Hans-Peter Endress, Thomas 
Kraus und Antonietta Pedrazzetti neu in das 
oberste Aufsichtsgremium der Firmengruppe 
gewählt. Dr. George A. Endress, Dr. Hans Fünf-
schilling und Willi Ruesch sind turnusgemäß 
ausgeschieden. 

Klaus Endress, seit Anfang 2014 
Präsident des Verwaltungsrats der 
Endress+Hauser AG, dankte den schei-
denden Verwaltungsräten für ihren jah-
relangen Einsatz. Sie hatten dem un-
abhängigen Aufsichtsgremium seit der 
Konstituierung im Jahr 2002 angehört. 
„In dieser langen Zeit haben sie die Ar-
beit des Managements kritisch und kon-
struktiv begleitet und damit die gute Ent-
wicklung der Endress+Hauser Gruppe 
maßgeblich unterstützt.“ Zu neuen Mit-
gliedern des Verwaltungsrats ernannte 
die Generalversammlung Hans-Peter 
Endress, Thomas Kraus und Antonietta 
Pedrazzetti. Dem Verwaltungsrat gehö-
ren außerdem Prof. Dr. Georg Bretthau-

er, Professor für angewandte Informatik 
und Automatisierungstechnik, der Fi-
nanzexperte Dr. Klaus Eisele sowie der 
frühere Finanzchef der Endress+Hauser 
Gruppe, Fernando Fuenzalida, an. Dr. 

Heiner Zehntner ist Sekretär des Ver-
waltungsrats und zugleich Mitglied des 
Executive Board der Firmengruppe.

 �www.at.endress.com

wechsel im verwaltungsrat bei Endress+Hauser

Der Verwaltungsrat der Endress+Hauser Gruppe (von links): Dr. Heiner Zehntner (Sekretär), 
Fernando Fuenzalida, Thomas Kraus, Klaus Endress (Präsident), Hans-Peter Endress, Antoni-
etta Pedrazzetti und Prof. Dr. Georg Bretthauer. Es fehlt Dr. Klaus Eisele.
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Seit Januar 2014 stellt Endress+Hauser die 
neue Version 7.1 des Online Shops zur Verfü-
gung. Über den Endress+Hauser Online Shop 
können alle Standardprodukte, Dienstleistun-
gen, Ersatzteile sowie Zubehör bestellt werden. 

Als neuer Menüpunkt wurde im Online 
Shop 7.1 die Produktauswahlhilfe „Ap-
plicator“ mit aufgenommen. Der Aus-
wahlassistent unterstützt den Anwender 
bei der Suche nach der passenden Ins-
trumentierung mit komfortablen Aus-
wahl- und Auslegetools.

Darüber hinaus erhielt der Menüpunkt 
„Meine Produktlisten“ (Favoriten) ein 
komplett neues Layout. Durch die jet-

zige Darstellung gewinnt der Anwen-
der schnellen Überblick über die vor-
handenen Produktlisten und die darin 
enthaltenen Produkte. Mit den neuen 
Funktionen für die Produktlisten können 
diese einfach und strukturiert verwaltet 
werden.

Der Online Shop 7.1 ist nicht nur eine 
Bestellplattform, sondern auch eine 
nützliche Informationsquelle. Der regis-
trierte Benutzer erhält bereits während 
der Konfiguration Auskunft über den 
Nettopreis und die tagesaktuelle Lie-
ferzeit. Im Warenkorb können passen-
de Ersatzteile und Zubehör schnell und 
einfach aufgerufen werden. Technische 

Informationen sowie Zertifikate oder Ge-
rätetreiber stehen kostenlos zum Down-
load zur Verfügung.

 �www.at.endress.com/shop

Endress+Hauser Online Shop 
version 7.1 verfügbar

Thonauer, Anbieter von Standard- und Anwender-
spezifischen Lösungen mit Standardmaschinen 
und -Geräten für die Märkte der Automobil-, Elek-
tro- und Elektronikindustrie, und EKS Keller, Her-
steller von Widerstandsschweißgeräten, geben ihre 
Zusammenarbeit bekannt. 

„Die SMART 2014 war für Thonauer er-
wartungsgemäß eine gute Gelegenheit, die 
Vielfalt des Thonauer Sortiments darzustel-
len. Es wurden insgesamt fast 20 Bearbei-
tungsmaschinen für die Kabelbearbeitung 
und Handling und auch Dosier- und Misch-
technik am Stand präsentiert. Viele Besu-
cher waren vom Leistungsangebot und da-
rüber hinaus vom Spezialangebot und den 
möglichen Sonderapplikationen von Tho-
nauer überrascht. Auch die Gelegenheit, 
die Produkte vor Ort auszuprobieren, stieß 

auf großen Anklang. Insbesondere Thonau-
ers neuer Lieferant EKS Keller, ein Herstel-
ler von Widerstandssschweißgeräten, freu-
te sich über die Zusammenarbeit und den 
erfolgreichen Start“, so Verkaufsleiter Herr 
Mag. (FH) Werner Renner. 20 Jahre Erfah-
rung – das bietet EKS Keller in der Entwick-
lung von kundenspezifischen Lösungen. In 

vielen Branchen, wie Automotive, Photovol-
taik, Energietechnik, Medizintechnik und 
Sensorik, ist Widerstandsschweißen wegen 
seines flexiblen und zuverlässigen Einsat-
zes ein Standardprozess, welcher entschei-
dende Vorteile mit sich bringt.

 �www.thonauer.at

Anwendung: Kontaktieren von Lackdrähten auf Spulenanschlüssen.

kooperation zwischen Thonauer und EkS keller

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

Das mittelständische Unternehmen HIMA hat innerhalb der letzten zehn 
Jahre den Umsatz verdoppelt, die Mitarbeiterzahl verdreifacht  und die 
Zahl der eigenen weltweiten Gruppengesellschaften von zwei auf 16 er-
höht. Um diesen Wachstumskurs erfolgreich fortzuführen, wurden mit 
der Schaffung neuer Positionen eines Chief Executive Officer (CEO) und 
Chief Financial Officer (CFO) die Weichen für die Zukunft gestellt. 

Steffen Philipp, seit 1999 geschäftsführender Gesellschafter, 
ist weiterhin für die strategische Ausrichtung verantwort-
lich und nimmt verstärkt die Aufgaben des Gesellschafters 
und Investors wahr. Philipp, der das Unternehmen in vierter 
Generation leitet, wird die strukturelle und wirtschaftliche 
Gesamt-Entwicklung vorantreiben und den Charakter des 
bankenunabhängigen Familienunternehmens wahren. Des 
Weiteren wird Philipp die HIMA-Unternehmensgruppe aktiv 
gegenüber Key-Kunden sowie Vertretern aus Politik, Wissen-
schaft und Wirtschaft vertreten.  

Sankar Ramakrishnan, seit Oktober 2012 Leiter des Marke-
tings, wurde im Oktober 2013 zum CEO ernannt. Mit Reinhard 
Seibold, der die neu geschaffene Funktion des CFO zum 
1. Mai übernommen hat, ist das neue Geschäftsführungsteam 
komplett. 

 �www.hima.com

Neue Führung bei HIMA

Punktgenau erreicht wurde der von Schin-
ko angepeilte Umsatz für das vergangene 
Geschäftsjahr: Mit einer Steigerung von 6,6 
% wurden im Jahr 2013 vom Schaltschrank-
spezialisten 10,92 Millionen Euro erzielt.

Neben der gesteigerten Produktion 
gab es auch einen erheblichen Inves-
titionsschub. „Wir haben im vergange-
nen Jahr größere Einzelinvestitionen 
getätigt – um insgesamt 1,6 Millio-
nen Euro. Und zwar in den Bereichen 
Laser-, Stanzmaschinen, Kant- und 
Blechtechnik, mit dem Ziel, schneller 
und effizienter und auch wirtschaftli-
cher produzieren zu können“, berich-
tet DI Gerhard Lengauer, Schinko-Ge-
schäftsführer.

Position ausbauen

Das Marktumfeld sei derzeit eher un-
ruhig. Die intensive Bearbeitung der 
Märkte in Österreich, Deutschland, der 

Schweiz sowie die breite Aufstellung 
ermöglichen jedoch weiteres Wachs-
tum. Mittelfristiges Ziel sei es, so DI 
Gerhard Lengauer, seitens der Kunden 
einen ausgewogenen Branchen-Mix 
zu erreichen. Deutliche Zuwächse gab 
es im vergangenen Jahr in den Berei-
chen Medizin- und Prüftechnik. „Mit 
unserem Design-Anspruch wollen wir 

unsere derzeitige Position weiter aus-
bauen und der beste Ansprechpartner 
für Sondergehäuse sein – für Gehäuse 
mit Multimaterialmix, wie Blech- und 
Kunststoff-Kombinationen in mittleren 
Serien zwischen 50 und 500 Stück“, 
ergänzt DI Gerhard Lengauer.

 �www.schinko.at

2013 – auch ein Jahr der Investitionen

Setzen auf 
kontinuierliches 
Wachstum und 
eine intensive 
Marktbearbeitung in 
Deutschland, Österreich 
und der Schweiz: 
Michael Schinko 
(links im Bild) und DI 
Gerhard Lengauer, 
Geschäftsführer der 
Schinko GmbH. Foto: 
gmh hofbauer

Neues HIMA-Geschäftsführungsteam (v. l.): Steffen Philipp  
(Geschäftsführender Gesellschafter), Reinhard Seibold (CFO),  
Sankar Ramakrishnan (CEO).



Intuitive Menüführung gemäß VDMA-Standard
Kompaktes und drehbares Gehäuse
Umkehrbares Display
Navigation durch nur zwei Drucktasten
Check des Displays beim Starten des Geräts
Schnelldiagnose-Funktion

www.tesensors.at

Ihr Druckspezialist 
für alle Fälle
OsiSense XMLR – der intuitive Druckschalter

NEU

Anzeige_OsiSense_XMLR.indd   1 20.11.2013   17:32:55
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 � Messen & Veranstaltungen

Die 21. internationale Messtechnik-Messe 
SENSOR+TEST ist für Entwickler, Konstrukteure und 
Anwender aus den Bereichen Sensorik, Mess- und 
Prüftechnik ebenso ein Muss wie für Studenten 
der Natur- und Ingenieurwissenschaften. Denn ak-
tuelle Sensorik und Messtechnik sind grundlegend 
für die Zukunftsfähigkeit von Geräten, Maschinen, 
Systemen und Prozessen. Ohne neueste Prüftech-
nik sind ständig steigende Anforderungen an die 
Zuverlässigkeit von Produkten und Prozessen nicht 
zu erfüllen. 

In Europa gibt es keine vergleichbare Platt-
form, auf der innovative Anwender auf so 
viele innovative Anbieter von Sensorik, 
Mess- und Prüftechnik aus aller Welt treffen 
können. Der AMA Verband für Sensorik und 
Messtechnik e.V. als Träger und die AMA 
Service GmbH als Veranstalter rechnen in 
diesem Jahr mit rund 550 Ausstellern und 
etwa 8.000 Besuchern.

Ob Sensoren präzise und wartungsarm die 
Luftgüte detektieren, auf Anreicherungen 
von toxischen oder brennbaren Gasen über-

prüfen, die Klimaanlagen steuern, Condition 
Monitoring Systeme die Getriebe in Wind-
kraftanlagen überwachen und ggf. per SMS 
Alarm schlagen oder faseroptische Senso-
ren die Wechsellastbeständigkeit von Flug-
zeugkomponenten nachweisen: Das Feld 
der sicherheitsrelevanten Anwendungen ist 
weit.

Sonderthema Sicherheit

Aus diesem Grund wurde als Sonderthema 
für die SENSOR+TEST 2014 die „Sicher-
heit“ gewählt. Auf dem Sonderforum in 
Halle 12 wird gezielt und konzentriert ein 
Überblick über neue Produkte und Lösun-
gen in diesem Bereich geboten. Auch das 
Vortrags-Forum in Halle 12 steht am 3. Juni 
2014 unter dem Motto „Sicherheit“ – inklu-
sive der sich anschließenden Podiumsdis-
kussion. Die Ermittlung von Abstand, Weg, 
Position, Winkel, Neigung, Lage usw. – aber 
auch Füllstand – gehört zu den häufigsten 
Messaufgaben. Entsprechend finden sich 
auf der Messe die unterschiedlichsten Sen-

soren für geometrische Größen genau so 
für den Einsatz in Werkzeugmaschinen wie 
in Smartphones, Bremsprüfständen, Fahr-
zeugen mit Assistenzsystemen, Robotern 
oder für ganz ungewöhnliche Aufgaben. 
Natürlich ist auf der SENSOR+TEST auch 
die ganze Bandbreite quasi konventioneller 
Sensoren für geometrische Größen auf dem 
Stand der Technik zu finden.

Im September veranstaltet Endress+Hauser erstmals in Österreich eine 
Roadshow mit dem Titel „Einfach alles. Alles einfach.“ An fünf Tagen und 
Standorten stoppt der Showtruck in Graz, Brunn am Gebirge, Linz, Salz-
burg und in Hall in Tirol. 

Ein Partner für Einkauf, Projektmanagement, Logistik, War-
tung und Instandhaltung – so wird „Alles einfach“. Mit 
Endress+Hauser verfügt man über den Partner mit dem um-

fassendsten Produkt- und Leistungsportfolio sowie höchstem 
Know-how in der Prozessautomatisierung.

Auch die Endress+Hauser-Roadshow bietet im wahrsten Sinne 
„Einfach alles“: Fachvorträge zu vielen aktuellen Themen rund 
um die Prozessautomatisierung, Informationsaustausch mit 
Kollegen aus der Branche, persönliche Beratungsgespräche 
mit den Spezialisten von Endress+Hauser und natürlich last 
not least bieten 45 m² Showtruck-Ausstellungsfläche Informa-
tionen zu aktuellen Produkten, Service- und Dienstleistungen. 
Dabei  erleben Besucher voll funktionsfähige Exponate sowie 
eine Multimediastation von Endress+Hauser. Die Teilnahme 
an der Roadshow ist natürlich kostenlos. 

 � www.at.endress.com

Endress+Hauser on the road

Termin Graz, 16.09.2014
Ort A-8054 Graz, Straßganger Straße 380 b, Hotel Paradies

Termin Linz, 18.09.2014
Ort A-4040 Linz, Leonfelder Straße 328, die Lederfabrik

Termin Brunn am Gebirge, 17.09.2014
Ort A-2345 Brunn am Gebirge, Wiener Straße 196,   
 Austria Trend Hotel Böck

Termin Salzburg, 24.09.2014
Ort A-5020 Salzburg, Maria-Cebatori-Straße 1 – 7,   
 Hotel Heffterhof

Termin Hall in Tirol, 25.09.2014
Ort A-6060 Hall in Tirol. Thurnfeldgasse 1, Parkhotel Hall
Link www.at.endress.com/roadshow-austria

Messe der Messtechnik – SENSOR+TEST 2014

Termin 03. bis 05. Juni 2014
Ort Gelände der Messe Nürnberg
Link www.sensor-test.com

Auf 45 m² 
Showtruck-
Ausstel-
lungsfläche 
erleben 
Besucher voll 
funktionsfähi-
ge Exponate 
sowie eine 
Multimedias-
tation von 
Endress+
Hauser.
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Trotz einer im Jahr 2014 verän-
derten Wettbewerbssituation setzt 
sich die Erfolgsstory des global 
beachteten und weithin als Bench-
mark anerkannten Fachmessen- 
und Prozessketten-Duos Motek 
und Bondexpo ungebremst fort. 
So berichtet der Projektleiter der 
Motek, Rainer Bachert, von einem 
für diesen Zeitraum ungewöhnlich 
hohen Buchungsstand von deutlich 
über 600 Ausstellern, die aktuell 
schon über 80 % der verfügbaren 
Ausstellungsflächen beanspru-
chen. 

Mit den Themenschwerpunk-
ten der Motek wie Monta-
getechnik, Handhabungs-
technik, Robotersysteme, 
Zuführ- und Materialflusslö-
sungen, Antreiben – Steuern 
– Prüfen und der Bondexpo 
wie Kleb- und Dichtstoffe, 
Applikationseinrichtungen, 
Prozessautomatisierung, Peri-
pheriezubehör und Qualitäts-
sicherung verbinden sich Sy-
nergieeffekte zuhauf, die den 
Praktikern – mithin den Fach-
besuchern der Motek wie der 
Bondexpo – sofortigen Nutzen 
versprechen. 

Damit unterscheidet sich 
der „Leitwolf“ Motek ganz 
bewusst von eher Event-ori-
entierten Veranstaltungen. 
Denn bei der Motek steht das 
„Erfolgs-Erlebnis“ für die aus 
aller Welt anreisenden Fach-
besucher im Vordergrund, die 
sich mit Steigerungen in der 
Produktivität bei gleichzeiti-
ger Senkung der Investitions- 
und Betriebskosten plagen 
und auf der Suche nach sofort 
umsetzbaren Detail- bis Kom-
plettlösungen sind.

Motek und bondexpo auf Erfolgskurs

Termin 06. bis 
 09. Oktober 2014
Ort Stuttgart
Link www.motek-messe.de

www.sigmatek-automation.comSIGMATEK GmbH & Co KG    

 ■ Super-kompakt: bis zu 20 I/Os bei einer 
Modulgröße von nur 12,5 x 103,5 x 72 mm

 ■ Smart: Komplettmodullösung, Signal-LED 
direkt neben jedem Kanal, Push-in Verdrahtung

 ■ Schnell: 100 Mbit/s Busgeschwindigkeit

 ■ Stabil: mechanisch robust und vibrationsfest

 ■ Sicher: Safety voll integriert, TÜV zertifi ziert

 NEU:   CP 111 - jetzt auch die CPU im Pocket-Format

Halle B5    Stand 308 

S-DIAS
Steuerungssystem im Pocket-Format

xtechnik_MaxUp_AUTOMATICA.indd   1 14.05.2014   13:40:21



14      AUTOMATION 3/Mai 2014
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Siemens PLM Software gibt bei seiner jährlichen 
Fachveranstaltung im Schloss Steyregg bei Linz 
Antworten für die Herausforderungen in der 
Produktentwicklung und Produktion. Die Sie-
mens PLM Connection ist die einzige jährliche 
Fachveranstaltung zum Thema Product Lifecyl-
ce Management (PLM) in Österreich. In dieser 
ganztägigen kostenlosen Fachveranstaltung 
können sich Interessierte im Kreise von Anwen-
dern über aktuelle PLM-Trends informieren und 
austauschen. 

Lösungen für den Maschinenbau

Zunehmende Produktkomplexität, um-
fangreichere Konfigurationen, niedrige 
Margen und schnelle Markteinführungs-
zeiten sind großen Herausforderungen 
für den Maschinenbau. Anwender erfah-
ren bei der Siemens PLM Connection wie 
sie mit Siemens PLM Lösungen in der 
Lage sind Maschinen nicht nur virtuell 

entwickeln, sondern diese auch virtuell in 
Betrieb nehmen können.

Lösungen für Automotive Zulieferer

Verpflichtende Verbrauchs- und Emissi-
onsvorschriften, zunehmender Einsatz 
von Elektronik und Software sowie Kom-
plexität durch die zunehmende Globa-
lisierung sind einige der zentralen Her-
ausforderungen der Automobilindustrie. 
Bei der Fachveranstaltung wird gezeigt, 
wie man mit Siemens PLM Lösungen das 
Verhalten von Teilsystemen schon vor 
physischen Prototypen ermitteln kann. 

Weitere Themen der Veranstaltung sind 
u. a. durchgängige Produktentwicklung 
und -fertigung, Hintergründe, Grund-
lagen und Einführung in PLM, umfas-
sende Produkt-Validierung mit NX CAE 
und Specialized Engineering Software 

(Vistagy), Simulation Mechatronischer 
Systeme (LMS), PLM aus Sicht der Fer-
tigung und PLM für den Mittelstand. Ne-
ben dem Ausblick auf neueste Lösungen 
und branchenbezogene Vorträge werden 
auch KeyNotes spannende praxisbezoge-
ne Einblicke in die PLM-Welt geben.

Smarter decisions, better products
Siemens PLM Connection:

Termin 26. Juni 2014
Ort Schloss Steyregg bei Linz
Link www.plm.automation.
 siemens.com/de_at

Im Zeichen praktischer Anwendungslösungen und 
dem Erfahrungsaustausch von Roboter Experten 
und Entwicklern stand Anfang April der KUKA Tech-
niker Workshop in Linz. 

Christian Peer, Sales Manager, nach dem 
Event: „Es freut mich, dass so viele die 
Gelegenheit genutzt haben, sich praxisbe-
zogene Tipps zu holen und sich mit Fach-
kenntnis einzubringen.“ Die Einsatzberei-
che für einen KUKA Roboter sind vielfältig. 
Ob im Lager, in der Herstellung oder im 
Versand, ob zum Be- und Entladen, zum 
Handhaben oder zum direkten Bearbeiten 
des Werkstücks – in jeder einzelnen Verar-
beitungsphase lässt sich das Optimierungs-
potenzial der KUKA Roboter nutzen.

Ein rascher Zugriff auf die richtigen Daten 
sichert eine hohe Maschinenverfügbar-
keit. Die zahlreichen KUKA Diagnose- und 
Service-Tools waren Schwerpunkt des ers-
ten Vortrags von Tobias Bergdolt, KUKA 
Roboter GmbH. Er zeigte auch, wie man 
erfolgreich mit WorkVisual 3.x projek-
tiert bzw. rasch und einfach das gesamte 

KUKA Robotersystem konfiguriert. Bevor 
Michael Bauer, KUKA Roboter CEE GmbH, 
gemeinsam mit Gerhard Raffelsberger, 
Fronius International GmbH, auf die Kom-
plettpakete für das Schweißen einging und 
die flexiblen Kombinationsmöglichkeiten 
der KUKA ArcWelding Packages vorstellte, 
ließ Harald Kampenhuber per mxAutoma-
tion Roboter mit der Werkzeugmaschine 
„verschmelzen“. An einer der Workshop 
Stationen konnte man sich von der einfa-
chen Bedienung und Programmierung des 

Roboters über die Maschinensteuerung 
(Siemens Sinumerik Oberfläche) überzeu-
gen. Tobias Bergdolt zeigte in einer weite-
ren Session, wie man mit WorkVisual 3.x 
durch die kurze Einlernphase und einfache 
Roboterprogrammierung die Inbetriebnah-
mezeiten verkürzt. Gerhard Raffelsberger 
und Michael Bauer erklärten an der dritten 
Station im KUKA College die KUKA Arc-
Welding Packages an einem KR 16-2.

 �www.kuka-roboter.at

Erfahrungsaustausch beim kukA Techniker workshop

Der KUKA 
Techniker 
Workshop 
am 3. April 
2014 in 
Linz fand 
regen Zu-
spruch.
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Maschinensicherheit ist für viele Maschinenbau-
er, den Maschinenhandel und Maschinenbetrei-
ber nach wie vor eine Herausforderung. Die Fach-
tagung safety.tech14 in Zell am See präsentiert 
sich als der Branchentreff zum Thema.

Die Teilnehmer erwarten Vorträge, wert-
volle Tipps, Informationen und Lösungen 
rund um das Thema Maschinensicherheit 
in der Industrie – u. a. zu den Punkten 
Haftung auf Betreiberseite, Rechtsverant-
wortung von Maschinenherstellern und 
Lieferanten, Export und Haftungsfragen 
für Hersteller. Vortragende sind Experten 
wie Michael Loerzer (Globalnorm), Ge-
org Trzesniowski (TÜV Austria), Stefan 
Krähan (AUVA), Thomas Pfeiffer (Sie-
mens), Christoph Linzer (Sick), Joachim 

Bischof (Festo) und viele mehr. Die safety.
tech14 ist eine Veranstaltung von Festo 
Training und Consulting. 

Es gilt zu berücksichtigen, dass der siche-
re Betrieb der Maschinen in allen Modi 
und Lebensphasen – wie z. B. Inbetrieb-
nahme oder Automatikbetrieb – gewähr-
leistet sein muss. Aber was heißt das in 
der Praxis, wie kann man dem Gesetz 
entsprechen und wie steht es um die Ver-
antwortungen von Zulieferern, Maschi-
nenbauern und dem Handel (Inverkehr-
bringer)? Wer ist wofür haftbar? Nicht 
erst seit der Maschinenrichtlinie sorgt 
das Thema Maschinensicherheit für viele 
Fragen. Auf der Fachtagung safety.tech14 
gibt es Antworten.

Alles sicher?
Fachtagung:

Alles sicher? Antworten gibt es auf der  
Fachtagung safety.tech14 in Zell am See.

TECHSOFT ladet zum Anwender- und Innovationsforum für CAD/
CAM, PLM und IT-Infrastruktur im Schloss Steyregg bei Linz ein. 
Spannende Informationen aus erster Hand, Fertigungs- und IT-
Lösungen zum Angreifen, umfangreiche Networking-Möglichkeiten 
und der Produkt-Launch von PTC Creo 3.0 sind dabei inklusive. 

Namhafte Keynote-Speaker informieren darüber, was 
derzeit in der Branche Thema ist. In einer Welt, in der 
Produkte immer individueller und maßgeschneiderter 
werden, braucht es intelligente Systeme, um der zuneh-
menden Komplexität möglichst ressourcenschonend 
Herr zu werden. 

Von PTC, HP, Missler, VMWare, Veeam und TECHSOFT 
sind diese bereits zu haben. Sie zeigen in anschauli-
chen Einzelpräsentationen, dass den Anforderungen 
der Industrie 4.0 mit ihrem Bestreben nach noch mehr 
Produktivität und Nachhaltigkeit bereits mit innovativen 
Tools entsprochen sein könnte. Bestes Beispiel ist laut 
Herstellerangaben PTC Creo 3.0 – CAD-seitige Grenzen 
und Beschränkungen sollen damit endgültig behoben 
sein. Neben zahlreicher guter Kontakte gibt es bei dieser 
Veranstaltung aber auch tolle Preise – u. a. ein HP Slate 7 
Tablet sowie ein HP Envy Notebook – zu gewinnen. 

Techworld 2014

Termin 25. Juni 2014
Ort Schloss Steyregg
Link www.techsoft.at

...egal für welches
Hochregal.
guidelok slimline F: Einzigartig anders für rasante Energieführung
an Regalbediengeräten bis 10 m/s und 7 m/s2. Schnell vormontiert
geliefert und mit wenigen Schrauben leicht am Mast befestigt. Kein
Schlagen, kein Schaukeln: Energieführen leicht gemacht.

Besuchen Sie uns: 

automatica
Halle A4 Stand 103
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Termin 23. und 24. September 2014
Ort Ferry Porsche Congress 
 Center in Zell am See 
Link www.safety-tech.at 
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 � RObOTIk | COveRsTORy

Dr.-Ing. Seiuemon Inaba ist nicht so be-
kannt wie Bill Gates. Zumindest in der Welt 
der industriellen Automatisierung sollte er 
das jedoch sein, denn dort hat er die Rol-
le inne, die jener in der Büro-IT einnimmt. 
Er ist Gründer und Ehrenvorsitzender von 
FANUC, dem mit mehr als drei Millionen 
installierten CNC-Systemen und 330.000 
Industrierobotern weltweit größten Auto-
matisierungstechnik-Anbieter. Wo immer 
sich ein Mensch gerade befindet: Wenn 

er sich umsieht, ist die Wahrscheinlichkeit 
riesig, dass sein Blick auf mindestens ein 
Produkt fällt, das unter Verwendung von 
FANUC-Automatisierungstechnik herge-
stellt wurde, und meist ist es nicht nur ei-
nes.

NC-Steuerung als Basis

Der Firmenname steht für Factory Au-
tomation NUmerical Control (Numerik-

Steuerung für Fabrikautomatisierung) und 
ist Programm. Das erste, ab 1956 entwi-
ckelte und 1958 auf den Markt gebrachte 
FANUC-Produkt war die Premiere einer 
kommerziellen NC-Steuerung aus Japan. 
Seit 1972 mit einem führenden C für Com-
puter versehen, bilden CNC-Steuerungen 
heute gemeinsam mit Servoantrieben, 
Motoren und CO2-Lasersystemen eine der 
drei Kernproduktgruppen des Ausstatters 
führender Werkzeugmaschinenhersteller.

Der perfektionistische Riese
Einfache Roboter-Integration dank Genmitsu-Methoden:

Österreichische Maschinen- und Anlagenbauer überlegen längst nicht mehr, ob, sondern wie sie automatisieren sollen. Einer der 
Wege dazu ist die Integration von Robotik in ihre Gesamtlösungen. Als erfolgreiche Exporteure oft stark kundenspezifisch angepasster 

Systeme profitieren sie von Preiswürdigkeit, Zuverlässigkeit und Produktivität von CNC-Systemen und Robotern, die der weltgrößte 
Hersteller mit japanischen Entwicklungs- und Produktionsmethoden in Großserie herstellt und mit weltweitem Support betreut.

Autor: Ing. Peter Kemptner / x-technik
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Hersteller und  
Großanwender in einem

Als solcher ist FANUC ebenfalls seit 1972 
tätig. Mit Robodrill Bearbeitungszentren, 
Robocut Drahterodiermaschinen und voll-
elektrischen Kunststoff-Spritzgießmaschi-
nen der Serie Roboshot deckt FANUC nicht 
nur ein paar wesentliche Bereiche des 
Maschinenbedarfs in der produzierenden 
Industrie ab, sondern ist zugleich Herstel-
ler und Anwender der Automatisierungs-
technik. Das verleiht deren Entwicklern ein 
einzigartig tiefes Marktverständnis, zumal 
sich firmenintern die Rückmeldeschleifen 
besonders kurz halten lassen.

Unerreichte Roboter-Vielfalt

Das dritte und in unseren Breiten am 
besten bekannte Standbein im FANUC-
Produktportfolio sind die Industrieroboter, 
von denen der Hersteller das mit weit über 
200 Roboter-Varianten weltweit größte 
Sortiment anbietet. Dabei reicht die Palette 
von 0,5 bis 1.350 kg Traglast mit Anwen-
dungsbereichen von Pick-and-Place-

CNC-Steuerungen bilden gemeinsam mit Servoantrieben, Motoren und 
CO2-Lasersystemen eine weitere Kernproduktgruppe und bilden zentrale 
Elemente der Werkzeugmaschinen von FANUC.

Ú

FANUC bietet mit weit über 200 Varianten das 
weltweit größte Roboter-Sortiment und reicht von 
0,5 bis 1.350 kg Traglast mit Anwendungsbereichen 
von Pick-and-Place-Aufgaben mit empfindlichen 
Produkten bis zum Palettieren von Großteilen.



18      AUTOMATION 3/Mai 2014

 � RObOTIk | COveRsTORy

Aufgaben mit empfindlichen Produkten bis 
zum Palettieren von Großteilen. Vorteilhaft 
für industrielle Anwender sind dabei nicht 
nur Geschwindigkeit und Präzision der 
mechatronischen Einheiten, sondern vor 
allem die Tatsache, dass sie auf derselben 
Steuerungsplattform aufsetzen wie alle Ma-
schinen aus dem Hause FANUC. Das sorgt 
dafür, dass sich die Roboter besonders 
leicht als Handhabungsgeräte in Produkti-
onslinien, aber auch als zusätzliche Achsen 
mit den für sie typischen Freiheitsgraden in 
Maschinen integrieren lassen.

Umgekehrt ist überall dort, wo es für viele 
Anwender Sinn ergibt, die Integration un-
terschiedlicher Funktionalitäten innerhalb 
der Roboter selbst extrem weitreichend. So 
sind etwa Kamerasysteme nicht als Fremd-
körper aufgesetzt und mittels externer 
Schnittstellen mit der Robotersteuerung 
verbunden, sondern in zahlreichen Model-
len als Option nahtlos direkt integriert. In 
den meisten Fällen reicht die Integration 
neben mechanischen Aspekten über die 
Signalübertragung im geschützten Inneren 
der Kinematik bis zur anwendungsorien-
tierten Software. So konnte FANUC erst 
kürzlich den Hannover-Industriepreis für 
Innovation für ein schlüsselfertiges System 
zur Bewältigung der „Griff in die Kiste“-
Problematik entgegennehmen.

Fertigungstiefe macht sicher

Alle Produkte – von der Leiterplatte für die 
CNC-Steuerung bis zur Werkzeugmaschi-
ne und bis zum Roboter – kommen aus ei-
nem einzigen Werksstandort. Was der Her-
steller als FANUC City bezeichnet, ist eine 
Konzentration von 12 Forschungs- und 

Entwicklungszentren und sämtlicher Pro-
duktionsstätten sowie aller administrativen 
Einrichtungen bis hin zu Personalunter-
künften, Freizeiteinrichtungen und sogar 
einem Werksspital. Jedes dieser insgesamt 
1,5 Millionen Quadratmeter bedeckenden 
Gebäude ist gelb gestrichen. Das verleiht 
der Ortschaft Oshino beinahe ebenso viel 
Identität wie Mt. Fuji, der heilige Berg der 
Japaner, an dessen Fuß es im Nordosten 
liegt.

Diese Konzentration aller Aktivitäten ist 
entwicklungs- und produktionsseitig das 
Gegenmodell zur Globalisierung und zum 
Outsourcing. Das Unternehmen hält an 
dieser Praxis fest, weil damit Vorteile ein-
her gehen, die von den Anwendern zu 
Recht sehr geschätzt werden. So lässt sich 
mit kurzen Kommunikationswegen ohne 
Sprachbarriere oder Zeitverschiebung das 
Einhalten von Entwicklungs- und Quali-
tätszielen leichter, exakter und nachhalti-
ger steuern und damit ein gleichbleibend 
hohes Qualitätsniveau ohne „Montagsma-
schinen“ erzielen als bei verteilten Standor-
ten und einem hohen Outsourcing-Anteil. 

Ein Vorteil, der sich besonders dann – 
auch kostenmäßig – auswirkt, wenn große 
Stückzahlen im Spiel sind.

Die Menge macht’s

Das ist der Fall, der Ausstoß der FANUC-
Produktion ist beeindruckend. Pro Monat 
erzeugt der Automatisierungshersteller bis 
zu 30.000 CNC-Steuerungen und 250.000 
Servo- und Spindelmotoren sowie je 5.000 
CNC-Maschinen und Roboter. Hergestellt 
werden diese von FANUC-Robotern, von 
denen gut 2.000 Stück Tag und Nacht in 
Betrieb sind, um in meist menschenlee-
ren Hallen ihre „Kollegen“ zusammen zu 
setzen. Die Vision von Robotern, die sich 
selbst reproduzieren, ist in den Produk-
tionshallen von FANUC, seinerzeit übri-
gens der erste Industriebetrieb in Japan 
mit vollautomatischer Fertigung unter 
Verwendung von NC-Maschinen und Ro-
botern, bereits Realität. Wie in der Auto-
mobilindustrie, dem ursprünglichen und 
größten Betätigungsfeld der industriellen 
Robotik, führt der umfassende Roboter-
einsatz in der Produktion auch hier neben 

FANUC-Roboter setzen auf 
derselben Steuerungsplattform 
auf wie alle Maschinen aus 
dem Hause FANUC und lassen 
sich daher besonders leicht als 
Handhabungsgeräte in Produk-
tionslinien oder Einzelmaschi-
nen integrieren.

Die Integration direkt in den 
Maschinenraum eines Fünf-
achs-Bearbeitungszentrums 
ist die Perfektionierung der 
Automatisierung und steigert 
erheblich dessen Wirtschaft-
lichkeit.

“Steuerungen, Roboter und CNC-Maschinen 
von Fanuc entstehen in Japan nach dem Prinzip 
genmitsu. Das steht als Synonym für genauigkeit, 
kompromisslosigkeit und Perfektionismus.

Thomas Eder, Geschäftsführer Fanuc Österreich

links FANUC-Roboter setzen auf derselben Steuerungsplattform auf wie alle Maschinen aus 
dem Hause FANUC und lassen sich daher besonders leicht als Handhabungsgeräte in Pro-
duktionslinien oder Einzelmaschinen integrieren.

rechts Die Integration direkt in den Maschinenraum eines Fünfachs-Bearbeitungszentrums ist 
die Perfektionierung der Automatisierung und steigert erheblich dessen Wirtschaftlichkeit.
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anderen Effekten zu einer bedeutenden 
Erhöhung der Prozessstabilität und damit 
der Produktqualität durch weitgehenden 
Ausschluss des „menschlichen Faktors“ 
im Produktionsvorgang. Das hilft FANUC 
dabei, Qualitätsprobleme und –kosten auf 
ein Minimum zu reduzieren und die Preise 
ohne Abstriche bei der Qualität attraktiv zu 
gestalten und ruhigen Gewissens 48 Mona-
te Werksgarantie zu gewähren.

Nie zufrieden

Dass bei einem solchen Mengengerüst 
schon konstruktiv alles stimmen muss, um 
die hohen Ziele an Funktionalität, Qualität 
und Produzierbarkeit unter einen Hut zu 
bringen, ist einsichtig. Hier kommt eine 
Eigenschaft des japanischen Herstellers zu 
tragen, die bereits vom weltweiten Sieges-
zug der Automobile aus dem Land der auf-
gehenden Sonne her bekannt ist: Das straff 
hierarchisch gegliederte Kollektiv aller an 
der Produktentstehung Beteiligten arbeitet 
– quasi gewohnheitsmäßig – engmaschig 
miteinander vernetzt ständig an der Ver-
besserung von Produkt und Produktion.

Methoden wie der kontinuierliche Verbes-
serungsprozess, Kaizen oder die Durch-
gängigkeit von Informationen und Prozes-
sen, die vielen Menschen anderswo erst 
aufwändig in Seminaren und Lehrgängen 
näher gebracht werden müssen, liegen 
den Japanern fast schon naturgegeben im 
Blut. Sie findet ihren Ausdruck in den zwei 
Schriftzeichen         . Sie bedeuten Genmitsu, 
und das steht als Synonym für Genauigkeit, 
Kompromisslosigkeit und Perfektionismus.
Das führt zu ebenso innovativen wie in-
dustrietauglichen Lösungen. So sorgt der 
Hohlwellenaufbau für eine lange Lebens-
dauer der Leitungen und erhöht so die 
Standzeiten gegenüber Designs mit außen 
geführten Schläuchen und Kabeln um den 
Faktor vier. Neben serienmäßiger Offline-
Programmierung und kostenloser Simu-
lation punkten FANUC-Roboter mit einem 
Teach-Panel, das die Integration externer 
Anwendersoftware gestattet.

Serienprodukte für Individualisten

Österreichische Maschinen- und Anla-
genbauer leben zu einem erheblichen Teil 
davon, dass sie es schaffen, sehr stark in-
dividualisierte Lösungen mit hoher Funkti-
onsdichte, Qualität und Zuverlässigkeit zu 

schaffen, ohne sich preislich allzu weit vom 
Serienmaschinenbau zu entfernen. Das hat 
sie insgesamt zu Exportweltmeistern und 
viele von ihnen zu Weltmarktführern in ih-
ren jeweiligen Marktnischen gemacht. 
Dass FANUC-Kunden keine Handwerks-
qualität kaufen, keine kundenspezifischen 
Einzelstücke, sondern zu 100 % getestete 
Ware aus hochgradig automatisierter Pro-
duktion in großen Serien, erleichtert ihnen 
die Bewältigung mancher für ihre eigene 
Rolle typischen Problemstellungen. So kön-
nen sie sich nicht nur auf die resultierende 
hohe Zuverlässigkeit und Produktivität der 
Robotersysteme verlassen. Die Sicherheit 
von Ersatzteilversorgung und technischer 
Unterstützung für ihre Kunden auch an 
exotischen Einsatzorten durch ein dichtes 
weltweites Netz an FANUC-Niederlassun-
gen und –Partnern trägt ebenfalls dazu bei, 
Sorgen und Folgekosten gering zu halten.

Nahe am Kunden

Unterstützung Seit September 2011 ver-
fügt FANUC Robotics über eine eigene 
Vertriebsniederlassung in Österreich. Vom 
oberösterreichischen Zentralraum aus be-
treut das Unternehmen seine Kunden regi-
onal und kann daher sehr schnell und un-

kompliziert auf Kundenwünsche reagieren. 
Geleitet wird die Vertriebsniederlassung 
Österreich von Thomas Eder. Schon früh 
mit dem Roboter-Virus infiziert, beschäftigt 
er sich seit mittlerweile 25 Jahren durchge-
hend mit den universellen Helfern.

„Für Maschinenkunden hat sich durch 
die Gründung der Niederlassung nichts 
geändert und das bleibt auch so“, sagt er. 
„Wie bisher bleibt Precisa weiterhin Ver-
triebspartner für Robodrill und Robocut.“ 
Gleiches gilt für die Fanuc Partner im 
Roboter Bereich, in denen verschiedene 
namhafte Robotersystemhäuser von FA-
NUC-Robotern in ihre Gesamtmaschinen 
unterstützt werden. Wie überhaupt die In-
tegration aller Funktionen über sämtliche 
Ebenen der Automatisierungspyramide 
hinweg, die der gelbe Riese mit japani-
schem Perfektionismus bereits seit Jahr-
zehnten vorantreibt.

FANUC ROBOTICS EUROPE 

Sonnenstraße 4, A-4653 Eberstalzell
Tel. +43 732-774911
www.fanuc.at

FANUC-Roboter finden in allen 
klassischen Einsatzgebieten 
Verwendung, dank geschützter 
Leitungen im Hohlwellenaufbau 
mit hohen Standzeiten.
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Tradition trifft Robotik

Vom anfänglich kleinen Tischlerbetrieb zu einem der 
bedeutendsten Möbelproduzenten Österreichs:

Im malerischen Lammertal im Salzburger Land produziert Voglauer für den europäischen Markt sowie für Märkte 
in Übersee Möbel und Hotelzimmereinrichtungen der Premiumklasse – in bester Handwerkstradition und unter 

Zuhilfenahme modernster Technik. So sind bei Voglauer unter anderem vier Roboter von ABB im Einsatz, die neben 
Be- und Entladungsaufgaben von Maschinen auch Tätigkeiten wie Schleifen, Bürsten oder Polieren übernehmen.

Autor: Ing. Norbert Novotny / x-technik
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v oglauer ist ein familiengeführtes 
Unternehmen, das heute ca. 400 
Mitarbeiter beschäftigt und in 

zwei Geschäftsbereichen erfolgreich 
tätig ist. Im Geschäftsfeld "Voglau-
er – Möbel voller Leben" beliefert der 
80-jährige Traditionsbetrieb aus Abte-
nau die führenden europäischen Mö-
belhändler mit hochwertigen Möbelrei-
hen des gehobenen Einrichtungsstils. 

Mit dem zweiten Geschäftsfeld "Voglau-
er hotel concept" sind die Salzburger 
inzwischen zu einem der bedeutendsten 
Hotelzimmerausstatter Europas gewor-
den. „Als Spezialist für Hotelzimmer-
einrichtungen statten wir international 

Hotels der 4- und 5-Sterne-Kategorie 
aus – von der professionellen Bera-
tung und Planung bis hin zum letzten 
Geraderücken der Lampenschirme“, 
erläutert Ing. Martin Schrittwieser, Pro-
duktionsleiter der Voglauer Möbelwerk 
Gschwandtner & Zwilling GmbH & Co 
KG.

Natürlich und modern

Mehr denn je sind die Themen Einrich-
tung und Interieur eine Sache des Le-
bensgefühles. Geschmack und Stil sind 
zwar individuell, dennoch lassen sich 
bestimmte Stimmungswelten charakte-
risieren. Die Produkte von Voglauer ste-

hen dabei für die Vereinigung von Natür-
lichkeit, Authentizität bei gleichzeitiger 
Modernität. Die Ursprünglichkeit wird 
durch das einzigartige Holzdesign ver-
mittelt. Dies kombiniert mit einem na-
türlich anmutenden Glasdesign gibt ein 
urbanes Gleichgewicht und spiegelt 
absolut den heutigen Zeitgeist wieder. 
Zumindest meinen, denn ich verfiel be-
reits vor zwei Jahren der Optik und der 
hohen Qualität der Abtenauer und stat-
tete das Wohnzimmer unseres beschei-
denen Eigenheimes mit Möbel von Vo-
glauer aus. Umso mehr freute ich mich, 
im Zuge dieser Reportage ein wenig 
hinter die Kulissen des Salzburger Mö-
belproduzenten blicken zu dürfen. Ú

links Neben dem Be- und Entladen des Bearbeitungszentrums erfüllt der IRB 6640 zum „Zeitver-
treib“ noch Zusatzaufgaben wie Schleifen, Polieren, Strukturieren, Bürsten, Putzen von unterschiedli-
chen Holzteilen. (Bild: x-technik)

oben Möbel von Voglauer stehen für die Vereinigung von Natürlichkeit, 
Authentizität bei gleichzeitiger Modernität. (Bild: Voglauer)



22      AUTOMATION 3/Mai 2014

 � Robotik

Handwerk meets Automatisierung

Betritt man die Produktionshallen in 
Abtenau, erkennt man allein am Geruch 
mit welcher Branche man´s zu tun hat. 
Ein überaus angenehmer, natürlicher 
Duft nach Holz breitet sich aus. Verlässt 
man sich wieder auf alle Sinne, wird 
einem sofort klar, dass in Zeiten von 
Kostendruck, Produktivitätssteigerung, 
schnellen Lieferzeiten oder des globa-
len Wettbewerbs auch das Holzhand-
werk nicht mehr ohne Automatisierung 

auskommt. Zur Optimierung der Pro-
duktionsprozesse setzt Voglauer bereits 
seit Mitte der 90er Jahre auf die Un-
terstützung von Robotern. „Die beiden 
Roboter von ABB verrichten seit 1995 
diverse Schleiftätigkeiten zu unserer 
vollsten Zufriedenheit“, meint Martin 
Dygruber, Techniker bei Voglauer. Vor 
knapp zwei Jahre stand die nächste In-
vestition in zwei weitere Roboter an, bei 
der man sich wieder für ABB entschied. 
„Trotz der langjährigen Zusammen-
arbeit haben wir uns den Markt sehr genau angeschaut und mit mehreren 

Anbietern gesprochen. Die Lösung von 
ABB war dabei wieder eindeutig die für 
uns optimalste“, erinnert sich Schritt-
wieser. Neben den Robotern selbst, der 
Programmierung und der Entwicklung 
der Greiferlösungen beinhaltete das 
Leistungspaket auch die Hilfestellung 
bei der Zellenlayouterstellung. Zudem 
wurde vorher eine genaue Arbeitsbe-
reichuntersuchung durchgeführt. „Die 
große Erfahrung und die begleitende, 
technische Unterstützung eines Ú

2

“Sämtliche Transportwege und das 
umständliche Teilehandling entfallen mit der neuen 
Roboterlösung komplett. Das ist schon eine 
gewaltige Einsparung.

Ing. Martin Schrittwieser, Produktionsleiter bei Voglauer

“Die verantwortlichen Personen von voglauer 
haben sich während der Projektphase intensiv 
eingebracht und setzen sich mit den Anlagen 
permanent auseinander, um auch das Potenzial 
der Lösungen voll auszuschöpfen und somit die 
Anlagen noch effektiver zu betreiben.

Ing. Martin Moosbacher, Projektmanager bei ABB
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1 Einmal am Tag werden von einem 
Bediener die zu bearbeitenden Teile auf 
einer Vorbereitungsrollenbahn gestapelt 
und automatisiert in die Zelle trans-
portiert. Ab diesem Zeitpunkt wird die 
Anlage mannlos betrieben.

2 Auf einer Zwischenboard richtet der 
IRB 2600 die Schonplatten vor der 
Ablage noch genauestens aus.

3 Der Roboter steckt sich je nach Länge 
der finalisierten Platten die Unterlags-
platte aus gleich großen Schonplatten-
Elementen wie bei einem Puzzle selbst 
zusammen. (Alle Bilder: x-technik)

1

3 Endress+Hauser GmbH
Lehnergasse 4
1230 Wien
info@at.endress.com
www.at.endress.com

Graz, Wien, Linz, Salzburg, Innsbruck
16. – 25. September 2014
www.at.endress.com/roadshow-austria

Die „Einfach alles. Alles einfach. – Roadshow“ 

Ein Griff , ein Klick – mit einer einfachen Handbewegung haben Sie gerade 
Ihre Sicherheit entscheidend erhöht. Vielleicht denken Sie dabei : „Wenn 
das doch nur immer so einfach wäre !“ Für die Sicherheit von  Prozessen 
in Industrieanlagen braucht es mehr als eine Handbewegung. Und ist 
trotzdem so einfach: Denn Feldinstrumente von Endress+Hauser tragen 
zuverlässig zur Sicherheit Ihrer Anlagen bei. Ob beim Explosions schutz 
nach Ex ia / Ex d sowie der funktionalen und konstruktiven Sicherheit. 
Sie haben Fragen? Sprechen Sie uns an ! 

www.at.endress.com/anlagensicherheit

Einfach zuverlässig : 
Anlagensicherheit 

von Endress+Hauser

8174_AZ_Sicherheit_107x297_AT_x-technik_13052014_RZ.indd   1 17.04.14   09:21
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Roboterspezialisten während des ge-
samten Projektes war für uns überaus 
wichtig. Der Einsatz von ABB war dabei 
beispielhaft. Besonders der höchst pro-
fessionelle Support bei den Zellenlay-
outs, der Entwicklung der Greiferlösun-
gen und der Erstellung der Programme 
war vorbildlich“, ist Martin Dygruber 
voll des Lobes.

Schleifen als Zeitvertreib

In der ersten der beiden neuen Zellen 
ist die Hauptaufgabe des Roboters die 
Be- und Entladung eines 5-Achs-Bear-
beitungszentrums. Während der Be-
arbeitungszeit erfüllt ein IRB 6640 mit 
einer Reichweite von 3,2 Metern zum 
„Zeitvertreib“ noch Zusatzaufgaben 
wie Schleifen, Polieren, Strukturieren, 
Bürsten, Putzen von unterschiedlichen 
Holzteilen. Einmal am Tag werden von 
einem Bediener die zu bearbeitenden 
Teile auf einer Vorbereitungsrollenbahn 
gestapelt und automatisiert in die Zel-
le transportiert. „Ab diesem Zeitpunkt 
wird die Anlage mannlos betrieben“, so 
Dygruber. Rund um den IRB 6640 sind 
neben dem Bearbeitungszentrum fünf 
weitere stationäre Maschinen positio-
niert. „Der Roboter „greift“ sich also ein 
Teil vom Stapel und fährt je nach Pro-
gramm und Veredelungsstufe die ein-
zelnen Stationen an“, beschreibt er den 
Ablauf in der Zelle und Martin Schritt-
wieser ergänzt: „Jede Tätigkeit, die der 
Roboter ausführt, ist eine wertschöpfen-
de Tätigkeit am Produkt.“ Vor der Reali-
sierung dieser Anlage mussten die Teile 
zu den einzelnen Bearbeitungsmaschi-
nen, die über die Produktionshalle ver-
teilt waren, transportiert und wiederum 
zwischengelagert werden. „Sämtliche 
Transportwege und das umständliche 
Teilehandling entfallen mit der neuen 
Lösung komplett. Das ist schon eine 

gewaltige Einsparung“, so der Produk-
tionsleiter weiter.

Energieoptimiert und  
online überwacht

Zudem ist die Roboterzelle absolut 
energieoptimiert. „Da man sämtliche 
stationäre Aggregate und selbst die 
Absaugung allein über die neue ABB-
Robotersteuerung IRC 5 steuert, wer-
den die einzelnen Maschinen bei Nicht-
Nutzung in den Standby geschaltet“, ist 
Martin Dygruber von den vielfältigen 
Möglichkeiten der IRC 5 begeistert.

Die Anlage läuft rund um die Uhr, sieben 
Tage die Woche — und das mannlos. Bei 
Nacht oder am Wochenende kann über 
die Robotersteuerung online eine über 
der Zelle montierte Kamera mit Nacht-
sichtfunktion angesteuert werden, um 
nach dem Rechten zu sehen. Darüber 
hinaus erhält ein Mitarbeiter in Bereit-
schaft über ein App bei einer Störung 

eine Nachricht an sein Handy. „Eine 
notwendige Sicherheitsmaßnahme. Das 
System läuft jedoch so stabil, dass diese 
Funktion kaum benötigt wird“, freut sich 
Schrittwieser. 

Roboter löst Puzzle

Neben der Echtholzverarbeitung gibt es 
in der Rohfertigung von Voglauer noch 
die Plattenfertigung, in der Trägermate-
rial mit Oberflächendekor wie beispiels-
weise Funierholz veredelt wird. Für 
diesen Bereich wurde die zweite neue 
Roboterzelle in Betrieb genommen. Fer-
tig veredelte Platten werden über ein 
Beschickungsportal aus einer Furnier-
presse entnommen und abgestapelt. Um 
diese Holzplatten nicht zu beschädigen, 
ist es notwendig, als schützende Stapel-
unterlage sogenannte Schonplatten aus-
zulegen. „Ein Mitarbeiter musste einen 
Großteil seiner Arbeitszeit dafür auf-
wenden, je nach Abmessung der Platten 
zwischen 10 unterschiedlichen Schon-
platten auszuwählen und hinzulegen“, 
erinnert sich Martin Schrittwieser. Heute 
kann die Arbeitskraft dieses Mitarbeiters 
sinnvoller genutzt werden, da diese Auf-
gabe nun ein IRB 2600 von ABB über-
nimmt. Aufgrund der immer kleiner wer-
denden Losgrößen wurde hier neben der 
Entscheidung für diese Tätigkeit einen 
Roboter einzusetzen auch das Schon-
platten-System gänzlich neu überdacht. 
Konkret wurde dafür ein Stecksystem 
entwickelt, bei dem sich der Roboter 

Als Spezialist für Hotelzimmereinrichtungen stattet 
 Voglauer international Hotels der 4- und 5-Sterne-Kategorie aus. (Bild: Voglauer)

“Der Einsatz von Abb während des gesamten 
Projektes war beispielhaft. besonders der höchst 
professionelle Support bei den Zellenlayouts, 
der Entwicklung der greiferlösungen und der 
Erstellung der Programme war vorbildlich.

Martin Dygruber, Techniker bei Voglauer
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Anwender

Die Firma Voglauer steht seit über 
achtzig Jahren für feinste handwerk-
liche Verarbeitung natürlicher Roh-
stoffe für den Privatbereich und gilt als 
verlässlicher Partner bei der Realisie-
rung von Hotelprojekten. Voglauer be-
zieht seine Rohstoffe aus nachhaltiger 
Forstwirtschaft.

Mitarbeiter: rd. 400
Jahresumsatz: ca. EUR 80 Mio.
Exportanteil: 75 Prozent
Märkte: Österreich, Deutschland, Schweiz, Benelux-Staaten, Italien, Spanien, Eng-
land, Japan, Taiwan, USA, GUS, Tschechien, Kroatien, Ungarn, Polen, Skandinavien, 
Mittlerer Osten

Voglauer Möbelwerk Gschwandtner & Zwilling GmbH & Co KG
Pichl 55, A-5441 Abtenau
Tel. +43 6243-2700-267
www.voglauer.com

ABB AG Robotertechnik 

Brown Boveri Straße 1
A-2351 Wiener Neudorf
Tel. +43 1-60109-3720
www.abb.at

je nach Länge der finalisierten Platten 
die Unterlagsplatte aus gleich großen 
Schonplatten-Elementen wie bei einem 
Puzzle selbst zusammensteckt und be-
reitlegt. „Die nötigen Detailinformatio-
nen zu den gefertigten Teilen erhält der 
Roboter direkt von der Presse“, erklärt 
Martin Dygruber, der diese Schnittstelle 
auch programmiert hat, und er setzt fort: 
„Mit diesem System haben wir eine ide-
ale Lösung für das für jeden Möbelbauer 
bekannte Unterlagsplattenproblem reali-
siert und können damit sehr flexibel und 
schnell reagieren.“

Intensive Auseinandersetzung  
bringt Erfolg

Laut Ing. Martin Moosbacher, Projekt-
manager bei ABB, hängt der Erfolg einer 
Roboterlösung auch immer sehr vom 
Kunden selbst ab: „Die verantwortlichen 
Personen von Voglauer haben sich wäh-
rend der Projektphase intensiv einge-
bracht und setzen sich mit den Anlagen 
permanent auseinander, um auch das 
Potenzial der Lösungen voll auszuschöp-

fen und somit die Anlagen noch effek-
tiver zu betreiben.“ Bei so viel Einsatz 
können wir uns wohl auch in Zukunft 
über weitere ursprüngliche und doch 
moderne Möbellinien „Made in Austria“ 
freuen.

zenon 7.11

Bringen Sie echte Ergonomie in Ihr HMI/SCADA. 

Unabhängig für mehr 
Flexibilität und 
Freiraum 

zenon Experience Tour 
Herbst 2014 
Österreich
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Besonders vielfältige Möglichkeiten er-
öffnet der Kraft-Momenten-Sensor FTNet 
des Kompetenzführers für Spanntechnik 
und Greifsysteme SCHUNK. Anhand der 
von ihm erfassten Prozessdaten lässt sich 
der Bahnverlauf von Robotern präzise in 
Echtzeit regeln, sodass konstante Kräfte, 
gleichbleibende Bearbeitungsbilder und 
damit exakt reproduzierbare Ergebnisse 
erzielt werden. Der Sensor lässt sich für 
Produkt-Tests, Robotermontagen oder 
Bearbeitungsaufgaben wie Schleifen und 
Polieren ebenso einsetzen wie für die 
Roboter-Chirurgie, für Anwendungen in 
der Rehabilitation, in der Neurologie und 
in vielen anderen Bereichen. Da er auch 
hochdynamische Regelungskonzepte er-
möglicht, können mit ihm selbst schwie-
rige Montage-, Bearbeitungs- und Finish-
Aufgaben automatisiert werden.

Vielseitig nutzbare Sensoren

Der hochgenaue FTNet misst in allen 
sechs Freiheitsgraden Kräfte und Momen-
te. Direkt an der sechsten Achse dient er 
als unmittelbare Schnittstelle zur Robo-
tersteuerung. Er verfügt über Highspeed-
Datenausgabe mit bis zu 7.000 Hz, fünf 
mögliche Kommunikationsprotokolle 
(Ethernet, Ethernet/IP, DeviceNet, Profinet 
und CAN), Fernüberwachung via LAN so-

wie Konfiguration über Web-Interface. Die 
Signalausgabe erfolgt in Form von 16-Bit-
Signalen, die Auswertung ist über Ether-
net, Profinet oder DeviceNet möglich. Für 
die Auswertung über Analogerfassungs-
Karte oder USB bietet SCHUNK zusätz-
lich den leistungsgleichen Sensor FTD 
und für die Auswertung über RS232 oder 
Analog-Kanäle den Sensor FTS an. Über 
eine Auswerteelektronik lassen sich die 
Signale der Sensoren in Kräfte und Mo-
mente umwandeln. Eine Demosoftware 
bietet zudem eine grafische Ansicht der 
Sechs-Achsen-Messungen in Echtzeit. In 
die übergeordnete Anlage einbinden lässt 
sich der Sensor mithilfe der etablierten 
Systemsoftwarelösungen beziehungswei-
se mithilfe individueller Softwarelösun-
gen.

Um eine zuverlässige Funktion zu ge-
währleisten, ist der FTNet mit einer Ka-
belbrucherkennung und einem Überlast-
schutz ausgestattet. Das System besteht 
aus dem Sensor, einem geschirmten, 
robotertauglichen DeviceNet-Kabel und 
einer Net-Box mit Ethernet und Device-
Net/CAN-Schnittstelle. Die 16 Baugrößen 
des FTNet decken Kräfte zwischen 12 N 
und 40.000 N sowie Momente zwischen 
0,12 Nm und 6.000 Nm ab. Mit einer Wie-
derholgenauigkeit < 1 % ist der FTNet 
zur Zeit der genaueste Kraft-Momenten-
Sensor am Markt. Mit ihm lassen sich 
bei den Kraftkomponenten Fx, Fy und 
Fz Auflösungen von bis zu 1/320 N und 
bei den Momentenkomponenten Mx, My 
und Mz Auflösungen von bis zu 1/8.000 

Handarbeit –  
vom Roboter gemacht
Montieren, Entgraten, Polieren 
– technologisch ausgereiftes 
Roboterzubehör ist ein wichtiger 
Schlüssel, um komplexe 
Aufgaben zu automatisieren. 
Insbesondere Sensoren und 
Schnellwechselsysteme 
verwandeln Roboter in feinfühlige 
und flexible Helfer. Sie ermöglichen 
neuartige Anwendungen, die 
bisher ausschließlich in Handarbeit 
zu erledigen waren.

Mit einer Wiederholgenauigkeit < 1 % ist der FTNet von SCHUNK zur Zeit der genaueste 
Kraft-Momenten-Sensor am Markt und mit zahlreichen Kommunikationsprotokollen 
kompatibel.

Das elektrische SCHUNK 
Schnellwechselsystem EWS-018 ist gezielt 
für Robotertypen ausgelegt, bei denen 
häufige Werkzeugwechsel erforderlich sind.
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Nm erfassen. Da diese Präzision nicht 
bei jeder Anwendung erforderlich ist, 
hat SCHUNK sein Sensorprogramm 
um den leistungsfähigen und preisat-
traktiven Kraft-Momenten-Sensor FTL 
erweitert, der sich auch in einfacheren 
Anwendungen wirtschaftlich einsetzen 
lässt. Da die Auswerteelektronik kom-
plett in das Modul integriert ist, sind 
besonders kompakte Lösungen rea-
lisierbar. Der FTL verfügt über sechs 
unabhängige Lastmessbereiche, wobei 
Kräfte bis 150 N und Momente bis 3 
Nm mit einer Messgenauigkeit von < 5 
% erfasst werden. Das Signal wird mit 
einer internen Abtastrate von 1,5 kHz 
bei 16 Bit analoger Auflösung abgetas-
tet. Kurzfristige Überlasten steckt der 
Sensor bis zum Dreifachen der Nor-
mallast weg. Mit seiner Echtzeitmes-
sung und -datenausgabe ermöglicht 
auch der FTL hochdynamische Rege-

lungskonzepte. Konfiguration und Aus-
wertung sind wahlweise über RS232 
oder besonders komfortabel über CAN-
Bus möglich. Er lässt sich bei einfachen 
Montageanwendungen ebenso nutzen 
wie an handgeführten Robotern oder 
in der Servicerobotik. Aufgrund ei-
ner batteriegerechten 12 bis 24 V DC 
Spannungsversorgung ist er sogar für 
mobile Anwendungen geeignet.

Automatisierter Werkzeugwechsel

Auch beim Wechsel von Greifern, 
Werkzeugen und anderen Effektoren 
kann das passende Roboterzubehör 
manuelle Tätigkeiten minimieren oder 
sogar komplett ersetzen. Während ein 
geübter Bediener fürs händische Um-
rüsten eines pneumatischen Effektors 
zwischen zehn und dreißig Minuten 
benötigt, reduzieren die SCHUNK 

Intelligente Sensoren messen 
exakt die bei undefinierten 
Bearbeitungen auftretenden 
Kräfte und Drehmomente.

27

Ú

ENERGIE
EINSPAREN

SCHONEND
TRANSPORTIEREN

VERSCHLEISS 
VERRINGERN

QUALITAT
MARKE
SCHWARZWALD

www.stein-automation.de

Unsere Vertretung in Österreich:
MTP MONTAGETECHNIK GmbH
Mühlbachstr. 29a, A – 5201 Seekirchen
Tel.: +43(0)6212/79 88–0
Fax: +43(0)6212/79 88–14 
E-Mail: mtp@mtp.at
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Schnellwechselsysteme den gleichen Vor-
gang auf wenige Sekunden, wobei das rei-
ne Ver- und Entriegeln nur Millisekunden 
benötigt. Die rasanten Wechsler machen 
überall dort Sinn, wo Anlagen regelmäßig 
an neue Produkte oder Produktvarianten 
angepasst werden müssen, wo für das 
Handling oder die Bearbeitung unter-
schiedliche Effektoren nötig sind oder wo 
Ausfallzeiten durch die Wartung von Kom-
ponenten und Werkzeugen minimiert wer-
den sollen. Sie bestehen aus zwei Teilen, 
einem Schnellwechselkopf, der am Robo-
terarm montiert ist, und einem Schnell-
wechseladapter, der mit dem Werkzeug 
verbunden ist. Beim Werkzeugwechsel 
werden beide Teile automatisch oder ma-
nuell miteinander gekoppelt und zugleich 
sämtliche elektrische, pneumatische und 
hydraulische Durchleitungen miteinander 
verbunden. Kompakte Abmessungen, ein 
geringes Eigenmasse-Kraft-Verhältnis, 
kurze Wechselzeiten, exakt dimensionier-
te Energieübertragungsmodule und ein 
modulares System zur vielfältigen Kombi-
nation von Elektronik- und Fluidmodulen 
bieten ideale Voraussetzungen für maßge-
schneiderte Anlagenkonzepte. Mit derzeit 
22 Baugrößen und über 2.000 Varianten 
bietet SCHUNK die weltweit größte Vari-

antenvielfalt bei Schnellwechselsystemen. 
Das standardisierte Modulprogramm 
reicht vom Miniaturwechselsystem für die 
Mikromontage bis zum Schwerlastwech-
selsystem für Zuladungen bis 1.350 kg.

Trend zur Mechatronik

Ein Meilenstein auf dem Weg zur pneu-
matikfreien Fabrik ist das kürzlich vorge-
stellte SCHUNK Schnellwechselsystem 
EWS. Erstmals wird ein vollautomatisches 
Roboterwechselsystem nicht mehr pneu-
matisch, sondern elektrisch betätigt. Das 
zukunftsweisende Modul bietet ideale 
Voraussetzungen, um die Energieeffizi-
enz von Handhabungssystemen zu erhö-
hen, fluidfreie Lösungen zu realisieren 
und auch bei mobilen Einsätzen einen 
zügigen Werkzeugwechsel zu gewährleis-
ten. Im ersten Schritt gibt es das digital 
ansteuerbare EWS in Baugröße 018 für 
Traglasten bis 18 kg. Ein wartungs- und 
verschleißfreier Servomotor, der unmittel-
bar ins Gehäuse integriert ist, gewährleis-
tet eine schnelle und zugleich kraft-volle 
Verriegelung. Da das Modul extrem flach 
baut, profitieren Anlagenplaner von mini-
malen Störkonturen. Mechanisch basiert 
das EWS auf der Plattform der seit lan-
gem bewährten pneumatischen SCHUNK 
Schnellwechselsysteme SWS. So nutzt das 
innovative Familienunternehmen auch bei 
dem elektrisch angetriebenen Modul ein 
spezielles Verriegelungssystem mit paten-
tierter Selbsthemmung. Kolbenhubabfra-
ge und Werkzeuganwesenheitskontrolle 
sind bereits serienmäßig integriert. Und 

auch die elektrischen Übertragungen der 
pneumatischen SCHUNK Schnellwechsel-
systeme SWS sind eins zu eins beim EWS 
verwendbar. Mit einer 24 V DC Span-
nungsversorgung kann auch das EWS 
mobil ein-gesetzt werden. Zur Durchlei-
tung von Signal- und Leistungselektronik 
lässt es sich optional um standardisierte 
SCHUNK E-Module erweitern.

Speziell für Schwerlastwechselsysteme 
der Baureihe SWS-L bietet SCHUNK 
zudem seit kurzem das Profinet-Modul 
DL5 an, das aufgrund seiner integrierten 
Sicherheitstechnik Performance Level d 
nach ISO 13489 erfüllt und damit opti-
male Voraussetzungen für den Ein-satz 
in der Automobilindustrie bietet. Mit in-
tegriertem Fast Startup, Ethernet-Switch 
und 5-stelliger, codierbarer Werkzeuger-
kennung ermöglicht es einen rasanten 
Werkzeugwechsel und zugleich eine zü-
gige und prozessstabile Einbindung in die 
übergeordnete Anlage. Um beim Wech-
selvorgang einen Kontaktbrand zu vermei-
den, sind die Stromversorgungskontakte 
des DL5 mit einer speziellen Elektronik 
(Arc Prevention Circuit) geschützt. Ener-
gie, Signale und Daten werden über AI-
DA-konforme Push-Pull-Steckverbinder 
übertragen.

Schunk Intec GmbH

Holzbauernstraße 20
A-4050 Traun
Tel. +43 7229-65770-0
www.at.schunk.com

Am Schwerlastwechselsystem SWS-L von 
SCHUNK lassen sich unterschiedliche 
Module und Durchführungen für die 
pneumatische, hydraulische oder 
elektrische Versorgung der Effektoren 
montieren. Darunter auch ein Profinet-
Modul mit integrierter Sicherheitstechnik 
nach Performance Level d.

Gerade in der Servicerobotik sind mechatronische 
Zubehörkomponenten gefragt, die sich auch mobil einsetzen lassen.
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Durch die Anpassungen bewährter Tech-
nik an Kunden- und Produktionsanforde-
rungen von heute und morgen ist es der 
Kuka Roboter GmbH gelungen, mit der KR 
FORTEC Serie einen Traglastbereich zu er-
schließen, der bisher auf dem Markt nicht 
aus einer Hand bedient werden konnte. 25 
Robotertypen decken Traglasten von 360 
bis 600 kg bei einer Reichweite bis zu 3.326 
mm ab. Neben den Standardrobotern bie-
tet Kuka Varianten für die Deckenmontage 
sowie für den Einsatz an Werkzeugmaschi-
nen und im Foundry-Bereich an. Gemein-
sam mit dem KR 1000 titan bildet die neue 
KR FORTEC Serie nun ein durchgängiges 
Schwerlast-Portfolio.

Der Name ist Programm

Der Name KR FORTEC steht für Kraft und 
Dynamik – abgeleitet von Force und Forte. 
Wie schon bei der Serie KR QUANTEC steht 
der Wortteil Tec auch hier für die Techno-

logie- und Innovationsführerschaft von 
Kuka. Im Vergleich zur Vorgängerserie (KR 
360/500) entfällt durch die Umstellung von 
Riemen- auf Zahnradtechnik der jährliche 
Riementausch und reduziert Wartungskos-
ten. Bei gleicher Traglast und Reichweite 
konnte Kuka die Achsgeschwindigkeiten 
im Vergleich zum Vorgängermodell um bis 
zu 18 % steigern. Das reduziert signifikant 
die Taktzeiten. Für vereinfachtes Planen 
und anwenderfreundliches Umrüsten auf 
den KR FORTEC sorgen die Anpassung 
der Bezeichnungen im Kuka-Portfolio so-
wie die unveränderten Schnittstellen. Die 
konsequente Gleichteil-Strategie senkt 
Wartungs- und Ersatzteilkosten. Zudem 
wird das Portfolio um den Traglastbereich  
600 kg erweitert. 

Bauform ermöglicht neue Zellenkonzepte

Die kompakte Bauform ohne Störkonturen 
und die schlankere Erscheinung ermögli-

chen den Einsatz in engen Zellen, aber 
auch vollkommen neue Zellenkonzepte. 
Dabei ist der KR FORTEC auch für den 
Einsatz auf Lineareinheiten optimiert. 
Kuka setzt bei der Energiezuführung der 
KR FORTEC Serie gezielt auf die K-Box, 
um Langlebigkeit und einfachen Wechsel 
im Servicefall auch in der neuen Genera-
tion von Schwerlastrobotern zu gewähr-
leisten. 

Im Traglastbereich von 360 bis 600 kg 
können Kuka Kunden nun mit den schlan-
keren KR FORTEC Robotern arbeiten. Die 
25 verschiedenen Produktvarianten dieser 
Serie bieten ein Höchstmaß an Flexibilität 
bei der Planung der optimalen Automa-
tisierungslösung. Die Schwerlastroboter 
setzen neue Maßstäbe in der innovativen 
Robotik und energieeffizienten Antriebs-
technik.

Pure kraft in vollkommener Form

Neue Schwerlast-Roboter-Serie:

Kuka Roboter CEE GmbH 

Gruberstraße 2 – 4, A-4020 Linz
Tel. +43 732-784752
www.kuka-roboter.at

links Die kompakte Bauform ohne 
Störkonturen und die schlankere 
Erscheinung ermöglichen den 
Einsatz auch in engen Zellen.

rechts Der Name KR FORTEC steht 
für Kraft und Dynamik. Die Baureihe 
deckt einen Traglastbereich von  
360 bis 600 kg ab.

Stark. Stärker. KR FORTEC. Mit der neuen Schwerlast-Serie komplettiert Kuka 
das Schwerlastsegment. Die neuen Roboter decken den Traglastbereich von 
360 bis w600 kg ab und schließen so die Lücke zum KR 1000 titan. 
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Auf den Bau von Lösungen für die Teile-
zuführung spezialisiert ist rbc-robotics. 
„Unser Spezialgebiet sind kamerage-
führte Robotersysteme, die wir für die 
chaotische Teilezuführung einsetzen", 
verrät Stefan Becker, Geschäftsführer 
von rbc-robotics. "Bei unseren Kom-
plettsystemen handelt es sich um kun-
denspezifische Lösungen, die wir auf 
Basis bewährter Standardkomponenten 
realisieren.“

Die Lösungsanbieter aus Bad Camberg 
in Hessen sehen sich als Marktführer für 
standardisierte Zuführsysteme mit inte-
grierten Visionssystemen. Ein Blick auf 
ihre Produktpalette unterstreicht diese 
Einschätzung. Mit insgesamt acht unter-
schiedlichen standardisierten Anlagen-
konzepten deckt rbc-robotics nahezu 

das komplette Spektrum an Zuführauf-
gaben ab. Bei rbc findet sich für jede 
Applikation die passende Lösung, ob für 
Kleinteile mit wenigen Gramm oder für 
Bauteile mit Abmessungen von 800 x 
1.200 mm und Gewichten bis 20 kg – . 

„So unterschiedlich unsere Anlagen von 
der kleinen MiniFlex bis hin zu unserem 
PalletPicker auch sein mögen, sie folgen 
alle derselben Philosophie", sagt Becker. 
"Die Verwendung zuverlässiger und 
gleichzeitig innovativer Schlüsselkom-
ponenten wie Roboter, Bildverarbeitung 
und Feeder, eine grundsolide, mechani-
sche Ausführung der Anlage sowie eine 
anwenderfreundliche Bedienoberfläche 
bringen ein Maximum an Flexibilität, 
Output und Verfügbarkeit in unsere Zu-
führsysteme.“

Roboter, Bildverarbeitung  
und Feeder vom Feinsten

Eine kürzlich im Kundenauftrag fertig 
gestellte Anlage des Typs AnyFeeder ver-
deutlicht, wie solche Zuführlösungen in 
der Praxis aussehen. Herzstück dieser An-
lage ist ein Stäubli Sechsachser TX90 für 
die Handhabung der Teile. Die Vorsortie-
rung der Teile erfolgt über einen Anyfee-
der SX240, während die Erkennung der 
Bauteile über das Bildverarbeitungssys-
tem PickVision realisiert wird. Aus diesen 
Zutaten kombiniert rbc ein hochflexib-
les Zuführsystem, das sich schnell und 
einfach auf verschiedene Teilevarianten 
umstellen lässt und für ein breites Spek-
trum an Aufgabenstellungen erste Wahl 
ist. Um die Taktzeiten möglichst kurz zu 
halten, setzt rbc bei dieser Anwendung 

Das RbC der Teilezuführung
Kamerageführte Robotersysteme mit maximaler Prozesssicherheit:

Die Teilezuführung erweist sich bei automatisierten Prozessen oftmals als Schlüsselkomponente. Stockt der Nachschub, ist es 
um die Produktivität von Automationszellen schlecht bestellt. Kein Wunder also, dass immer mehr Anwender möglichst einfache, 
zuverlässige, dennoch schnelle und hochflexible Zuführsysteme mit Stäubli-Robotern als Kernkomponente favorisieren.

Hoher Output 
sowie ma-
ximale Fle-
xibilität und 
Verfügbarkeit 
zeichnen die 
rbc-Zuführ-
zelle aus.
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auf den Einsatz von zwei Feedern, die 
auf der linken und rechten Zellenseite 
hinter dem zentral angeordneten Roboter 
positioniert sind. „Natürlich können wir 
durch den Einsatz von zwei Feedern die 
Taktzeiten nicht halbieren, denn diese 
werden in erster Linie von der Geschwin-
digkeit des Roboters bestimmt", erläutert 
Becker. "Wir können dem Roboter jedoch 
permanent Teile in 2D-Orientierung zum 
Abgreifen zur Verfügung stellen, sodass 
der Sechsachser unterbrechungsfrei auf 
ein Band eines Feeders zugreifen kann, 
während der Feeder auf der anderen Sei-
te gerade neue Teile ausrichtet.“

Taktzeitoptimierte Anlage

Um Anlagen dieser Art auf Höchstleis-
tung zu trimmen, greifen die Zuführ-
spezialisten immer öfter auf Roboter aus 
dem Hause Stäubli zurück. Ausschlagge-
bend dafür sind die Steuerung und die 
Mechanik der TX-Baureihe. Gerade bei 
der Teilezuführung sind Faktoren wie 
Geschwindigkeit und Präzision gleicher-
maßen gefragt. Hier punktet der TX90 
dank hoher Steifigkeit und der direkt 
angetriebenen JCM®-Getriebemotoren 
mit enormen Beschleunigungswerten in 
allen Achsen. 

„Der Roboter ist nicht nur ultraschnell, 
er überzeugt auch mit Präzision. Zudem 
ermöglicht der Sechsachser durch seine 
kompakte Bauweise ein platzsparendes 
Anlagenlayout und kann dank großer 
Reichweite problemlos auf beide Feeder 
zugreifen“, so Becker. Auch mit dem 
Stäubli Controller CS8C hat man bei rbc 
nur gute Erfahrungen gemacht. Dabei 
sind es vor allem die einfache Program-
mierung und die Offenheit der Steue-
rung, die überzeugen.

Einfache Bedienung für  
schnelles Umrüsten

rbc setzt für die Erfassung und Übermitt-
lung der Koordinaten der Zuführteile an 
den Roboter auf das 2D-Bildverarbei-
tungssystem PickVision. Neben der Per-
formance dieser BV-Lösung schätzt der 
Anlagenbauer vor allem die einfache Be-
dienbarkeit. Die Zuführsysteme sind auf 
maximale Verfügbarkeit getrimmt und 
dazu gehört auch eine einfache Bedie-
nung, die es dem Anwender ermöglicht, 

jederzeit Neuteile schnell, unkompliziert 
und ohne Programmierkenntnisse einzu-
lernen. Hunderte von Zuführanlagen hat 
rbc-robotics seit der Firmengründung 
im Jahre 1996 realisiert. Mit der Strate-
gie, ausschließlich die besten am Markt 
verfügbaren Komponenten einzusetzen, 
ist man dabei stets gut gefahren: „Für 
die Gesamtverfügbarkeit einer Anlage 
ist jede Einzelkomponente entschei-
dend. Dank unserer Qualitätsphilosophie 
erreichen wir hohen Output, uneinge-
schränkte Prozesssicherheit und über-
durchschnittliche Verfügbarkeit – genau 
das schätzen unsere Kunden“, resümiert 
Stefan Becker.

Anwender

Basierend auf Standardprodukten 
des schwedischen Partner-Unterneh-
mens SVIA entwickelt rbc innovative 
Komplettlösungen, die auf individu-
elle Anforderungen und Bedürfnisse 
abgestimmt sind. Sie planen, konzi-
pieren und bauen laut eigenen Anga-
ben den Roboter, der genau das tut, 
was er soll: schnell und günstig pro-
duzieren – bei 100 % Qualität.

 �www.rbc-robotics.de

Der Stäubli Sechsachser des Typs TX90 
eignet sich dank seiner hervorragenden 
Präzision und Dynamik bestens für an-
spruchsvolle Zuführaufgaben.

Stäubli Tec-Systems GmbH 
Verkaufsbüro Österreich

Lunzerstraße 64, A-4031 Linz
Tel. +43 732-69872767
www.staeubli.de
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Tatsächlich stehen Produzenten heute zu 
Beginn der Fertigungsplanung vor einer 
Reihe entscheidender Fragen. Vorrangig 
zu klären dabei: Wie viel Automation soll es 
denn sein? Dabei entscheidet die Analyse 
des zu fertigenden Produktspektrums über 
den Automatisierungsgrad und die erfor-
derliche Flexibilität der Montagelösung. 
Schwer vorhersehbare Produkt-Lebenszy-
klen verbunden mit kleinen Stückzahlen 
sprechen eher für manuelle oder hybride 
Montagesysteme. Dagegen sind hochau-
tomatisierte Systemlösungen immer dann 
erste Wahl, wenn ein Produkt bei langem 
Lebenszyklus in hohen Stückzahlen zu fer-
tigen ist.

Glück für die Produzenten: Besteht im 
Vorfeld Unsicherheit über diese Entschei-
dungskriterien sowie den Erfolg eines Pro-
duktes, lassen sich heute auch für die be-
darfsorientierte Produktion wirtschaftliche 
Montagesysteme finden. Auf der AUTO-
MATICA zeigen führende Hersteller hoch-
flexible, modulare Baukastenlösungen. 
Diese passen sich dem Produktionsbedarf 
flexibel an, z. B. indem sich Längstransfer-
systeme nahezu beliebig erweitern lassen, 
manuelle Arbeitsplätze durch Automatik-
stationen ersetzt oder vor- und nachgela-
gerte Prozessschritte automatisiert werden.
„Es ist beeindruckend, mit welcher Krea-
tivität die Hersteller von Montageanlagen 
Flexibilität in ihre Systeme bringen. So 
können Anwender mit einer Low Cost-
Automatisierungslösung einsteigen und 

diese bei Bedarf Schritt für Schritt steigen-
den Ausbringungsraten anpassen. Diese 
mitwachsenden Montagelösungen geben 
oftmals den Ausschlag für die Realisierung 
besonders innovativer Produkte, da sie 
deren Fertigung dank überschaubarem In-
vestment überhaupt erst möglich machen“, 
so Patrick Schwarzkopf, Geschäftsführer 
VDMA Robotik + Automation. 

Fortschritt für alle Industriebereiche 

Anwender aus allen Industriebereichen 
können vom hohen Leistungsniveau in 
der Montage- und Handhabungstechnik 
profitieren. Die Anbieter haben Anlagen 
und Komponenten für alle möglichen Pro-
duktionsumgebungen von „rustikal bis 
Reinraum“ im Programm. Auch bei den 
Werkstückgewichten gibt es heute keine 
Einschränkungen mehr. Von der Mikro-
montage bis hin zu Teilegewichten von ei-
ner Tonne reicht das auf der AUTOMATICA 
gezeigte Spektrum. Dabei ist es der Trend 
zur Modulbildung, der insbesondere in der 
Automobilindustrie Gewichte sprunghaft 
in die Höhe schnellen lässt. Aber auch bei 
den Herstellern von Montagekomponen-
ten, steht die Strategie der Modulbildung 
hoch im Kurs. War in der Vergangenheit 
die Zusammenstellung eines Vereinzelers 
eine zeitaufwändige Angelegenheit, bei der 
bis zu zehn verschiedene Teile bei unter-
schiedlichen Herstellern mühsam auszu-
wählen waren, gestaltet sich dies jetzt deut-
lich anwenderfreundlicher. Heute wählt 

der Konstrukteur einfach ein komplettes 
Funktionsmodul samt Pneumatikzylinder 
und -ventil, Näherungsschalter, Stellungs-
abfrage, Busschnittstelle und externen 
Sensorikanschluss – fertig. Der Trend zu 
höherer Funktionalität in einem Produkt 
setzt sich in allen Bereichen der Automa-
tion fort. Gewinner sind die Anwender, die 
Zeit und Kosten sparen. 

Nachhaltigkeit und  
Energieeffizienz im Fokus

Gerade in der Montageautomation und 
der Handhabung bieten sich vielfältige 
Möglichkeiten, um den Energieverbrauch 
der Anlagen zu optimieren. Das fängt bei  
Handlingmodulen an, geht über die An-
triebstechnik der Anlagen und endet bei 
der Qualitätssicherung. Dass auch die Qua-
litätssicherung Einfluss auf die Nachhaltig-
keit in der Produktion nehmen kann, will 
Harald Mikeska, VMT-Bildverarbeitungs-
spezialist der ersten Stunde, in Erinnerung 
rufen: „Wir können heute für viele Appli-
kationen Inline-Inspektionsverfahren an-
bieten, durch die sich teuere Nacharbeiten 
vermeiden oder fehlerhafte Produkte sofort 
ausschleusen lassen ohne weiteren Pro-
duktionsaufwand zu verursachen. Somit 
leistet die Bildverarbeitung neben ihrem 
primären Ziel der Null-Fehler-Produktion 
einen entscheidenden Beitrag für Effizienz 
und Nachhaltigkeit.“ 

� www.messe-muenchen.de

wieviel Automation soll es denn sein?
Vielfalt ist angesagt – auf der Automatica 2014:

Immer kürzere Produktlebenszyklen, kleine Losgrößen, viele Varianten – keine Frage, die Montageautomation befindet 
sich im Wandel. Die Anbieter von Anlagen und Komponenten reagieren mit wegweisenden Neuerungen auf diese 

Veränderungen, wie die AUTOMATICA vom 3. bis 6. Juni zeigt.
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Fakt ist: 
Roboter arbeiten 
präzise, 
schnell, 
sicher. 
Jetzt wird unsere Vision Realität:
Künftig arbeiten Roboter 
Hand in Hand mit Menschen.
Interessiert? Besuchen Sie uns 
auf der Automatica.

Save the date:
Automatica München

3. – 6. Juni 2 014

Halle B4, Stand 308

Stäubli Tec-Systems GmbH, Theodor-Schmidt-Str. 19, D-95448 Bayreuth, Tel. +49 (0) 921 883 0
Staubli ist eine Marke von Stäubli International AG und ist in der Schweiz und anderen Ländern registriert. © Stäubli, 2014

Man and Machine

www.staubli.com
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Auf der Automatica stellt Beckhoff seine Steue-
rungslösungen für Automation und Robotik vor. 
So integriert PC-based Control von Beckhoff 
SPS, Motion Control, Messtechnik und Robotik 
auf einer Plattform. Der Verzicht auf separate 
CPUs und Gateways erlaubt ein durchgängiges 
Engineering sowie eine verbesserte Synchro-
nisation zwischen SPS und Motion Control und 
– daraus resultierend – hohe Genauigkeit und 
Geschwindigkeit. Die Synchronisierung von 
Robotik- und Motion-Control-Anwendungen 
bilden den Schwerpunkt auf dem Beckhoff-
Messestand. Als Neuheit präsentiert das Un-
ternehmen die 6-Achs-Kinematik für TwinCAT. 

Mit Scientific Automation integriert 
Beckhoff, neben SPS, Motion Control 
und Sicherheitstechnik, auch Robotik, 
Messtechnik und Condition Monitoring 
in die Standardsteuerungsplattform. 
TwinCAT nutzt die Mehrkerntechno-
logie moderner Prozessoren, sodass 
komplizierte mathematische Algorith-
men – für Robotikanwendungen oder 
zur Messwertanalyse – auf separaten 
Kernen ohne Leistungseinbußen bei der 
SPS gerechnet werden können. Bei der 
Konfiguration einer PC-basierter Steu-
erungen mit Multicore-CPU kann der 
TwinCAT-Nutzer festlegen, welche Ker-
ne für das Betriebssystem sichtbar sind 
und welche der TwinCAT-Runtime zu 
100 % zur Verfügung stehen. So kön-
nen auf einem Kern Roboter-Transfor-
mationen gerechnet werden, während 

auf einem anderen die SPS ausgeführt 
wird.

PC-based Control integriert  
6-Achs-Roboterkinematik in die 
Standardsteuerung

Mit TwinCAT Kinematic Transformation 
sind verschiedene Roboterkinematiken, 
ohne spezielle Robotiktools, entweder 
mit DIN 66025-Befehlen oder mit den 
PLCopen-konformen Bausteinen aus 
der SPS programmierbar, wie z. B. 2-D-
Parallelkinematik, 3-D-Delta oder Scara. 
Neu zur Automatica präsentiert Beckhoff 
die Realisierung von 6-Achs-Kinemati-
ken in TwinCAT. In verschiedenen De-
monstrationen können Messebesucher 
auf dem Beckhoff-Stand die Interaktion 
zwischen Robotern und dem eXtended 
Transport Systemen (XTS) erleben.

Durchgängig Multitouch-
Bedientechnologie

Mit einem skalierbaren Spektrum an 
aktiven und passiven Panels mit Multi-
touch-Bedientechnologie sorgt Beckhoff 
für ein einheitliches Erscheinungsbild 
an der Montagezelle. Displaygrößen von 
7 bis 24 Zoll, verschiedene Varianten in 
Bezug auf die Anschlusstechnik und die 
Prozessorleistung bieten dem Anwender 
maximale Vielfalt und Flexibilität. Wei-
tere Vorteile der Multitouch-Panel-Serie 

ergeben sich durch den Einsatz von CP-
Link 4, die Einkabeltechnologie für das 
Absetzen der Bedieneinheit vom PC, bis 
zu einer Entfernung von 100 m: Video-
signal, USB 2.0 und Stromversorgung 
werden per Standard-CAT.6A-Kabel 
übertragen. Der Anwender profitiert 
nicht nur von der höheren Flexibilität, 
sondern auch von den reduzierten Kabel
und Montagekosten.

Beschleunigungs- und 
Winkelmessung direkt im Feld

Die Optimierung der Maschinenverfüg-
barkeit u. a. mittels Condition Monito-
ring erfährt eine zunehmende Bedeu-
tung, für die Beckhoff entsprechende 
I/O-Bausteine und TwinCAT-3-Bibliothe-
ken bietet. Neuestes Mitglied in dieser 
Familie ist die EtherCAT Box EP1816-
3008. Diese verfügt über zwei integrier-
te 3-Achs-Beschleunigungssensoren so-
wie 16 digitale Eingänge. Damit ist eine 
kostengünstige und einfach zu montie-
rende Vibrations- und Schock-/Schwin-
gungserfassung sowie eine Neigungser-
fassung in Längs- und Querachse direkt 
im Feld möglich. So lassen sich z. B. für 
Roboter- und Portal-Applikationen neue 
Erkenntnisse exakt und ohne großen 
Aufwand gewinnen.

� www.beckhoff.at
Halle B5, Stand 309

Integration von Roboterkinematiken 
in die Standardsteuerung

links PC-based 
Control integriert 
Roboterkinematiken 
und Motion-Control-
Anwendungen auf 
einer einheitlichen 
Soft- und Hardware-
Plattform.

rechts Das Twin-
CAT Automation 
Interface ermöglicht 
die automatische 
Erstellung von Pro-
grammen und Kon-
figurationen sowie 
die Fernsteuerung 
des Engineering-
Systems.
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Mit dem Klemmhebel TUKAN stellt das Hein-
rich Kipp Werk ein Produkt in veränderter Aus-
führung vor: „Drücken statt Ziehen“ lautet die 
Devise bei der Handhabung des neuen Klemm-
hebels. 

Aufgrund seines ansprechenden Designs 
ist der Klemmhebel TUKAN vor allem für 
sichtbare Anwendungen im Maschinen- 
und Anlagenbau geeignet. Damit hebt 
sich das neue Bedienteil auf den ersten 
Blick optisch von seinem Vorgänger ab. 
Doch auch in der Handhabung bietet der 

TUKAN einige Neuerungen. Im Grund-
zustand ist der Hebel verriegelt – das 
Umsetzen erfolgt nicht durch eine Zug- 
sondern durch eine Drückbewegung.

Kipp bietet den Klemmhebel TUKAN in 
drei Größen an. Die Produkte sind wahl-
weise mit Außen- oder Innengewinde 
aus Stahl erhältlich. Der Klemmhebel 
bietet ein ausreichend hohes Drehmo-
ment im „low cost“-Sektor und verfügt 
ab M8 über eine Sollbruchstelle im In-
neren der Mechanik. So werden Verlet-

zungen des Bedieners beim Überdrehen 
ausgeschlossen.

 �www.kipp.com
Halle A5, Stand 508

Drücken statt Ziehen

Designgriff für Sichtbereiche 
Foto: Kipp 

Teamtechnik präsentiert auf der Automatica Lösungen, mit denen Au-
tomobilhersteller und ihre Zulieferer den Automatisierungsgrad ihrer 
Produktion flexibel an Produktvarianten, Stückzahl, Standort und Markt 
anpassen können. 

Der Automatisierungsspezialist stellt gleich zwei neue Maschi-
nenplattformen vor: Teamaxx ist eine wandlungsfähige Uni-
versalplattform für die Serienmontage und -prüfung mecha-
tronischer Komponenten wie Ventile, Nockenwellenversteller 
und Sensoren. Test Cell wurde als Funktionsprüfplattform 
für die Start-up-Phase eines Produkts oder für die manuelle 
Produktion entwickelt und lässt sich für die Serienproduktion 
modular integrieren. „Unsere Anlagenkonzepte erlaubten ein 
bedarfsgerechtes Investieren analog zum Produktlebenszyk-
lus. Damit lassen sich Varianten- und Stückzahlschwankungen 
über den Lebenszyklus eines Produkts hinweg besser beherr-
schen“, sagt Michael Weis, COO und Geschäftsbereichsleiter 
Automotive der Teamtechnik-Gruppe.

 �www.teamtechnik.com
Halle A6, Stand 302

Anlagen, die mitwachsen

Den Automatisierungsgrad der Produktion international 
flexibel an Produktvarianten, Stückzahl, Standort und Markt 

anpassen: mit Lösungen von Teamtechnik. Foto: Teamtechnik

Die Vision Docs App von STEMMER IMAGING ermöglicht die ein-
fache,  sichere Zustellung von Dokumenten und Publikationen auf 
mobile Geräte und Computer. 

Vision Docs ist als kostenlose App in den folgenden Stores erhältlich:

� AUTOMATICA 2014, 3. - 6. Juni, München, Halle B4, Stand 502

Telefon +49 89 80902-0
www.stemmer-imaging.de

DAS HANDBUCH DER 
BILDVERARBEITUNG — 
AB JETZT MOBIL!
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Die Offline-Programmierung ist die beste Möglichkeit, Ihren Return on Investment von Roboter-
systemen zu maximieren. Mit Hilfe der Simulations- und Offline-Programmiersoftware  
RobotStudio von ABB lassen sich Roboterprogramme am PC erstellen, ohne die laufende 
Produktion zu unterbrechen. Daraus ergeben sich zahlreiche Vorteile. Risikominimierung, kürzere 
Anlaufzeiten, schnellere Produktwechsel und eine erhöhte Produktivität sorgen für ideale  
Fertigungsbedingungen. Das ABB Robotics Team berät Sie gerne über die Möglichkeiten und 
Vorteile der Offline-Programmierung. www.abb.at/robotics

Ein echter Roboter im PC. 
Offline-Programmierung 
mit VirtualRobot-  
Technologie.

ABB AG
Tel. +43-1-60109-3720
E-mail: robotics.verkauf@at.abb.com
www.abb.at

Robotics_OfflineProgrammierung.indd   1 19.03.2014   13:33:38

Die universelle Linearachse bewegt na-
hezu alle auf dem Markt erhältlichen 
Industrieroboter – unabhängig davon ob 
sie hängend, in seitlicher Position oder 
erhöht montiert sind. Dank der hohen 
Tragfähigkeit und Steifigkeit der TMO 
werden nun bis zu 5.000 kg schwere 
Roboter oder andere Bearbeitungsma-
schinen in jeder Lage präzis und stabil 
positioniert. Prozessschritte, die sich 
bisher nur mit aufwendigen Sonderan-
fertigungen oder mehreren Robotern 
bearbeiten ließen, können mit nur einem 
Knickarm-Roboter in der optimalen Po-
sition ausgeführt werden. Der Kunde hat 
damit die maximale Flexibilität bei der 
Konfiguration des Produktionsprozesses 

und steht dank seiner effizienten Ferti-
gung an vorderster Position im Markt. 

Vielfalt an Lösungsmöglichkeiten

Wer wettbewerbsfähig sein will, muss 
effizient und kostengünstig produzieren. 
Kurze Prozesszyklen, optimale Verfahr-
wege, hohe Präzision und Qualität sind 
gefordert. Mit der Track Motion Over-
head TMO lässt sich für jeden Produk-
tionsprozess die optimale Konfiguration 
realisieren. Keine Linearachse bietet 
eine vergleichbare Vielfalt an Lösungs-
möglichkeiten. Mit der TMO ist der An-
wender frei in der Wahl des Roboters 
bzw. Herstellers. Dank vier Baugrössen, 

drei Montagepositionen und univer-
sellen Adapterplatten für die Roboter-
montage lassen sich gemäss aktuellen 
Marktdaten nahezu alle auf dem Markt 
erhältlichen Industrieroboter auf der Li-
nearachse montieren. Bei Bedarf liefert 
Güdel Spezialanfertigungen auf Anfra-
ge. Damit bietet das System die maxi-
male Flexibilität.
 
Für alle Prozessanforderungen

Schweißen von oben, lackieren von der 
Seite oder schwere Gebinde palettieren 
– mit der TMO wird jeder Prozessschritt 
optimal ausgeführt. Dank der drei Orien-
tierungen lässt sich das Werkstück von 

Neue generation TMO
Roboter-Verfahrachsen:

Knickarm-Roboter der neuesten Generation lassen sich in beliebiger Orientierung montieren 
und ermöglichen damit eine flexible Konfiguration der Fertigung. Güdel antwortet  auf diese 
Entwicklung pünktlich zur Automatica mit der neuen Generation Track Motion Overhead (TMO). 

Die universelle 
Linearachse 
TMO bewegt 
nahezu alle 
auf dem Markt 
erhältlichen 
Industrieroboter 
in jeder 
Lage präzise 
und stabil 
positioniert. 
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TMO-E Basismontage in 
erhöhter Position.

TMO-W seitlich  
montierter Roboter.

TMO-C hängend 
montierter Roboter.

jeder Seite bearbeiten. Die Roboter kön-
nen an der idealen Position mit minima-
len Bewegungen arbeiten.
 
Die TMO deckt das gesamte Leistungs-
spektrum ab, das der Markt fordert. In 
der kleinsten Ausführung nimmt die Li-
nearachse dynamische Kräfte bis zu 2.5 
kN auf, die größte Bauform lässt sich mit 
20 kN pro Rolle belasten. Damit kann die 
TMO bis zu 5 t schwere Roboter bewe-

gen. Die Abstufung in vier Baugrößen 
erlaubt für jede Anwendung die optima-
le Dimensionierung.

Der Kunde setzt auf einen einzigen, 
kompetenten Ansprechpartner. Die TMO 
deckt alle Anforderungen eines Produk-
tionsbetriebs ab. Die Komponenten wer-
den im Haus hergestellt – Güdel bürgt 
damit für hohe Qualität und Verfügbar-
keit. Dank jahrzehntelanger Erfahrung 

bietet das Schweizer Unternehmen eine 
kompetente, technische Unterstützung: 
In Zusammenarbeit mit dem Kunden er-
arbeiten die Fachleute die optimale An-
lagekonfiguration der Produktion, bauen 
die Anlage auf und sorgen mit regelmä-
ßiger Wartung und Service für den zu-
verlässigen Betrieb.

 �www.gudel.com
Halle A4, Stand 502
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Sowohl bei der maschinellen Bearbeitung als 
auch bei der Montage von Kleinteilen ist ein ge-
schicktes Handling der Werkstücke und Werk-
zeuge von größter Bedeutung. Selbst geringste 
Abweichungen in der Produktion können er-
folgsentscheidend sein. Die ABB Force Control-
Technologie macht Roboter noch intelligenter 
und verleiht ihnen die Fähigkeit, Prozessab-
weichungen basierend auf Echtzeit-Vorgaben 
zu bewältigen. 

Herkömmliche Roboterlösungen wer-
den mittels vordefinierter Bahnen und 
Geschwindigkeiten gesteuert. Mit Integ-
rated Force Control reagiert der Roboter 
auf seine Umgebung und kann auf Basis 
der Rückmeldungen des Kraftsensors 
davon abweichen. „Integrated Force 
Control ermöglicht die Automatisierung 
von Aufgaben, die mit traditioneller Ro-
botertechnik bislang nicht zu bewältigen 
waren“, erklärt ABB Produktmanager 
Andreas Eriksson. „Im Vergleich zu kon-
ventioneller Automatisierungstechnik 
sind Roboterlösungen günstiger und 
bieten eine höhere Flexibilität.“

Wie die menschliche Hand

Müssen kleine Teile mit engen Tole-
ranzen zusammengefügt werden, kann 
die robotergestützte Montage sehr an-
spruchsvoll sein. Mit der ABB Integrated 

Force Control-Technologie lassen sich 
Teile ohne hochgenaue und teure Vor-
richtungen mit Toleranzen im Bereich 
der Wiederholgenauigkeit des Roboters 
montieren. Auch kann ein kraftgesteu-
erter Roboter menschliche Bewegungs-
abläufe nachahmen und Suchmuster zur 
korrekten Positionierung des zu montie-
renden Teiles verwenden. Dadurch re-
duziert Integrated Force Control erheb-
lich das Risiko von Montagefehlern. 

Für maschinelle Bearbeitung

ABB Integrated Force Control kann auch 
zur Optimierung maschineller Bearbei-
tungsprozesse wie Schleifen, Polieren, 
Entgraten und Abtragen eingesetzt 
werden. Eine Eigenschaft des Funkti-
onspaketes erlaubt Robotern, Teile mit 
konstantem Anpressdruck zwischen 
Werkzeug und Werkstück zu schleifen 
oder zu polieren. Eine weitere Funkti-
onalität ermöglicht dem Roboter Kon-
turen und Oberflächen von Teilen mit 
einer kontrollierten Geschwindigkeit zu 
entgraten oder abzutragen, wobei diese 
an Stellen mit überschüssigen Graten 
oder Restmaterial verlangsamt wird. 

Der Kraftsensor ist vollständig in die 
ABB-Hard- und -Software integriert, 
gegen Überlast geschützt und auf 

EMV-Verträglichkeit getestet. Er ist mit 
Schutzklasse IP65 zertifiziert und dank 
seines kompakten und leichten Designs 
für hochpräzise Roboterapplikationen 
geeignet. In Kombination mit bildver-
arbeitenden Sensoren kann Integrated 
Force Control auch für eine Vielzahl 
weiterer Automatisierungsaufgaben mit 
Robotern eingesetzt werden, die zuvor 
qualifiziertes Personal erforderten.

 �www.abb.at
Halle B4, Stand 320

Intelligenz dank kraft-Moment-Sensorik  

ABB Integrated Force Control bewältigt 
Prozessabweichungen mit der Sensibilität 
einer menschlichen Hand und verkürzt die 
Programmierzeit um bis zu 70 Prozent.

Lehmann, Netzer und Völler live: Spannender 
könnte es kaum sein – eine Woche vor dem 
Anpfiff der Fußball-WM in Brasilien treffen 
sich am Mittwoch, 4. Juni, um 16.00 Uhr, drei 
deutsche Giganten des Weltfußballs live zum 
Schunk WM-Special auf der Automatica.

Moderiert von Sky Champions League 
Chefreporterin Jessica Kastrop treten 
der Schunk Markenbotschafter Jens 
Lehmann und die beiden Legenden des 
deutschen Fußballs Günter Netzer und 
Rudi Völler gemeinsam an, um interes-
sante Ein- und Ausblicke auf das Fest 

des Weltfußballs zu liefern. Wie es dazu 
kommt? Seit 2012 ist Jens Lehmann als 
Markenbotschafter im Team von Schunk 
aktiv. Seither setzt das Unternehmen mit 
dem Nr.-1-Torwart immer wieder neue 
Akzente in der Unternehmenskommu-
nikation des Maschinen- und Anlagen-
baus, diesmal auf der Automatica in 
München, eine der international führen-
den Messen für Automation und Mecha-
tronik.

 �www.at.schunk.com 
Halle A5, Stand 502

Fußball-Legenden  
auf der Automatica

Fußball-Legenden live erleben auf der Automa-
tica in München: SCHUNK Markenbotschafter 
Jens Lehmann, Günter Netzer und Rudi Völler 
treffen sich am 4. Juni live zum WM-Special 
beim Kompetenzführer für Spanntechnik und 
Greifsysteme SCHUNK.  
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Qualität und Präzision in 
Verbindung mit erstklassiger 
Leistung

Dual Vee® Führungssystem mit 
einseitigen Schienen
■   einteilige Schienen bis zu 6 m möglich, 

bei längeren Hüben einfach auf Stoß zu setzen

■   gebohrt oder ungebohrt verfügbare Schienen 
reduzieren zusätzliche Bearbeitungszeit 

■  große Führungsabstände ausführbar

■   Schienen und Führungsräder in korrosionsfester Ausführung 
erhältlich

■  lieferbar ab Lager

HepcoMotion bietet eine große 
Auswahl an Linearsystemen, geeignet 
für zahlreiche Anwendungen, 
Präzisionsklassen und Lasten. Diese  
Kombinationsvielfalt verschaff t dem 
Designer echte Kosteneinsparung.

Simple Select Linearsystem 
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Qualität und Präzision in 
Verbindung mit erstklassiger 
Leistung
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Steinbichler präsentiert auf der Automatica den 
handgeführten Laserscanner STEINBICHLER T-
SCAN CS, der durch die Zusammenarbeit mit 
der Metrologic Group ab sofort auf einem Ro-
boter montiert werden kann. 

„Die Herausforderungen vieler Herstel-
ler in der Qualitätssicherung wachsen, 
während sich die Durchlaufzeiten und 
die Produktionszyklen reduzieren. Um 
diesen Anforderungen gerecht zu wer-
den, bieten wir mit unserem Partner 
Metrologic die hochpräzise Lasertech-
nik des STEINBICHLER T-SCAN CS als 
automatisierte Lösung Metrolog X4 i-
Robot an“, betont Carsten Gericke, Busi-
ness Development/OEM bei der Stein-

bichler Optotechnik GmbH. Metrolog 
X4 i-Robot steht für Flexibilität und Pro-
duktivität bei gleichzeitig hoher mess-
technischer Genauigkeit. „Das Mess-
system wird mit einem mehrachsigen 
Roboterarm bedient. Der Roboter – alle 
Hersteller und Typen, ohne spezifische 
Genauigkeit – ist lediglich der Werk-
zeughalter“, erläutert Carsten Gericke. 
„Die Messgenauigkeit wird mittels se-
parater Tracking-Kamera sichergestellt, 
die dem mit Positionierungs-LEDs be-
stückten STEINBICHLER T-SCAN CS 
folgt.“

 �www.steinbichler.de
Halle B4, Stand 501

Roboter mit aufgesetztem 
Laserscanner vereinfacht 
automatisierte Messungen

Automatisiertes Messen mit dem auf 
einem Roboterarm montierten Laser-
scanner STEINBICHLER T-SCAN CS.
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Verbindung mit erstklassiger 
Leistung
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einseitigen Schienen
■   einteilige Schienen bis zu 6 m möglich, 

bei längeren Hüben einfach auf Stoß zu setzen

■   gebohrt oder ungebohrt verfügbare Schienen 
reduzieren zusätzliche Bearbeitungszeit 

■  große Führungsabstände ausführbar

■   Schienen und Führungsräder in korrosionsfester Ausführung 
erhältlich

■  lieferbar ab Lager
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Mit dem neuen Ringsensor führt das spektrale Farbmesssystem colorCON-
TROL ACS7000 hochgenaue Inline-Farbmessung auf strukturierten, hochre-
flektierenden und metallisch-glänzenden Oberflächen durch. 

Der neue Ringsensor ACS2 beleuchtet die Messoberfläche rundum 
in 360° und liefert daher unabhängig von der Fertigungsrichtung 
auch auf schwierigen Oberflächen wie Metallic-Lackierungen ex-
akte Messergebnisse. Der Sensor hat eine Messgeometrie von 45° 
zirkular/ 0°. Die Sensorauflösung (messbarer Farbabstand) beträgt 
ΔE < 0,08. Mit 2.000 Hz Messrate ist der Einsatz in der Serienfer-
tigung möglich. Der Messfleckdurchmesser beträgt 5 mm, optio-
nal sind auch 9 mm erhältlich. Der optimale Messabstand beträgt 
28 mm. Das spektrale Farbmesssystem colorCONTROL ACS7000 
bietet Messungen in drei Modi an: Farberkennung von bis zu 15 
gespeicherten Farben, Farbmessung im Durchlauf mit Tendenz-
analyse und Spektralvergleich, in dem das Reflexionsspektrum des 
Prüflings angezeigt und ausgewertet wird.

 �www.micro-epsilon.de
Halle A4, Stand 306

Zuverlässige Farbmessung 
auf allen Oberflächen

Das Farbmesssystem colorCONTROL ACS7000 mit Ringsensor bietet 
drehlagenunabhängige Farbmessung für strukturierte, hochreflektive 
und metallisch-glänzende Oberflächen. 

Mit Stirnzahnrädern, Zahnstangen und Kegelrädern erweitert die norelem 
Normelemente KG ihr Produktangebot in der Bewegungs- und Antriebstech-
nik. Die standardisierten Komponenten eignen sich für vielfältige Kraftüber-
tragungs- und Positionieraufgaben im Maschinenbau und in der Automatisie-
rungstechnik. 

Stirnzahnräder gewährleisten eine formschlüssige und schlupf-
freie Übertragung von Kräften bei wechselnder Drehrichtung. Die 
Kombination aus Zahnstange und Stirnzahnrad setzt Drehbewe-
gungen in Linear- bzw. Linear- in Drehbewegungen um. Kegel-
räder eignen sich für Antriebslösungen, bei denen die Achsen um 
90° versetzt sind. Stirnzahnräder sind mit Durchmessern von 14 
bis 387 mm und Zahnbreiten von 15 bis 30 mm erhältlich. Zahn-
stangen (alternativ auch als Rundzahnstangen erhältlich) sind mit 
Zahnbreiten und einer Höhe von 15 bis 30 mm in den Standard-
längen 500, 1.000 und 2.000 mm lieferbar. Kegelräder verfügen 
über bis zu 60 Zähne bei Durchmessern von 16 bis 180 mm, in 
den Standardkombinationen sind Übersetzungen von 1:1 bis 1:4 
realisierbar.

 �www.norelem.de
Halle A5, Stand 208

Formschlüssige kraftübertragung

Verzahnte Antriebskomponenten ergänzen das aus Normteilen, konstruk-
tivem Know-how und anwendungsbezogenen Lösungsideen bestehende 
Sortiment von norelem.
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Mit den einkanaligen Blitzsteuerungen RC100 und RC120 spricht 
Gardasoft Kunden an, die für ihre Anwendungen die Leistung und 
Qualität der RT-Serie benötigen, jedoch mit reduzierter Leistung 
auskommen. 

Die Controller Gardasoft RC120 und RC100 ermöglichen 
die Ansteuerung von LED-Beleuchtungen in Bildverar-
beitungssystemen über nur einen Kanal. Beide Modelle 
erlauben einen kontinuierlichen und geblitzten Betrieb 
der Beleuchtungen. Im Dauerbetrieb geben die RC120-
Steuerungen einen stabilen, kontinuierlichen Strom 
von maximal 1,2 A ab, im Blitzmodus sind bis zu 2 A 
möglich. RC100 ist im Dauer- und Blitzbetrieb für 1 A 
ausgelegt. Die Controller arbeiten mit einer maximalen 
Durchschnittsleistung von 25 W. Während das Modell 
RC120 via Ethernet parametriert werden kann, arbeitet 
der RC100-Controller mit Druckknöpfen.

Beide Blitzsteuerungen sind mit den von Gardasoft ent-
wickelten und patentierten Technologien SafeSense 
und SafePower ausgestattet. SafeSense verhindert au-
tomatisch eine schädliche Überhitzung der LEDs beim 
Überblitzen. Mithilfe der SafePower-Technology passen 
die Controller die Ausgangsspannung unabhängig von 
der Eingangsspannung automatisch an die eingesetz-
te Beleuchtung an. Das führt zu einer Minimierung der 
Verlustleistung und dadurch der Wärmeentwicklung am 
Controller.

 �www.stemmer-imaging.de

blitz-Einstieg

Beleuchtungs-Controller 
Gardasoft RC120 
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Mehr touch. 
Mehr Pc. 
Mehr Leistung.
www.br-automation.com/multitouch

< Automation Panel | Panel PC |  
 Automation PC
< Multitouch | Singletouch
< Widescreen | 4:3
< Hochformat | Querformat
< Tragarm | Einbau | Edelstahl
< Beliebig kombinierbar
< Smart Display Link 3 | 100m
< Intel Core i3 | i5 | i7
< Intel Atom Bay Trail
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Objektorientierte Projektierungs- und 
Softwareentwicklungstools wie LASAL 
von Sigmatek erweisen sich als besonders 
effizient, da sie das Denken in Antriebs-
strängen oder mechatronischen Einheiten 
unterstützen. Grundprinzip des All-in-One 

Werkzeuges ist eine durchgängige Mo-
dularität der einzelnen Programmblöcke 
von der untersten Ebene der einzelnen 
Funktion bis hinauf zum Gesamtprojekt. 
Die einzelnen Software-Module (Objekte) 
lassen sich in der grafischen Entwick-

lungsumgebung wie in einem Baukasten-
system zusammensetzen. Das erleichtert 
und beschleunigt die Applikationserstel-
lung. Zudem können die Entwickler auf 
zahlreiche vorgefertigte und getestete 
Klassen für alle in einer Produktionsma-
schine vorkommenden Motion Control-
Funktionalitäten zurückgreifen – selbst für 
komplexe Multiachsanwendungen. Der 
Programmier- und Testaufwand reduziert 
sich dadurch erheblich.

Nahtlose Integration steigert 
Performance

Das für die Bewegungsregelung zuständi-
ge Paket LASAL MOTION ist nahtlos in die 

bewegungsregelung: 
modular und vollintegriert
Im Serienmaschinenbau geht der Trend zu modularen, mechatronischen 
Modulen, die in sich abgeschlossen sind und sich flexibel und schnell 
zu kundenspezifischen Einheiten kombinieren lassen. Nahezu in jedem 
Maschinenmodul befindet sich heutzutage elektrische Antriebstechnik. Umso 
komplexer die Antriebsdesigns sind, umso größer wird der Softwareanteil. 
Moderne, objektorientierte Engineering Tools wie LASAL von SIGMATEK 
ermöglichen dem Anwender, den modularen Ansatz auch in der Software 
komfortabel umsetzen zu können.
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Programmier- bzw. Projektierungssoftware LASAL CLASS 
eingebunden. Robotik, SPS und Motion Control sind auf 
einer Plattform vereint. Dadurch steigt neben der Perfor-
mance auch die Verfügbarkeit der Maschine bzw. Anlage 
– ein wichtiger Mehrwert für den OEM-Kunden. Regelal-
gorithmen, Ablaufsteuerung und Achsbewegungen wer-
den ohne unnötige Schnittstellen gesamtheitlich gehand-
habt und greifen wie in der Maschine auch in der Software 
ineinander über. Das All-in-One Engineering umfasst bei 
Sigmatek übrigens auch die Sicherheitstechnik, die sich 
mit den TÜV-zertifizierten Funktionen des LASAL Safe-
ty Designers ebenso integriert realisieren lässt. So steht 
eine erprobte Entwicklungsumgebung zur Verfügung, die 
dem Anwender einerseits größtmögliche Flexibilität beim 
Umsetzen individueller Kundenwünsche bietet und an-
dererseits dazu beiträgt, die Engineeringzeiten und somit 
-kosten zu senken. Für häufig benötigte Funktionen 
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links Das für die Bewegungsregelung zuständige Paket 
LASAL MOTION ist nahtlos in die Programmier- bzw. Projek-
tierungssoftware LASAL CLASS eingebunden. Robotik, SPS 
und Motion Control sind auf einer Plattform vereint. 

oben Mit Lasal Motor Calculation lassen sich die passenden 
Antriebskomponenten bestimmen.

Ú

NEUER ANTRIEB 
FÜR IHRE IDEEN  
 
Die große Vielfalt an Normteilen und  
Maschinenelementen vereint in einem Katalog.  
THE BIG GREEN BOOK: Das umfangreiche Werk  
für den Vorrichtungs- und Sondermaschinenbau.

Den neuen norelem-Katalog 
schicken wir Ihnen gerne 
kostenlos zu. 
Bestellungen telefonisch, 
per Fax, E-Mail oder online.

norelem Normelemente KG 
Postfach 1163, 
71702 Markgröningen
Deutschland
Telefon: +49 (0) 7145 206-45, 
Fax: +49 (0) 7145 206-83
E-Mail: export@norelem.de, 
Internet: www.norelem.at

03.06.2014 - 06.06.2014 
Halle: A5 | Stand: 208
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steht in der Antriebs-Bibliothek eine große 
Auswahl an vorgefertigten Bewegungs-
Funktionsbausteinen und Technologiemo-
dulen zur Verfügung. Beispiele dafür sind 
Module für die Positionierung oder Bahn-
steuerung ebenso wie Kurvenscheiben, 
Nockenschaltwerke oder fliegende Säge 
bis hin zu CNC-Funktionalitäten, Synchro-
nisation mehrerer Achsen im Raum, ruck-
begrenzte Fahrprofile, dynamische Schutz-
raumüberwachung und Templates für 
verschiedene Roboter-Kinematiken. Der 
Applikationstechniker kann die passenden 
Module aus dem Baukastensystem wählen, 
einfach in sein Projekt übernehmen und 
nach dem Setzen einiger Parameter bereits 
direkt starten bzw. eine Simulation ablau-
fen lassen. So lassen sich Motion Control 
Aufgaben komfortabel umsetzen, ohne 
dass der Anwender etwas programmieren 
muss. Bei der Entwicklung von LASAL MO-
TION wurde größte Aufmerksamkeit auf 
die einfache Anwendung und Effizienz der 
Achskommandos gelegt. So können mit 
nur einem Kommandoaufruf mehrere Ach-
sen untereinander synchronisiert werden. 
Die Synchronisation kann über Geschwin-
digkeit, Position, Positionsversatz, mit Ge-
triebeübersetzung auf reale oder auch auf 
virtuelle Achsen erfolgen.

Flexible Bewegungssteuerung 

Die Bewegungsansteuerung ist unabhän-
gig von der eingesetzten Hardware, dies 
erhöht die Flexibilität zusätzlich. So ist es 
z. B. aus Sicht der Kundenapplikation un-
erheblich, ob eine hydraulische Achse, ein 
Servomotor oder ähnliches angesteuert 
wird. Der Befehlsaufruf bleibt immer der-
selbe. Durch die Strukturiertheit der objekt-
orientierten Programmierung ist es mög-
lich, bestehende Klassen zu erweitern bzw. 
zu verändern – und zwar ohne dazu in die 
ursprüngliche Klasse eingreifen zu müs-
sen. Die Änderungen sind somit immer 
nachvollziehbar und einfach zu erkennen. 
Getestete Bausteine z. B. "Achsansteue-
rung rotatorisch" oder "Profilgenerator-
Klasse" werden in den Klassenbibliothe-
ken abgelegt. Die Klasse "Profilgenerator" 
enthält bei LASAL alle Bewegungsbefehle 
für eine Achse wie Referenzfahrt, Abso-
lutpositionierung, Koppelfunktionen. Wer-
den mehrere Achsen im Raum verfahren, 
wird dazu die "Bahninterpolations-Klasse" 
benötigt. Wie in der Mechanik, wo eine 
erprobte Konstruktion wiederverwendet 
wird, können dank der modularen Struktur 

von LASAL einmal erstellte Applikationstei-
le einfach wiederverwendet werden, ohne 
diese noch einmal überprüfen zu müssen. 
Software wird somit „nachhaltig“, das ist 
gerade bei komplexen Applikationen ein 
wichtiger Faktor.

Hochdynamisch und  
aufs Wesentliche reduziert 

Bei SIGMATEK-Lösungen werden die 
Servodrives der kompakten Mehrachs-
geräte der Serie 300 und die modularen 
Antriebsmodule der Serie100 mit 1- oder 
2-Achs-Karten angesetzt. So lässt sich das 
Antriebskonzept flexibel an die benötigte 
Anzahl der Achsen anpassen bzw. skalie-
ren. Die Funktionalitäten der DIAS-Drives 
sind bewusst auf Strom-, Drehzahl- und  
Lageregelung begrenzt, um unnötigen 
Overhead zu vermeiden. Mit den Drives, 
die den Leistungsbereich bis 14 kVA abde-
cken, lassen sich Servo-, Linear-, Torque- 
und Asynchronmotoren ansteuern. Das 
echtzeitfähige Ethernetsystem VARAN 
sorgt für eine taktsynchrone Kommunika-
tion zwischen Antrieb und Steuerung, wo-
durch sich die Präzision der Bewegungs-
führung erhöht. Die Driveparametrierung 
ist bereits in LASAL CLASS integriert. So 
ist eine direkte Zuweisung und Parame-
trierung der Achsen aus der Applikation 
möglich, und auch die Referenzfahrt ei-
nes Motors läuft über die Applikation. Die 
Drive-Integration ist ebenfalls aufs We-
sentliche reduziert, d. h. überflüssige Pa-
rameter gibt es nicht. Angezeigt werden 
nur jene, die für den Anwender wirklich 
wichtig sind wie Geschwindigkeits- und 
Positionsregelparameter oder Stromregel- 
und Kommunikationsparameter. Dies be-

schleunigt die Inbetriebnahme und ermög-
licht eine präzise Diagnose. Übersichtlich 
gelöst ist auch die Motorinbetriebnahme: 
Alle Regelkreise werden grafisch darge-
stellt. So sieht der Techniker auf einen 
Blick, wie sich z. B. Filterzeiten, Verstär-
kungen, Skalierungen auswirken und wie 
sie den Regelkreis beeinflussen. So kann 
er ganz einfach individuelle Anpassungen 
vornehmen. Die grafische Darstellung der 
Strom-, Drehzahl- und Positionsregler in 
der Software sorgt für Transparenz. Da die 
Konfigurationsparameter zentral im Steue-
rungssystem abgelegt werden, entfällt die 
Notwendigkeit, die Antriebskomponenten 
einzeln zu konfigurieren. Auf diese Weise 
werden die Inbetriebnahmezeiten verkürzt 
und Fehler vermieden. 

Antriebsauslegung leicht gemacht

Mit einem exakt auf die Applikation abge-
stimmten Antriebskonzept kann die Effizi-
enz der Maschine und speziell die Energie-
effizienz erhöht werden. Wichtig ist dabei 
die Gesamtbetrachtung, denn zuviel Puffer 
pro Einzelkomponente erhöht die System-
kosten. Mit „LASAL Motor Calculation“ 
steht ein komfortables Tool bereit, mit dem 
sich die passenden Antriebskomponenten 
bestimmen lassen. Basierend auf benut-
zerdefinierbaren Geschwindigkeitsprofilen 
(Geschwindigkeit, Beschleunigungen, Dis-   
tanz bzw. Bewegungszeit) und mechani-
schen Daten (Durchmesser, Massen, Über-
setzungen) kann der Anwender die für die 
jeweilige Applikation geeigneten Antriebe 
einfach berechnen.

 �www.sigmatek-automation.com 
Halle B5, Stand 308

Das Technologiemodul „Steuerung Deltaroboter” sieht im Inneren vereinfacht wie oben aus. 
Der Applikationsingenieur muss es nur noch in sein Projekt übernehmen und die entsprechen-
den Parameter setzen – wie Geschwindigkeit, Beschleunigung, Verfahrbewegung und Verlauf.
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Vom 3. bis 6. Juni gibt Festo auf der Automatica in Halle A5 
wieder Ausblicke auf die Automation von morgen. Zu se-
hen gibt es neben branchenspezifischen Lösungen auch 
einige der neuesten Future-Concepts, wie berührungslose 
Handling-Lösungen auf Supraleiter-Basis, das BionicKan-
garoo und den innovativen Lernroboter Robotino in seiner 
neuesten Ausführung. 

Für Festo rückt in diesem Jahr neben der Hanno-
ver Messe und der SPS/IPC/Drives die Automati-
ca in den Mittelpunkt der Messen für allgemeine 
Automatisierung. Dabei zeigt der Spezialist der 
elektrischen und pneumatischen Automatisie-
rungstechnik in dynamischen Messe-Exponaten 
viele Lösungen für branchenspezifische Anwen-
dungen in der Kleinteilemontage und Elektronik 
sowie für die Automobilindustrie. 

Kompaktes Flächenportal  
sorgt für Tempo 

Mit dabei ist in München auch das Mini-H-Portal 
EXCM, das seine Stärken besonders beim präzi-
sen und schnellen Positionieren bei engen Ein-
bauverhältnissen ausspielt. Sein umlaufender, 
von zwei feststehenden Motoren angetriebener 
Zahnriemen bewegt den Schlitten in einem 
zweidimensionalen Raum (X-Y-Achse). Dank 
des parallelkinematischen Antriebskonzepts 
bleiben die bewegten Massen gering. Zusätz-
licher Vorteil: Festo liefert die kompakte Sys-
temlösung einbaufertig direkt an die Maschine 
oder ins Labor. Dazu gehören alle Konstrukti-
onsdaten und Schaltpläne sowie die umfassen-
de Funktionsgarantie. Anwender erhalten mit 
nur einer Teilenummer nicht nur Hardware in 
Form einer anschlussfertigen Baugruppe oder 
eines Subsystems, sondern ein komplettes Wert-
schöpfungspaket. Außerdem stellt Festo auf der 
Automatica den Schwenkantrieb DRRD vor. Der 
Doppelkolben-Antrieb kombiniert Belastbarkeit 
und Genauigkeit mit enormer Wirtschaftlich-
keit. Dank seiner Stabilität und Aufnahme hoher 
Massenträgheitsmomente lässt sich bei ihm oft 
eine Baugröße kleiner wählen.

Future Concepts in Action

Eine Sonderfläche des Festo Messestandes 
in Halle A5 zeigt die Zukunft der Automatisie-
rungstechnik – mit dem BionicKangaroo, be-
rührungslosen Handling-Lösungen mit dem Su-
praleiter oder dem Lernroboter Robotino, jetzt 
kombiniert mit der flexiblen Roboterlösung Bio-
nic Handling Assistentn. 

 �www.festo.at  
Halle 5, Stand 111 und 310

blick auf die  
Automation der Zukunft
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Prädestiniert für An-
wendungen in der 
Elektronikfertigung und 
Kleinteilemontage: das 
XY-Flächenportal EXCM 
von Festo mit Geschwin-
digkeiten von bis zu 500 
mm/s und Wiederhol-
genauigkeiten im Bereich 
von ±0,05 mm.

Der Lernroboter Robotino in Kom-
bination mit dem flexiblen Bionic 
Handling Assistant von Festo.

Innovative Infrared  
Technology
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Bei der DX200 hat Yaskawa auf der Qua-
lität der DX100 aufgebaut. So sind sämt-
liche Vorteile des Vorgängermodells er-
halten geblieben. Hinzugekommen sind 
zahlreiche neue Funktionen und Funkti-
onspakete, welche die anwendungsspe-
zifische Lösung und Programmierung 
von Robotikaufgaben weiter erleichtern. 
Darüber hinaus kommt die DX200 zu-
sammen mit einer ganzen Reihe neuer 
Manipulatoren auf den Markt.

Neu sind zudem weitere Bussysteme 
und der integrierte Safety Controller. 

Er macht die DX200 zu einer komplet-
ten funktionalen Sicherheitssteuerung 
(FSU) der Kategorie 3. Mit bis zu 32 
festlegbaren Sicherheitszonen und 16 
möglichen Werkzeugen werden kleine-
re Arbeitsbereiche und eine optimale 
Ausnutzung der Produktionsfläche reali-
sierbar. Im Schnittfeld Roboter-Mensch 
können mehrere Teilprozesse gleichzei-
tig ausgeführt werden. Die entsprechen-
den Sicherheitsstandards bleiben dabei 
stets gewährleistet.

Kommunikation und Synchronität

Als weiteres Feature ist die DX200 durch 
entsprechende Bus-Schnittstellen auf die 
vereinfachte Integration von Peripherie-
geräten ausgelegt. Über die patentierte 
Multi-Robot-Technologie können bis zu 
acht Roboter bzw. 72 Achsen synchron 
kooperieren. Da jeder Roboter dabei die 
Positionen der anderen Roboter kennt, 
ist eine „Crash-Situation“ ausgeschlos-
sen. So lässt sich die Roboterdichte pro 
Flächeneinheit optimal ausschöpfen. 
Die Advanced-Robot-Motion-Techno-
logie (ARM) gewährleistet eine hohe 
Performance und Verfügbarkeit, eine 
Maßstäbe setzende Bahnführung sowie 
reduzierte Teach-Zeiten. Die Windows-
CE-Programmierung erfolgt über ein 
kompaktes, leichtes Farb-Touchpanel. 

Dabei erleichtern anwendungsspezifi-
sche Funktionspakete und mehr als 120 
Funktionen Programmierung und Inbe-
triebnahme für den Endkunden. Vor-
eingestellte Anwendungsmuster stehen 
beispielsweise für Punkt- und Lichtbo-
genschweißen sowie für Handling- und 
allgemeine Aufgaben zur Verfügung.

Nicht zuletzt wurde das Design überar-
beitet. Gehäuse und Programmiergerät 
der DX200 bestehen nicht nur aus be-
sonders widerstandsfähigen Materiali-
en, sie präsentieren sich auch in konse-
quent schmutzunempfindlichen Farben.

Umfassendes Portfolio

Die neue Steuerungsgeneration DX200 
ist Bestandteil des umfassenden Robo-
tik-Portfolios, das Yaskawa am Automa-
tica-Stand zeigt. Neben neuen Moto-
man-Modellen zum Roboter-basierten 
Schweißen und Handling werden dabei 
auch neue Anwendungsfelder im Fokus 
stehen – etwa in der Laborautomation. 
Ein mobiler Dualarm-Roboter und das 
Exoskelett-System „ReWalk“ illustrieren 
zudem zukunftsweisende Lösungen in 
der Service-Robotik. 

 �www.yaskawa.at
Halle B4, Stand 321

High-End-Steuerung für Motoman
Europapremiere auf der Automatica:

Zur Automatica erlebt die Steuerung 
DX200 für Motoman-Roboter von 
Yaskawa ihre Europapremiere. 
Die neue Controller-Generation 
erweitert das aktuelle Modell DX100 
um zusätzliche Möglichkeiten 
– etwa in Hinblick auf Safety-
Features – und bietet über 
120 anwendungsspezifische 
Funktionen. Davon profitieren vor 
allem Systemintegratoren und 
Industrie-Endkunden, die Motoman-
Manipulatoren für Schweiß- und 
Handlingaufgaben nutzen.

Die neue Steue-
rung DX200 für 
Motoman-Roboter 
von Yaskawa bietet 
über 120 anwen-
dungsspezifische 
Funktionen.
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Universal Robots, der dänische Hersteller flexibler 
Industrieroboterarme, präsentiert seine sechsach-
sigen Knickarmroboter der neuesten Generation 
auf der Automatica. Das Unternehmen ist spezia-
lisiert auf Automationstechnologie für kleine und 
mittelständische Unternehmen und gilt seit dem 
Markteintritt 2009 als Vorreiter für die Mensch-
Roboter-Kollaboration. 

Die sechsachsigen UR-Knickarmroboter 
eignen sich für alle Unternehmen, für die 
Automation bisher nicht infrage kam, weil 
sie zu teuer, zu laut, zu kompliziert, zu 
gefährlich, zu unflexibel und zu platzein-
nehmend war. Dank ihrer Bauweise und 
Beschaffenheit dürfen die UR-Leichtbauro-
boter unter bestimmten Voraussetzungen 
und nach erfolgreicher Risikobewertung 
der gesamten Anlage in Mensch-Roboter-
Kollaborationen sowie ohne Schutzum-

hausung eingesetzt werden. „Besonders 
stechen unsere Roboter durch ihre intuitive 
Handhabung hervor – ein entscheiden-
der Aspekt für Anwendungen in nächster 
Nähe zum Menschen“, erklärt Esben H. 
Østergaard, Gründer und CTO von Uni-
versal Robots. „Denn auch Mitarbeiter, 
die mit Automatisierungstechnik uner-
fahren sind, können die Roboter dadurch 
schnell und selbstständig programmieren.“  

UR-Roboter auf der Messe 

Darüber hinaus sind UR-Roboter in ver-
schiedenen Applikationen an zahlreichen 
Ständen zu sehen. So stellt etwa das Spin-
Off der ETH Zürich R-O-B Technologies 
seine Forschung rund um roboterbasierte 
Gestaltungs- und Fabrikationsprozesse 
mit den UR-Robotern vor. Der UR-Partner 

WMV Robotics präsentiert die UR-Leicht-
bauarme an Stand B4.407 und Profactor 
zeigt den UR10 in verschiedenen Spritz-
Anwendungen am Stand B4.203. 

 � www.universal-robots.com  
Halle A4, Stand 310

Mensch-Roboter-kollaboration  

UR-Roboter 
punkten durch 
ihre intuitive 
Handhabung – 
ein entscheiden-
der Aspekt für 
Anwendungen in 
nächster Nähe 
zum Menschen.

In Bereichen des Automobilrohbaus, wo auch 
manuelle Eingriffe notwendig sind, setzt die Dai-
mer AG codierte Sicherheitsschalter PSENcode 
von Pilz ein, die mit nur einem Sensor bis zu drei 
Positionen überwachen können. 

In der 2014 anlaufenden Pkw-Produktion 
des neuen Mercedes-Benz-Modells sind 
in mehreren, verschiedenen Anwendun-
gen Sicherheitsschalter PSENcode von 
Pilz im Einsatz. Sie überwachen berüh-
rungslos z. B. die Positionen an Schubla-
den, Türflügeln, Drehtischen und Pendel-
klappen. Zur Beschickung und Entnahme 
von Blechteilen der mit Schutzgittern 
umhausten Roboterzellen setzt Daimler 
so genannte Schubladen ein. Am vor-
deren und hinteren Ende der Schubla-
de sind Betätiger angebracht und am 
Rahmen der Roboterumhausung ist der 
Sensor montiert. Je nachdem, welcher 
Betätiger am Sensor auslöst, übermittelt 
der Sensor die Meldung „Schublade of-
fen“ oder „Schublade geschlossen“ an 
die angeschlossene Steuerung. Bislang 
waren für solche Lösungen neben den 
beiden Betätigern auch zwei Sensoren 

notwendig. Je nach Funktion überwacht 
in der Fertigung bei Daimler nun nur ein 
Sensor ein, zwei oder drei Positionen und 
ersetzt auch Standard-Positionsschalter 
bis zu maximal drei unterschiedliche Po-
sitionen.

PSENcode – wirtschaftliche Lösung

Neben der Einsparung bei der Zahl der 
Sensoren entfällt auch der Aufwand für 
die Verkabelung und Installation, für die 
Programmierung der angeschlossenen 
Steuerung sowie die Administration. Da 
der Sensor für viele Anwendungen ein-
gesetzt wird, sinkt auch die Typenvielfalt 
bei den verwendeten Sensoren. Sicher-
heitsschalter PSENcode sind bei Daimler 
im Materialdatenmanager freigegeben 
für den weltweiten Einsatz im Automo-
bilrohbau. Der codierte Sicherheitsschal-
ter bietet sichere Überwachung bis PL 
e nach EN ISO 13489-1 bzw. SIL CL 3 
nach EN/IEC 62061 Er ist jedoch auch 
für nicht sicherheitstechnische Anwen-
dungen interessant. Die Diagnose er-
folgt schnell und bedienerfreundlich per 

LED-Anzeige, sowohl für die kompakte 
als auch die große Bauform. Durch die 
verwendete Anschlussart (Stecker M12, 
5-polig) ist PSENcode offen für jede Sys-
temumgebung. Dank berührungslosem 
Wirkprinzip bieten PSENcode eine lange 
Lebensdauer – das erhöht den Investiti-
onsschutz. PSENcode lassen sich flexibel 
montieren, da sämtliche Betätigungs- 
und Anfahrrichtungen durch Sensor und 
Betätiger unterstützt werden.

 �www.pilz.at  
Halle A4, Stand 441

wirtschaftliche Positionsüberwachung  
im Automobilrohbau
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Die industrielle Produktion steht vor einer 
neuen Revolution. Was unter dem Stich-
wort „Industrie 4.0“ bekannt wurde, steht 
für die neuen Rahmenbedingungen der 
Industrie von morgen: Volatile Märkte, 
hohe Variantenvielfalt und kürzere Pro-
duktlebenszyklen bedingen, dass sich die 
Produktion zukünftig schnell auf neue Rah-
menbedingungen anpassen, also wand-
lungsfähig werden muss. 

Ideale Ergänzung

In vielen Fällen bedeutet dies weg von der 
starren Vollautomatisierung und hin zur 
flexiblen Arbeitsteilung zwischen Mensch 
und Roboter. „Der Einsatz des Roboters 
als Produktionsassistenz gestaltet die Pro-
duktion so wandlungsfähig wie nie zuvor 

und ermöglicht völlig neue Konzepte in 
der Fertigung“, erklärt Manfred Gundel, 
Geschäftsführer der KUKA Roboter GmbH. 
Damit eröffnen sich neue Wege in der 
Roboter-basierten Automatisierung, die 
zusätzlich zum „klassischen“ Industriero-
boter entstehen.

Neue Roboter-Generation  
für Industrie 4.0 

Für derartige neue Fertigungskonzepte 
stellt der Roboter eine wichtige Grundlage 
dar, betont Dr. Albrecht Hoene, Projektlei-
ter für den Leichtbauroboter bei der KUKA 

Zusammen in eine neue Ära
Direkte Zusammenarbeit zwischen Mensch und Roboter:

Der Roboter- und Anlagenbauer KUKA stellt auf der AUTOMATICA 2014 die sichere Zusammenarbeit von Mensch und 
Roboter in den Vordergrund. Diese Mensch-Roboter-Kollaboration ist der Weg in die Zukunft der Automatisierung.

“Der Einsatz des Roboters als 
Produktionsassistenz gestaltet die Produktion so 
wandlungsfähig wie nie und ermöglicht völlig neue 
konzepte in der Fertigung. 

Manfred Gundel, Geschäftsführer, KUKA Roboter GmbH.
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Laboratories GmbH. „Damit der Roboter 
als Produktionsassistent sicher mit dem 
Menschen zusammen arbeiten kann, be-
darf es einer ganz neuen Generation von 
Robotern. Die Maschinen müssen sensitiv 
und feinfühlig sein, wie der KUKA Leicht-
bauroboter LBR iiwa.“

Der LBR iiwa ist mit sieben Achsen dem 
menschlichen Arm nachempfunden und 
kann in Positions- und Nachgiebigkeits-
regelung betrieben werden. Kombiniert 
mit integrierter Sensorik verleiht das dem 
Leichtbauroboter eine programmierbare 
Feinfühligkeit. Seine hoch performante 
Kollisionserkennung und eine integrierte 
Gelenkmomentensensorik in allen Achsen 
prädestinieren den LBR iiwa für feinfüh-
lige Fügeprozesse und ermöglichen den 
Einsatz einfacher Werkzeuge. Durch seine 
Sensitivität schlägt der LBR iiwa ein neues 
Kapitel in der Mensch-Roboter-Kollaborati-
on auf: Er agiert als „dritte Hand“ des Wer-

kers und kann direkt und ohne Schutzzaun 
mit dem Menschen gemeinsam arbeiten.

Produktionskonzept im Fokus

Schutzzaunlose Anwendungen bedeuten 
ganz neue Möglichkeiten in der modernen 
Fabrik, aber auch neue Rahmenbedingun-
gen. Frank Klingemann, Geschäftsführer 
der KUKA Systems GmbH, stellt klar, dass 
für eine sichere Mensch-Roboter-Kollabo-
ration (MRK) ein geeigneter Roboter allein 
nicht ausreicht. „Unser Ziel ist die Erarbei-
tung eines ganzheitlichen MRK-gerechten 
Produktionskonzepts. MRK-Engineering 
und MRK-gerechte Gesamtlösungen be-
einflussen die Gestaltung der Fabriken und 
die Produktion der Zukunft.“ Dafür baut 
KUKA Systems u. a. eine umfassende Da-
tenbank für Komponenten und Peripherie 
auf, die sich für die Zusammenarbeit von 
Mensch und Roboter eignen. Berechnun-
gen auf Basis dieser Daten sollen künftig 

helfen, Anwendungen sicher, wirtschaftlich 
und MRK-gerecht zu gestalten und damit 
die Voraussetzung für die wandlungsfähige 
Fabrik 4.0 schaffen.

Sehr präsent

Zur AUTOMATICA in München stellt KUKA 
auf einem rund 800 m² großen Stand in 
Halle A4 verschiedene Applikationen aus, 
die ihr Expertentum in der Mensch-Robo-
ter-Kollaboration beweisen – und das im 
realen Praxiseinsatz. Damit spannt KUKA 
den Rahmen von der Industrie- bis hin zur 
Servicerobotik.
Neben dem Hauptstand wird KUKA wei-
tere Produktfeatures wie die mobile Kon-
zeptstudie KUKA moiros ausstellen. Im 
Bereich der Sonderausstellung zu professi-
oneller Servicerobotik in Halle A4 verleiht 
der Roboter- und Anlagenbauer zudem 
den KUKA Innovation-Award. Das ist ein 
Wissenschaftspreis, der die Innovationstä-
tigkeit im Bereich der mobilen Manipula-
tion vorantreibt und die Vorbereitung des 
Technologietransfers von Wissenschaft 
und Forschung in die Industrie optimieren 
soll. Darüber hinaus sind KUKA Roboter an 
zahlreichen weiteren Ständen von System- 
und Technologiepartnern des Hightech-
Konzerns im Einsatz zu sehen.

� www.kuka-roboter.at 
Halle A4, Stand 221

“unser Ziel ist die Erarbeitung 
eines ganzheitlichen MRk-gerechten 
Produktionskonzepts.

Frank Klingemann, Geschäftsführer, KUKA Systems GmbH.

“Damit der Roboter als Produktionsassistent 
sicher mit dem Menschen zusammen arbeiten 
kann, muss er sensitiv und feinfühlig sein – wie der 
kukA Leichtbauroboter LbR iiwa.

Dr. Albrecht Hoene, Projektleiter Leichtbauroboter,  
KUKA Laboratories GmbH.

1 Der LBR iiwa ist mit sieben Achsen dem 
menschlichen Arm nachempfunden.

2 Seine hoch performante Kollisionserken-
nung und eine integrierte Gelenkmomen-
tensensorik in allen Achsen prädestinieren 
den LBR iiwa für feinfühlige Fügeprozesse.

3 Der LBR iiwa agiert als „dritte Hand“ 
des Werkers und kann direkt und ohne 
Schutzzaun mit dem Menschen gemein-
sam arbeiten.

1 2 3
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Vor der Produkteinführung durch den 
Linearführungs-Hersteller hatten Kons-
trukteure, die Produkte im Vakuum oder 
in extremen Temperaturen bewegen 
mussten, zwei gleichermaßen unpopuläre 
Möglichkeiten: Entweder ein passendes 
System selbst zu entwickeln mit dem Ri-
siko, Zeitvorgaben und Budget zu über-
schreiten, da es unerprobt war. Oder ein 
bestehendes Produkt aus einer sehr be-
grenzten Auswahl von Systemen anzupas-
sen, ohne Garantie, dass das verwendete 
Material auch ihren Anforderungen ge-
nügte. Eine wesentliche Eigenschaft des 
neuen Hepco-Systems ist die Verwendung 
von Edelstahl. Chris Rees, Vertriebsleiter 
bei Hepco, meint dazu: "Die Auswahl des 
Materials ist ein Schlüsselfaktor bei die-

sem einsatzbereiten System. Letztend-
lich gibt es zwei Gründe, weshalb unser 
System auch im Vakuum oder bei hohen 
Temperaturen eingesetzt werden kann – 
Materialauswahl und maßgeschneidertes 
Design. Poröse Materialien können im Va-
kuum ausgasen und deshalb ausfallen. Die 
Verwendung von Kunststoffen, Polymeren 
und bestimmten Sinterwerkstoffen ist des-
halb grundsätzlich ausgeschlossen. Edel-
stahl ist das bevorzugte Material für den 
Einsatz im Vakuum, weil dieser Werkstoff 
nicht ausgast, generell rein ist, nicht ros-
tet und sich daher optimal für Vakuuman-
wendungen eignet, bei denen ein hohes 
Maß an Reinheit gefordert ist. Außerdem 
verformt Edelstahl nicht in Umgebungen 
mit hohen Temperaturen."

Robuste wie edle Ausführung

Alle relevanten Kontaktflächen des La-
gers bestehen aus gehärtetem Edelstahl, 
was in einer Hochvakuumumgebung be-
sonders günstig ist. Die Qualität dieses 
sorgfältig ausgewählten Stahls gewähr-
leistet eine optimale Leistung und schließt 
verschleißbedingte Ablagerungen, damit 
auch Verunreinigungen, aus. Eine Aus-
gasung wird dadurch vermieden, dass 
alle Freiräume der VACSS-Lager mit einer 
Entlüftungsöffnung auf der Unterseite der 
Befestigungsschraube verbunden sind.

Ein weiterer Vorteil des Hepco-Systems 
besteht darin, dass ein Laufwagen mit 
sechs Lagern, anders als ein Kugelum-

Standardlösung  
für lineare und umlaufende 
bewegungen

Für Vakuumeinsätze und extreme Temperaturumgebungen:

Entwicklungsingenieuren, die sich mit der Konstruktion von Systemen für den Einsatz im Vakuum oder in 
Umgebungen mit extremen Temperaturbedingungen befassen, bietet HepcoMotions neues Standardführungssystem 
aus Edelstahl für lineare und umlaufende Bewegungen revolutionäre Verbesserungen.

HepcoMotions neues Standardführungssystem aus Edelstahl für lineare 
und umlaufende Bewegungen bietet revolutionäre Verbesserungen.
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des Exzenters kompensiert werden kann. Die 
Lager werden mit Durchmessern von 18 bis 
54 mm und einer Vielzahl von Befestigungs-
möglichkeiten bei Tragfähigkeiten von 180 
bis 4.200 N angeboten. Die Abmessungen 
der Lager entsprechen denen der Hepco 
SL2-Systems. Sie können vormontiert an ei-
ner Trägerplatte der SL2 oder PRT2 Baureihe 
geliefert werden, oder als Komponenten zur 
Montage an eigene Laufwagen.

Diese Produkte kommen häufig  in Anwen-
dungen wie bei der Fertigung von Halbleiter-
Wafern, Komponenten für die Luftfahrt, bei 

Aufdampfungsverfahren, der Herstellung 
von LCD-/Plasmadisplays und in Vakuum-
Aufdampfungsanlagen zum Einsatz. Die 
LTSS–Lager werden außerdem in Nieder-
temperatur-Anwendungen wie z. B. in Kühl-
häusern oder speziellen Gefriertrockenanla-
gen eingesetzt.

laufschienensystem, auch eine 
größere Lücke in der Schiene 
überbrücken kann. Bei dieser Kon-
struktion kann die Trägerplatte 
(und das darauf platzierte Bauteil) 
von außen in die Vakuumkammer 
eingebracht werden und damit 
effektiv wie eine automatisierte 
Zuführungseinrichtung fungieren. 
Die Lücke in der Schiene ist hier 
unerlässlich, damit die Tür der 
Luftschleuse der Vakuumkammer 
geöffnet und geschlossen wer-
den kann; mit dem Hepco-System 
wird diese Bewegung mühelos 
ermöglicht, vereinfacht darge-
stellt in einer Video-Animation auf 
der Hepco-Website unter http://
www.hepcomotion.com/en/video-
vacuum-high-temperature-linear-
system-pg-24-play-1182 .

Die Auswahl des geeigneten 
Schmierstoffes ist ein weiterer 
Hauptbereich des Hepco-Systems. 
Falls es die Anwendung erfordert, 
kann das System "trocken" laufen 
– in allen anderen Fällen können 
die Lager intern mit einem für 
die Temperatur der Anwendung 
geeigneten Fett geschmiert wer-
den. Die VACSS-Vakuum- und 
Hochtemperatur-Lager verwen-
den Krytox LVP, ein Fett das  für 
Temperaturen von -15˚ C bis  
+210˚ C ausgelegt ist, während die 
LTSS-Niedertemperatur-Lager mit 
AeroShell Grease 22 geschmiert 
sind, das Temperaturen von -50˚ C 
bis +150˚ C erlaubt. Die VACSS-
Lager können bei Bedarf auch mit 
einem alternativen Schmiermittel 
sowie ungefettet geliefert werden.

Einfache Integration

Die Hepco-Lager für Vakuum und 
extreme Temperaturen lassen sich 
einfach und kostengünstig integ-
rieren und liefern über eine lange 
Betriebsdauer beständig hervorra-
gende Ergebnisse. Die Lager ste-
hen sowohl in zentrischer als auch 
in exzentrischen Ausführung zur 
Verfügung, was die die Lebens-
dauer des Systems verlängert, 
da einsetzender Verschleiß oder 
Spiel problemlos durch Einstellen 

HepcoMotion® 

Bahnhofstraße 16, D-90537 Feucht
Tel. +49 9128-9271-0
www.HepcoMotion.com

51 at.rs-online.com
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Individuelle Angebote, 
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E-Commerce-Lösungen, 
Lieferung zum Wunschtermin, ... 
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Mehr als nur ein Lieferant!
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JAIndividuelle Angebote, 
kostenfreie Design-Software, 
E-Commerce-Lösungen, 
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Sensordaten, z. B. Druck oder Durch-
flussmenge, können den Antrieben direkt 
übermittelt werden. So können diese die 
Anlagenleistung vollautomatisch dem 
aktuellen Bedarf anpassen. Bei häufiger 
Teillast reduziert eine automatische Ener-
giesparfunktion die Betriebskosten um 
einen erheblichen Prozentsatz. In För-
deranlagen ist mit Lichtschranken z. B. 
berührungsloses oder lückenloses Auf-
stauen möglich. Eine Sanftanlauffunktion 
verringert den Einschaltstrom und schont 
die Mechanik sowie das Transportgut.

Robust und Temperaturtolerant

Die Antriebe tolerieren starke Tempera-
turschwankungen und eignen sich für 
Umgebungstemperaturen von -25° C 
bis +50° C. Der Umrichter des Typs SK 
180E hat ein robustes Aluminiumdruck-
gussgehäuse, das Schlägen bis 7 J stand-
hält. Die Kühlrippen der Elektronikein-
heit sind besonders flach und leicht zu 
reinigen. Dank Funkentstörklasse C1 
und dem im Vergleich zum Marktumfeld 
außergewöhnlich geringen Ableitstrom 
können SK-180E-Antriebe sogar an der 
Standardhaushaltssteckdose betrieben 
werden. Ebenfalls aus eigener Herstel-
lung bietet NORD eine Auswahl an Ge-

trieben mit glatter Oberfläche und hoher 
Leistungsdichte. Die Komponenten sind 
voll kompatibel und erlauben eine fei-
ne Abstimmung auf den Drehzahl- und 
Drehmomentbedarf. Die optionale Ober-
flächenveredelung nsd tupH verleiht den 
aus Aluminium gefertigten Glattmotoren 
und Getrieben eine Korrosionsresistenz 
ähnlich Edelstahlantrieben, ohne das 
Risiko von Kratzern oder Abplatzen wie 
bei Lackfarbe. Dabei sind die Antriebe 
deutlich leichter als Edelstahleinheiten 
und haben ein besseres thermisches 
Verhalten. Das von NORD entwickelte 
Verfahren erfüllt die Anforderungen nach 
FDA Title 21 CFR 175.300. Inbetriebnah-
me und Bedienung der Antriebe sind 
denkbar einfach, ausdrücklich auch bei 
großen Stückzahlen und weitläufigen An-
lagen. NORD liefert komplette Systeme 
vorparametriert für die Anwendung des 
Kunden inklusive der geforderten Kom-
munikationsschnittstellen.

Smarte Antriebe für  
Pumpen- und Fördertechnik

Für eine dynamische 
Drehzahlanpassung und 

selbstständige Prozessregelung in 
Anwendungen, die eine regelmäßige 

Reinigung mit Hochdruck-
Dampfstrahlern erfordern, bietet 
NORD DRIVESYSTEMS effiziente 

Antriebseinheiten in hygienischer 
Ausführung. Glattmotoren mit 

integriertem Frequenzumrichter 
sind mit Schutzart IP66/IP69K für 
einen Leistungsbereich von 0,37 

bis 1,1 kW erhältlich. Typische 
Einsatzbereiche sind Förderbänder, 

Pumpen, Mixer und Rührwerke. 

Getriebebau NORD GmbH 
Headquarters

Deggendorfstraße 8, A-4030 Linz
Tel. +43 732 318920
www.nord.com

Mit integrierter 
Antriebstechnik von NORD 
DRIVESYSTEMS kann 
die Verfahrensindustrie 
voll aufdrehen: 
Sanftanlauf und exakte 
Geschwindigkeitsregelung 
gibt es mit dem 
Frequenzumrichter SK 180E 
bis IP66/IP69K.



 � Antriebstechnik

53www.automation.at

Der CD75M ermittelt durch einen Kreuz-
vergleich doppelt ausgeführter Abtastsen-
soren und Prozessoren sichere Werte für 
Position und Geschwindigkeit. Ausgege-
ben werden diese über das Sicherheitspro-
tokoll openSAFETY. Bei der Projektierung 
werden die Parameter wie Differenz- und 
Stillstandsfenster, Drehsinn oder Integrati-
onszeit direkt über die sicheren Paramet-
rierkanäle von openSAFETY eingestellt.

Kostenreduktion durch Intelligenz

Da POWERLINK das Black-Channel-Prin-
zip verwendet, können sichere Daten in 
Form von openSAFETY-Paketen über das 
gleiche Medium wie die Prozessdaten 
übertragen werden. Durch die Verwen-
dung des Drehgebers von TR-Electronic 

werden Komplexität, Hardware- und Ver-
drahtungskosten reduziert. Zusätzlich kön-
nen innovative Features wie automatische 
Parametrierung von Drehsinn oder Diffe-
renz-Stillstandsfenster über das Netzwerk 
geladen werden. Der Drehgeber von TR-
Electronic bietet auch eine elektronische 
Justage (Preset) an. Mit dieser Funktion 
kann der aktuelle Positionswert als neuer 
Ist-Wert übernommen werden. 

Innovative Sicherheitskonzepte

Die Verwendung von nur einem Kommu-
nikationsmedium ermöglicht den Zugang 
zu allen sicheren und nicht sicheren Da-
ten. Der Anwender hat den Vorteil, dass er 
auf alle Daten zugreifen und diese in seine 
Applikation implementieren kann. Somit 

ermöglicht der CD75M ohne zusätzlichen 
Aufwand maximale Diagnose und die Ver-
wendung innovativer Features. Mit dem 
openSAFETY-Drehgeber von TR-Electronic 
werden neue Sicherheitskonzepte möglich.

kostenoptimiert zu sicheren Antrieben
Sicherheitsdrehgeber arbeitet mit openSAFETY:

Mit dem Sicherheits-Drehgeber CD75M von TR-Electronic wird die Realisierung 
sicherer Antriebe mit extrem schneller Reaktion auf externe Bewegungsvorgänge 

einfacher und kosteneffizienter. Der Encoder liefert sichere Positions- und 
Geschwindigkeitswerte im openSAFETY-Format und kann direkt an POWERLINK-

Netzwerke angeschlossen werden. Er ist mit SIL3/PLe-Zertifizierung erhältlich und 
kommt ohne externe Sicherheitsbaugruppen und deren Programmierung aus. Der 
Hardware-Aufwand für die sichere Überwachung von Bewegungsachsen entfällt.

POWERLINK-OFFICE der EPSG 

Bonsaiweg 6, D-15370 Fredersdorf 
Tel. +49 33439-539270
www.ethernet-powerlink.org

Der Sicherheits-Drehgeber CD75M von TR-Electro-
nic liefert sichere Positions- und Geschwindigkeits-
werte im openSAFETY-Format und kann direkt an 
POWERLINK-Netzwerke angeschlossen werden.

Halle B4, Stand 321

03.– 06. 06. 2014

Die neue DX200-Steuerung mit 
neuen MOTOMAN Robotern –
vom Erfi nder der Mechatronik®

Erfolgreiche Teams arbeiten perfekt zusammen,
nutzen die Stärken jedes Einzelnen und setzen das 
richtige Werkzeug gekonnt ein. So entstanden bei 
YASKAWA neue MOTOMAN Roboter und die neue 
DX200-Steuerung, die Ihrer Anlage zu neuen Best-
leistungen verhilft. Sowohl die integrierte Sicher-
heitssteuerung, wie auch leicht zu programmierende 
und anwendungsspezifi sche Funktionspakete wer-
den zusammen mit neu gestalteten Robotern, für 
zahlreiche Etappen- und Gesamt-Siege sorgen.
Holen Sie sich Ihren kostenlosen Messe-Gutschein 
und weitere Informationen unter www.dx200.info.

YASKAWA Europe GmbH · Robotics Division
Tel. +49-81 66-90-0 · robotics@yaskawa.eu.com 

SIEGERTEAM

www.yaskawa.eu.com

Yaskawa_Automation_X-Technik_210x102_120514.indd   1 13.05.14   16:37
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Das südkoreanische Unter-
nehmen Hyundai Rotem ist 
spezialisiert auf die Produkti-
on von Eisenbahnfahrzeugen, 
Verteidigungssystemen und 
Anlagenausrüstung, die es in 
seinen zwei Fertigungswerken 
in Changwon-City Kyungsang-
nam-do und Dngjin Chung-
Nam herstellt. Im Januar 2011 
begann Hyundai Rotem mit 
der Entwicklung einer neuen 
Serie von Servopressen inner-
halb der Anlagenabteilung.

Auf der Suche  
nach umfassender 
Prozessteuerung

Hyundai Rotem setzt auf zenon von COPA-DATA:
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D ie Geschäftsleitung des neuen Servopressen-
Betriebs wusste, dass für eine praxistaugliche 
Lösung ein Automatisierungshersteller benöti-

gt wird, der im Hinblick auf die Bereitstellung hoch-
qualitativer, verlässlicher, spezialisierter und kostenef-
fizienter Systeme dieselben hohen Ansprüche wie das 
Unternehmen selbst verfolgt. 

Auswahl eines Steuerungssystems für die servopresse 

Das Servopressen-Team von Hyundai Rotem startete den 
Auswahlprozess zum Auffinden eines Herstellers von Au-
tomatisierungssoftware mit der Spezifikation eines Leitsys-
tems für eine neue 1.000-Tonnen-Servopresse mit Liefer-
datum März 2012. Das System musste höchste Genauigkeit 
im Betrieb garantieren, einen flexiblen Einsatz in einfacher 
und intuitiver Weise unterstützen, zuverlässigen und siche-
ren Betrieb über Touchscreens ermöglichen, TCP/IP-Kom-
munikation unterstützen, mit PROFINET-Steuerungen, S7 
315F-2PN/DP- und S7 315-2PN/DP-Steuerungen und Si-
motion-D Bewegungssteuerungen kommunizieren sowie 
umfassende Reportingfunktionalitäten zur Optimierung 
von Betrieb und Energieeinsatz bieten. Das Unternehmen 
entschied sich für die Software zenon des österreichischen 
Automatisierungsexperten COPA-DATA, wie Young Yoon 
Jung, Control System Engineer des Servopressen-Teams 
bei Hyundai Rotem, erklärt: „Wir sind beeindruckt von der 
‚do it your way‘-Philosophie von COPA-DATA, weil es das 
Konzept ist, das wir auch unseren Kunden anbieten. Nun 
können wir genau das tun, dank der Flexibilität und Benut-
zerfreundlichkeit von zenon.“ 

Ein offenes System mit einfacher Konfiguration 

Das Leitsystem-Team bei Hyundai Rotem fand zenon sehr 
einfach zu konfigurieren und war beeindruckt von den 
herausragenden Funktionen jedes einzelnen Moduls. Die 
neue 1.000-Tonnen-Presse nutzt die Treiber für S7-300 
und Simotion D, TCP/IP-Kommunikation, die eingebaute 
Redundanz- und Rezeptverwaltung sowie das Reporting 
von zenon. Zusammen haben diese Funktionalitäten von 
zenon ein leicht bedienbares und intuitives System für die 
Kunden von Hyundai Rotem geschaffen. Young Yoon Jung 
erklärt: „Mit zenon kann man schnell und einfach ansehn-
liche Benutzerschnittstellen konfigurieren. Übersichtliche 
Bedienoberflächen sind essenziell für große und starke 
Maschinen wie diese. Für einen optimalen Betrieb ist es 
wichtig, dass Informationen wie Presskraft, Werkzeugzu-
stand oder Motorengeschwindigkeit für den Bediener klar 
ersichtlich sind. Diese Informationen werden dann in ze-
non zur späteren Auswertung gespeichert, damit sowohl 
der Prozess als auch der Energieeinsatz optimiert werden 
können.“ 

Dynamische Steuerung und  
Rezeptgruppen-Manager bieten hohe Flexibilität 

Es war wichtig für Hyundai Rotem, dass die Presse eine 
durchdachte und freie Bedienung der Schiebevor-

55

Ú
Systeme und Dienstleistung | Industrial Networking und Connectivity | 
Industrial Identification | Objekterkennung | Weg- und Abstandsmessung | 
Zustandsüberwachung und Fluidsensorik | Zubehör

Traceability  
garantiert optimale 
Prozesse  

− Intralogistik
− Produktions- 
 steuerung 
− E-Kanban
− Asset-Tracking

3.−6. Juni 2014
Halle B5, Stand 302

Balluff RFID bietet das ganze technologische Spektrum berührungsloser 
Daten-Kommunikation. Variabel kombinierbare Komponenten garantieren  
die Rückverfolgung aller Daten. Diese Traceability eröffnet größtmögliche 
Transparenz. 
Nutzen Sie 30 Jahre RFID-Erfahrung und erzielen Sie höchste Effizienz.

INDUSTRIAL 
IDENTIFICATION
RFID
Berührungslos kommunizieren!

www.balluff.at
Tel. +43 2236 325 21-0

RFID_Automatica_105x297_2014_AT.indd   1 4/10/2014   3:35:11 PM
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gänge und eine dynamische Steuerung durch den Maschinenfüh-
rer ermöglicht, damit eine optimale Pressform für jedes einzelne 
Werkstück erreicht werden kann. Mithilfe von zenon kann der 
Bediener Sollwerte und Befehle über ein 15“-Touchscreen-HMI 
eingeben und er hat die Möglichkeit, Befehle zu lesen und aus-
zuführen, aktuelle Werte zu sehen sowie genau zu definieren, in 
welcher Reihenfolge Variable geschrieben werden. Hier kann der 
Bediener Informationen bezüglich Schiebebewegung und Dämp-
fungsbetrieb eingeben, wobei zenon die relevanten Daten für jedes 
Element in einem eigenen Rezept speichert. Der Bediener kann zu 
einem späteren Zeitpunkt, wenn ein solches Element noch einmal 
geformt werden soll, ganz einfach auf diese Daten zugreifen, in-
dem er das Rezept aus einer Liste auswählt. Es wird dann in der 
Runtime mit einem einzigen Funktionsaufruf ausgeführt. Hyundai 
Rotem ist sehr zufrieden mit der Flexibilität, die zenon seinen An-
wendern bietet: „Rezepte können im Editor, oder auch direkt in 
der Runtime, konfiguriert werden. Das bedeutet, dass unsere Kun-
den ihre Prozesse ganz einfach anpassen können, sogar während 
des Betriebs. Wenn ein Bediener eine Variable ändert, werden die 
benötigten Werte im Rezept automatisch angepasst. Der Schreib-
schutz sorgt dafür, dass die Daten sicher in die SPS gelangen. Das 
alles macht das System einfach zu bedienen und zuverlässig.“ 

Reporting schafft echten Mehrwert 

Die umfassenden Reportingfunktionalitäten von zenon stellten ei-
nen zusätzlichen Bonus für Hyundai Rotem dar. Neben dem di-
rekten Zugriff auf Kommunikationsdaten und den Status der Steu-
erung bietet zenon auch Informationen über Anlagenalarme und 
erlaubt es dem Bediener, Alarme zu quittieren, zu löschen oder zu 
speichern. Wichtige Statusinformationen zu Position, Auslastung, 
Schiebevorgängen, Dämpfungsangaben etc. werden grafisch 
dargestellt und auch in zenon für eine spätere Auswertung mit-
hilfe des Archivservers, der Trendanalyse oder der Reportfunkti-
on abgelegt. Das System wurde so konfiguriert, dass die in zenon 
eingebaute Redundanz voll genutzt werden kann. Daten werden 
zwischen dem im Betrieb stehenden System und einem über Netz-
werk verbundenen Standby-System synchronisiert. Auf diese Art 
garantiert zenon stoßfreie Redundanz. Young Yoon Jung erklärt: 
„Wir sind so beeindruckt davon, wie leicht und schnell in zenon 
eine Redundanz erzeugt werden kann. Unsere Kunden möchten 
immer hochverfügbare Systeme – oft mit mehr als 99 % Verfüg-
barkeit. Diese hohe Verfügbarkeit wäre nicht möglich ohne der Art 
von Redundanz, die zenon anbietet – und zenon macht die Einrich-
tung außerdem unglaublich einfach.“ 

Gewichtige Argumente
 
Young Yoon Jung fährt fort: „Diese riesigen Maschinen stellen eine 
beträchtliche Investition für unsere Kunden dar, darum müssen sie 
unbedingt einfach und intuitiv zu benutzen, extrem genau, sicher 
und zuverlässig im Betrieb und flexibel genug sein, um einen ma-
ximalen ROI sowie Langlebigkeit zu garantieren. zenon hat uns 
dabei geholfen, all diese Anforderungen zu erfüllen – es ist eine ex-
zellente Lösung, für uns als Systemingenieure wie auch für unsere 
Endkunden.“ Die 1.000-Tonnen-Servopresse wurde pünktlich im 
März 2012 geliefert. Hyundai Rotem arbeitet nun an der Einfüh-
rung einer neuen 2.000-Tonnen-Servopresse für Kunden aus der 

Automobilbranche sowie einer mittleren bzw. kleinen 600-Tonnen-
Servopressenserie für Kunden aus der Automobil- und Elektronik-
branche; für beide ist wieder der Einsatz von zenon geplant. Young 
Yoon Jung kommt zu folgendem Schluss: „Wir sind begeistert von 
dem Engagement, mit dem bei COPA-DATA ergonomische Lösun-
gen erstellt werden – das hilft uns dabei, unseren Kunden zu hel-
fen und erleichtert die Arbeit unseres Leitsystem-Teams. zenon zu 
haben ist eine Win-Win-Situation für uns: Wir können einfach zu 
benutzende HMIs mit großartigem Design und komplexen Funk-
tionalitäten liefern, und gleichzeitig reduziert und vereinfacht sich 
unser Aufwand für die Projektierung von Leitsystemen durch die 
simplen Konfigurationsmöglichkeiten und die vielfältige Funkti-
onalität von zenon. Mit zenon können wir bessere Lösungen mit 
weniger Aufwand produzieren.“

COPA-DATA GmbH 

Karolingerstraße 7 B, A-5020 Salzburg
Tel. +43 662-431002-0
www.copadata.com

oben Trendbilder informieren über die Motorenleistung, die Dämp-
fung und das Drehmoment der Servopresse während einer bestimm-
ten, vordefinierten Zeitspanne.

unten Mit intuitiv gestalteten Bildern erhalten die Bediener Zugang zu 
vielen wertvollen Daten wie den Status der Presse (z. B. Dämpfwin-
kel, Lage jedes Zylinders, Bewegungen der Presse und vieles mehr).
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>> ni.com/measurements-platform/d

Datenerfassungsprodukte von National Instruments zählen zu den zuverlässigsten 

computergestützten Messgeräten und bieten herausragende Genauigkeit und 

Performance. Für NI-CompactDAQ-Systeme stehen mehr als 50 messspezifi sche 

Module und eine umfangreiche Auswahl an I/O zur Verfügung. Durch das Zusammen-

spiel der Hardware mit der Software NI LabVIEW und ihrer Analyse- und Signal-

verarbeitungsfunktionalität profi tieren Sie vom Konzept des Graphical System Design, 

mit dem Sie Messsysteme schneller erstellen können.

LabVIEW bietet leistungs-
starke Analysefunktionen, 
vereinfacht das Entwickeln 
grafi scher Benutzerober-
fl ächen und ermöglicht 
es Ihnen, intuitiv zu 
programmieren.

 © 2014 | National Instruments, NI, ni.com, NI CompactDAQ und LabVIEW sind Marken der National Instruments Corporation.
Andere Produkt- und Firmennamen sind Warenzeichen der jeweiligen Unternehmen.

wir haben die Lösung!  
Was immer Sie messen wollen,

SENSOR+TEST 2014

Halle 11, Stand 315

MSM_D_210x297_Messe.indd   1 28.04.14   14:53
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Höchstes Leistungsvolumen bei Nenn-
strömen von derzeit 3,0 – 8,0 A bei 230 V 
und 2,0 – 16,0 A bei 400 V bieten je-
weils vier kompakte Bauformen. Die 
bis zu dreifache Überlastbarkeit erlaubt 
dabei hochdynamische interpolierende 
oder über einen integrierten Profilge-
nerator gesteuerte Achsbewegungen. 
So schafft der ServoOne junior prob-
lemlos den Spagat zwischen Kostenbe-
wusstsein, Minimierung der Baugröße 
sowie maximaler Funktionalität.

Die neue Baugröße 5 besitzt die glei-
chen funktionalen Eigenschaften wie 
die gesamte ServoOne-Baureihe. Kern 
der Software ist die Motorregelung 

sowohl für Standard-Servoantriebe als 
auch für rotative oder lineare Direktan-
triebe. Eine Nenn-Schaltfrequenz von 
8 kHz und ein Stromreglerzyklus von 
62,5 µs (16 kHz) führen zu einem op-
timalen Störgrößenverhalten und hoher 
Dynamik. Umfangreiche Regler-Vor-
steuerungen und Kompensationsver-
fahren sorgen zudem für die sehr gute 
Bahntreue. Profilkonforme Feldbusan-
schaltungen für EtherCAT, sercos III 
oder PROFINET IRT erlauben die achs-
synchrone Fahrsatz- oder Profilvorga-
be. Auch Schnittstellen zu klassischen 
Feldbussystemen wie CANopen oder 
PROFIBUS sind verfügbar.

Safety an Bord

Im Standardgerät des ServoOne junior 
ist bereits die SIL3/PLe zertifizierte STO-
Sicherheitsfunktion enthalten. Das ist 
die Basis für eine schnelle Einbindung 
in die verschiedensten Sicherheitslö-
sungen von Maschinen. Zusätzlich er-

möglicht die integrierte, in IEC61131-3 
programmierbare PLC die Umsetzung 
von speziellen oder komplexen Bewe-
gungsabläufen und Steuerungsfunkti-
onen direkt in der Achse. Der beson-
ders für den unteren Leistungsbereich 
optimierte ServoOne junior ist in die 
ServoOne-Familie mit Nennströmen bis 
zu 450 A eingepasst. Diese Familie bie-
tet sowohl AC- als auch DC-gespeiste 
Achsregler sowie umweltfreundliche 
DC-Versorgungseinheiten mit sinusför-
miger Netzrückspeisung. Mit diesem 
sehr großen Portfolio sind vielfältige 
Bewegungslösungen in der Handha-
bungstechnik, in präzisen Werkzeug-
maschinen oder in der Hochleistungs-
Kunststofftechnik realisierbar.

Motorregler in neuer baugröße
LTi erweitert die kompakte 
Baureihe ServoOne junior bis zu 
einem Nennstrom von 16 A bei  
8 kHz Schaltfrequenz. Bei 4 kHz 
sind sogar 20 A möglich.

LTi AUSTRiA GmbH 

Durisolstr. 7, A-4600 Wels
Tel. +43 7242-360944-0
www.lt-i.com

Höchstes Leistungsvo-
lumen bieten die jeweils 

vier kompakten Bau-
formen der ServoOne 

junior Baugröße 5.
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Die Synchronisierung vieler einzelner Ach-
sen mit jeweils eigener Intelligenz stellt 
hohe Anforderungen an die Steuerung. 
High-End-Steuerungen wie die Yaskawa-
Serie MP3000 für bis zu 62 Achsen sind für 
viele Standardaufgaben überdimensioniert. 
Der Motion Adapter MA100 eignet sich 
zum Betrieb von bis zu vier Servoachsen 
und/oder vier IO-Modulen und deckt da-
mit vielfältige Anwendungsmöglichkeiten 
ab. Den MA100 kennzeichnet der kompak-
te Aufbau und die einfache Anwendung 
ohne Programmiersprachen-Kenntnisse. 
Die kostenlose Software „MA-Manager“ 
führt den Bediener in fünf einfachen Schrit-
ten in einem grafisch aufgebauten Prozess 
mittels Zeitdiagrammen zum fertig pro-
grammierten System. Dabei lässt sich jede 
Achse einzeln programmieren und beliebig 

bezeichnen und im nächsten Schritt mit der 
restlichen Anwendung verknüpfen. Die Sys-
temkonfiguration übernimmt der MA100 
selbsttätig. Über eine Ethernet-Schnittstelle 
lässt sich der MA100 einfach mit einer SPS 
oder einem Bedienfeld und per Standard-
Hub parallel mit einem PC verbinden. Ent-
sprechend einfach ist die Inbetriebnahme. 
Die Kommunikation mit den rotatorischen 
Motoren, Direktantrieben und Linearmoto-
ren der Sigma-5-Serie von Yaskawa und den 
I/O-Bausteinen erfolgt über den Motion-Bus 
MECHATROLINK-II.

Motion-Adapter für Handling und Positionierung
Der Motion Adapter MA100 ist auf maximale Einfachheit bei Programmierung und Inbetriebnahme konzipiert. Seine Programmierung erfolgt grafisch 
orientiert über ein kostenloses Tool. Das macht den MA100 speziell für kleinere Handling- und Positionieraufgaben zur effizienten und kostengünsti-
gen Alternative zu aufwendigeren Steuerungen.

VIPA Elektronik-Systeme GmbH 

Hietzinger Kai 85, A-1130 Wien
Tel. +43 1-8959363-0
www.vipa.at

Der Motion 
Adapter 
MA100 von 
Yaskawa bei 
VIPA ist für 
maximale 
Effizienz bei 
Program-
mierung und 
Inbetrieb-
nahme 
konzipiert.

Die fl exible Lösung für starke Netzwerkinfrastrukturen.
Mit Ha-VIS eCon Switches bietet HARTING nicht nur eine Lösung für den fl exiblen Aufbau von Ethernet-Infrastruk-
turen, sondern mit über 200 Varianten eine für unsere Kunden perfekt angepasste Lösung. Dank der kompakten 
Bauformen und der vielfältigen Port-Konfi gurationen lassen sie sich individuell in jede Anwendung integrieren. 
Und fügen sich so perfekt in bestehende Netzwerke und Schaltschränke ein.

Ha-VIS eCon Switches überzeugen auch durch starke Leistungen. Mit Übertragungsraten von bis zu 1.000 Mbit/s, 
der Versorgung von angeschlossenen Endgeräten über PoE+ und effi  zientem Energiemanagement erfüllen sie die 
komplexen Anforderungen moderner Ethernet-Netzwerke.

Mehr erfahren Sie unter 0571 8896-0 oder mailen Sie an de@HARTING.com

www.HARTING.de

HARTING Ha-VIS eCon Switches 
Extrem leistungsstark. 
Unglaublich 
anpassungsfähig.

Mehr erfahren Sie unter 01 616 2121–0 oder mailen Sie an at@HARTING.com

www.HARTING.at
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Die Bedeutung die passenden 
Serviceleistungen zum Produkt 
anzubieten, ist längst bei den 
Herstellern angekommen. Hat der 
Anwender ebenfalls ein Bewusstsein 
dafür entwickelt?

Ja, speziell bei unseren Kunden aus dem 
Industriebereich hat sich ein Bewusst-
sein für das Thema Wartung und Service 
von Klimakomponenten gebildet. Durch 
die Forderung der EU bis 2020 rund 20 % 
 an Energie und CO2 zu reduzieren, rückt 

das Thema Energieeffizienz auch in den 
Focus von Anlagenbetreibern. Es ist nun 
einmal so, dass gewartete Klimageräte 
wesentlich effizienter, aber auch länger 
in Betrieb sind. Außerdem schreibt der 
Gesetzgeber eine regelmäßige Über-
prüfung und deren Dokumentationen 
inkl. Prüfbuch vor. Als Anlagenbetrei-
ber kann man diese Pflicht aber auch an 
Dritte weitergeben. Als konzessionierter 
Betrieb übernimmt Rittal das selbstver-
ständlich für seine Kunden. Und seit Juli 
2011 ist laut F-Gase-Verordnung aus-

Mit einer 
Prüfliste 
und einer 
Prüfplankette 
diese zeigt 
an wann 
die letzte 
Überprüfung 
stattgefunden 
hat und die 
nächste emp-
fohlen wird 
wird jedes 
Service abge-
schlossen.

INTERvIEw
Service is our „global“ success

Längst haben die Hersteller von 
Kühlgeräten erkannt, dass zu 
einem guten Produkt auch ein guter 
Service gehört. Roman Nowatschek, 
Rittal-Experte, spricht über das 
steigende Bewusstsein beim Thema 
Wartung, gesetzliche Anforderungen 
und die nötige Verlässlichkeit als 
Servicepartner.
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schließlich Fachpersonal am Kältekreislauf zugelassen.

Macht sich das auch in den Auftragsbüchern 
bemerkbar?

Unsere Service-Abteilung ist in den vergangenen Jah-
ren entsprechend dem Bedarf stetig gewachsen.

Wir reparieren rund 1.000 Kühlgeräte pro Jahr und 
warten im selben Zeitraum an die 1.400 Stück. Tendenz 
steigend. Mittlerweile haben wir drei eigene Service-
busse, die mit allen notwendigen Geräten und Ersatz-
teilen für ein Service vor Ort beim Kunden ausgestattet 
sind. Zusätzlich zu vier internen Rittal-Technikern sind 
weitere acht Kältetechniker in unserem Auftrag in ganz 
Österreich unterwegs. Bei der Auswahl des Personals 
legen wir sehr großen Wert auf die Kompetenz: Das be-
deutet, alle Servicetechniker sind gelernte Kälte- und 
Elektrotechniker. Die wissen, was sie tun.

Worin liegt der Nutzen für den Kunden, 
wenn Rittal mit seinem Team ins Haus kommt?

In der Zeitersparnis! Wir arbeiten autonom, der Kun-
de muss keine personellen Ressourcen zur Verfügung 
stellen und damit wird sein Workflow nicht unter-

“Als Hersteller haben wir den vorteil, unsere 
klimageräte selber am besten zu kennen und 
warten zu können.

Roman Nowatschek, Service-Manager bei Rittal

INTERvIEw

61
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brochen. Üblicherweise stellt der Kunde 
einen Mitarbeiter zur Verfügung, der 
den Techniker begleitet und unterstützt. 
Bei unseren Teams kann das gänzlich 
entfallen.

Wie sieht die Serviceleistung,  
die Rittal bietet, konkret aus?

Unser Service beginnt ja nicht erst mit 
der Wartung, sondern bereits bei der 
Projektierung. Mit unserer Software Ri-
Therm können wir – und der Anwender 
selbst – den benötigten Klimatisierungs-
bedarf berechnen und dementsprechend 
projektieren. Weiters betreuen wir natür-
lich die Inbetriebnahme der Klimalösung 
und übernehmen schlussendlich die 
Wartung bzw. Reparatur. Bei unserem 
Serviceangebot kann der Kunde, je nach 
unternehmerischer Anforderung aus 
fünf für ihn passenden Lösungen aus-
wählen, was Erreichbarkeit, Reaktions-
zeit oder Ersatzteilverfügbarkeit angeht. 
Zusätzlich bieten wir unseren Kunden 
Schulungen zur richtigen Bedienung der 
Geräte, zum Thema Filtermattentausch, 
zur optimalen Regler-Einstellungen so-
wie für kleinere Wartungsarbeiten, die 
vom Kunden selbst durchgeführt wer-
den können.

Welcher Vorteil entsteht für den 
Kunden bei Abschluss eines 
Servicevertrages mit Rittal?

Einen ganz wesentlicher Vorteil betrifft 
die Garantieverlängerung. Rittal Pro-
dukte sind immer eine gute Wahl, aber 
je nach Vertrag verlängert sich die Ga-
rantie von zwei auf bis zu fünf Jahre. 
Darüber hinaus senkt die regelmäßige 
Wartung das Risiko eines Produktions-
ausfalls und damit auch die Kosten. Die 
Liste wäre jetzt noch um viele weitere 
Vorteile zu verlängern wie maximale Si-
cherheit durch Prüfung des Schutzleiter-
widerstands, die langfristig planbaren 
Investitionen bei ganzheitlichem Wer-
terhalt der Anlagen oder die optimale 
Nutzung der Klimalösung.

Was kann der Kunde von einer 
Wartung durch Rittal erwarten?

Wir haben spezielle Checklisten, die es 
abzuarbeiten gilt. Standardmäßig wird 
bei allen Geräten eine Innenreinigung 

inkl. Reinigung des Verflüssigers durch-
geführt. Dann werden die Spannung, 
Stromaufnahme am Kompressor sowie 
die Heißgas- und Verdampfungstem-
peratur gemessen, die Luftführung der 
Ventilatoren überprüft und die Regelung 
bei Bedarf neu eingestellt. Sobald das 
Gerät von uns serviciert wurde, erhält 
es eine Kontrollplakette und der Kunde 
ein dazugehörendes Protokoll. Damit 
ist auch der Nachweis erbracht, dass 
tatsächlich all diese Arbeiten am Gerät 
durchgeführt wurden und das Gerät voll 
funktionsfähig ist.

Kann jeder Serviceeinsatz erfolgreich 
abgeschlossen werden?

Grundsätzlich werden 97 % der von uns 
durchgeführten Service-Einsätze mit nur 
einem Besuch abgeschlossen! Sollte das 
einmal aufgrund einer längeren Repara-
tur nicht möglich sein oder weil die War-
tezeit bis zur Reparatur etwas dauert, ha-
ben wir einen umfassenden Gerätepool 
an Austauschgeräten, die wir unseren 
Kunden zur Verfügung stellen können. 
Ein wesentlicher Pluspunkt unseres An-
gebotes liegt in den unterschiedlichen 
Möglichkeiten, die zur Verfügung ste-
hen. Entweder wird die Reparatur bzw. 
Wartung Vorort beim Kunden erledigt, 
wir holen das Gerät ab und servicieren 
es in unserer hauseigenen Klimawerk-

stätte oder wir stellen, wie gesagt, ein 
Austauschgerät zur Verfügung.

Viele Maschinen- und Anlagenbauer 
sind international tätig. Wie geht Rittal 
mit diesem globalen Aspekt um?

Der Worstcase ist natürlich immer der 
Maschinenstillstand. Damit unsere Kun-
den weltweit auf der sicheren Seite sind, 
bietet Rittal ein dichtes internationales 
Servicenetz mit 200 Standorten inkl. zer-
tifizierten Service-Partnern, die speziell 
auf die vor Ort nötigen Anforderungen, 
die sich z. B. auch aus dem Klima erge-
ben können, geschult sind. Und natürlich 
die Landessprache sprechen. Zusätzlich 
bieten wir eine weltweite Verfügbarkeit 
der Ersatzteile. In Europa, den USA und 
Australien dauert beispielsweise die Lie-
ferung nur zwischen ein bis zwei Tagen. 
Und dann haben sie genau die Ersatztei-
le, die zum Gerät passen. 

Danke für das Gespräch.

Mehr als 1.000 Klimageräte werden bei Rittal vor Ort oder in der Rittal-Werkstätte in Wien 
oder Graz serviciert.

Rittal GmbH 

Laxenburger Straße 246a
A-1239 Wien
Tel. +43 5-9940-0
www.rittal.at
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Daten von der Steuerung schnell im Schalt-
schrank ein- und auslesen – mit den MSDD-
Einbaudosen USB 3.0 von Murrelektronik ist 
das eine leichte Aufgabe. 

MSDD-Einbaudosen USB 3.0 ermögli-
chen es, die Kommunikation – z. B. im 
Diagnose- und Servicefall – unkompli-
ziert am geschlossenen Schaltschrank 

durchzuführen. Weil dessen Türe 
nicht geöffnet werden muss, sorgen 
die MSDD-Einbaudosen dafür, dass 
die Schutzart des Schaltschrankes 
erhalten bleibt. Das sorgt außerdem 
für elektrische Sicherheit, da kein Ma-
schinenbediener mit leitenden Kom-
ponenten in Berührung geraten kann.

Die Montage der komplett vorkonfek-
tionierten MSDD-Einbaudosen funkti-
oniert ganz einfach: Sie werden ohne 
großen Aufwand in standardisierte 
Öffnungen mit einem Durchmesser 
von 22,5 mm eingesetzt. Die MSDD-
Einbaudosen sind in Superspeed USB 
3.0-Technologie ausgelegt. In Bau-
form A sind sie vollständig abwärts-
kompatibel. In einer Sekunde können 
bis zu 5 GBit Daten übertragen wer-
den. Die MSDD-Einbaudosen sind 
für die Vollduplex-Datenübertragung 
ausgelegt und bis zu 900 mA strom-
belastbar. Für Ethernet-Netzwerke 
stehen MSDD-Einbaudosen auch in 
RJ45-Ausführungen (Variante Buch-
se/Buchse) zur Verfügung – eine sehr 
praktische Lösung!

 �www.murrelektronik.at

Datenübertragung in 
Rekordgeschwindigkeit

MSDD-Einbau-
dosen USB 3.0 
ermöglichen 
es, die Kom-
munikation am 
geschlossenen 
Schaltschrank 
durchzuführen.

Für Ethernet-Netzwerke stehen 
MSDD-Einbaudosen auch in RJ45-
Ausführungen (Variante Buchse/ 
Buchse) zur Verfügung.

www.murrelektronik.at

Sicherer Service
Mit Modlink MSDD verbinden Sie Laptop, 
Netzwerk oder Programmiergerät mit 
Ihrem Schalt schrank, ohne dafür die Tür 
zu öffnen.

Aus über 4.000 Kombinationen wählen. 
Ver schiedene Rahmen, Datenverbinder -
einsätzen und internationale Steckdosen 
sind nach Bedarf kombinierbar. Einzeln 
oder als Set – die kombinationsstarke, 
individuelle Konfiguration Ihrer Modlink 
MSDD Serviceschnittstelle.

MoDLINK MSDD 
Gute VerbindunG
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Nach der erfolgreichen „u-remote“ Markteinführung Ende 
2013 setzt Weidmüller mit den neuen HD-Modulen die Mess-
latte erneut höher in der modernen I/O-Technologie. Das Kür-
zel „HD“ für „High Density“ kommt dabei nicht von ungefähr: 
An jedem einzelnen HD-Steckverbinder lassen sich vier Lei-
tungen mit Leiterquerschnitten von 0,14 bis 0,32 mm² an-
schließen, was zu 32 Anschlusspunkten auf der ohnehin schon 
schmalsten Modulbaubreite am Markt von nur 11,5 mm führt. 
Mit diesen Werten erreicht „u-remote“ ein bisher nie da gewe-
senes Niveau der Anschlussdichte und lässt sich bei vergleich-
barem Funktionsumfang deutlich kleiner auslegen als alle al-
ternativen Systeme. Denn zusammen mit der Anschlussdichte 
geht auch die Flexibilität im Systemaufbau einher: Auf diesen 
neuen HD-Modulen findet die gesamte Verdrahtung für acht 
individuell steckbare Sensoren oder Aktoren Platz, welche bei 
allen anderen verfügbaren Systemen auf mehrere Module ver-
teilt werden muss. 

Einfaches Handling

Genau an diesem Punkt führt Weidmüller auch das überlegene 
Handling-Konzept von „u-remote“ fort. Mit der im Ergebnis 
sehr einfachen, in der technologischen Entwicklung aber sehr 
anspruchsvollen Plug & Play-Lösung der HD-Stecker lassen 
sich Installationsarbeiten gerade bei engem Bauraum in de-
zentralen Anwendungen schnell und sicher gewährleisten. Die 
Arbeit mit vorkonfektionierten Leitungen bei Steckverbindern, 

welche in den maximalen Abmessungen gerade mal denen 
eines Standard-M8-Steckers entsprechen, sorgt für weniger 
Verdrahtungsfehler trotz spürbar kürzerer Montagezeiten. 
Ganze Maschinen-Module sind somit viel schneller verdrahtet 
und deutlich einfacherer in den produktiven Betrieb überführt. 
Und dass sich Wartungs- oder Umrüstarbeiten so auch einfa-
cher gestalten, liegt direkt mit auf der Hand.

Praxisgerechte Funktionalität

In diesem Kontext stehen auch weitere Funktionalitätserwei-
terungen bei „u-remote“. Im harten Alltag des Maschinen-
betriebs stehen Sensor- und Aktorausfälle auf der Tagesord-
nung von Maschinenbetreibern. Umwelteinflüsse, Reibung, 
Leistungsspitzen und vieles anderes mehr setzen der Verbin-
dungstechnik im Feld zu und führen immer wieder zu Schäden 
an derselben. Solche Schadstellen zielgerichtet zu detektieren 
und z. B. als Drahtbruch oder Kurzschluss zu diagnostizie-
ren ist begleitende Aufgabe der neuen „u-remote“ Ein- und 
Ausgangsmodule mit Einzelkanaldiagnose. Auf Ebene des 
einzelnen Sensors/Aktors wird von dem Modul der aktuelle 
Funktionsstatus zur Steuerung gemeldet, aus welcher dann 
im notwendigen Wartungsfall detaillierte Informationen her-
aus gelesen werden können, z. B. über die genaue Schadstelle 
einer Leitung. Der Servicetechniker kann so zielsicher beim 
Austausch der fehlerhaften Komponente vorgehen und muss 
nicht selbst erst umständliche Analysen durchführen.

u-remote – mehr Performance, 
einfacheres Handling

32 Leiteranschlüsse auf einem 
einzigen I/O-Modul, acht individuell 
steckbare Sensoren auf nur 11,5 
mm Systembaubreite, kürzere 
Projektlaufzeiten und schnellere 
Wartungs- und Umrüstarbeiten, 
dazu Systemerweiterung durch 
zusätzliche Ein- und Ausgangsmodule 
mit Einzelkanaldiagnose sowie mit 
Funktionen zur frequenzabhängigen 
Anlagenautomatisierung. Das sind 
die neuen Features von „u-remote“ 
dem neuen Remote I/O System von 
Weidmüller.

Auch bei den HD-Mo-
dulen setzt Weidmüller 
sein überlegenes I/O-

Anschlusskonzept fort. 
Die modulare System-
bauweise erlaubt das 
einfache Einstecken 

konfektionierter Sen-
sorleitungen, was die 

Verdrahtung erheblich 
beschleunigt und 

Fehler vermindert. 

 � elekTRONIk & elekTROTeChNIk
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Weiter abgerundet wird das „u-remote“ Leistungsspek-
trum durch Module mit Frequenzzähler-Technologie. In 
vielen Fällen sind zur zielgenauen Anlagensteuerung 
Informationen in der SPS über aktuelle Geschwindigkei-
ten, Durchflussmengen oder auch Winkeländerungen 
von Inkremental- oder Drehzahlgebern unerlässlich. 
Mit Standardfunktionen lassen sich diese jedoch nicht 
erfassen, weshalb das „u-remote“ Modulportfolio um 
diese spezifische Funktionalität erweitert wurde. Das 
entsprechende Eingangsmodul erfasst Signale im Be-
reich von 0,1 bis 100 kHz aus jeglichen Quellen und ist 
somit universell einsetzbar für eine große Bandbreite an 
frequenzabhängigen Automatisierungsapplikationen. 

Mit diesen Detail-Innovationen stärkt Weidmüller wei-
ter seinen Anspruch, mit „u-remote“ seinen Kunden 
die höchstmögliche Projekt- und Automatisierung-Per-
formance bei gleichzeitig vereinfachtem Umgang mit 
I/O-Technologie zu ermöglichen. 

Weidmüller GmbH 

IZ NÖ-Süd, Straße 2b, Obj. M59,  
A-2355 Wiener Neudorf
Tel. +43 2236-6708-10
www.weidmueller.com

SystemOne CM

ToolsToolsTools
MotorenMotorenMotorenMotorenMotorenMotoren

Functional-Functional-Functional-Functional-Functional-Functional-safetysafetysafetyFunctional-safetyFunctional-Functional-Functional-safetyFunctional-safetyFunctional-safetyFunctional-Functional-Functional-safetyFunctional-

MehrachsreglerMehrachsreglerMehrachsreglerMehrachsreglerMehrachsreglerMehrachsregler

Maschinensteuerungsteuerung
Maschinensteuerung
Maschinen

Kompakter.  Sicherer.  Dynamischer.  Präziser.  Flexibler.

www.lt-i.com · info-austria@lt-i.com

Eine bisher ungekannte Leistungsdichte ermöglichen die neuen HD-Module 
von Weidmüllers innovativen I/O-System „u-remote“. So klein kann man derzeit 
mit keinem anderen System die Verbindung von Sensoren und Aktoren mit der 
Steuerung gewährleisten.
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Zehn neue Stromversorgungen mit Basisfunk-
tionalität erweitern die Palette der Uno Power 
Stromversorgungen auf 15 Module mit Aus-
gangsspannungen von 5 bis 48 V DC. Mit ihrer ho-
hen Leistungsdichte versorgen sie in kompakten 
Schaltkästen zuverlässig Lasten bis 100 Watt. 

Durch Leerlaufverluste unter 0,3 Watt 
und einem optimierten Wirkungsgrad 
von über 90 % reduziert Uno Power im 
Vergleich zu handelsüblichen Produkten 
deutlich den Energieverbrauch. Drei Ge-
häuse mit den Maßen 22,5 / 35 / 55 x 90 
x 84 mm (Breite x Höhe x Tiefe) sparen 
mit ihrer hohen Leistungsdichte von 240 
W/dm³ viel Platz im Schaltschrank. Die 
Stromversorgungen für 5, 12, 15, 24 und 
48 V DC Ausgangsspannung sind in den 
Leistungsklassen 25, 30, 40, 55, 60, 90 
und 100 W verfügbar.

Im weltweiten Einsatz sind UL-Zulas-
sungen und der  Weitbereichseingang 
unerlässlich. Uno Power gestattet Ein-
gangsspannungen von 85 bis 264 V AC 
und arbeitet damit auch bei Spannungs-
schwankungen des Versorgungsnetzes 
zuverlässig. Bei höheren Eingangsspan-
nungen von 264 bis 575 V AC kommt das 
2AC-Gerät mit 24 V und 90 W zum Ein-

satz. Für Anwendungen, die eine Zertifi-
zierung nach UL 1310/508 Listed Class 2 
erfordern, eignen sich zwei Module mit 
90 W Ausgangsleistung. Netzausfallüber-
brückungszeiten bis 140 ms unter Voll-
last und die MTBF (Mean Time Between 

Failure) > 500.000 h sorgen für hohe Be-
triebssicherheit. Der große Temperaturbe-
reich von -25 bis +70° C ermöglicht zudem 
den Einsatz im Außenbereich.

 �www.phoenixcontact.at

kompakte Energieeffizienz

Die 15 Module der Uno Power Stromversorgungen liefern Ausgangsspannungen von 5 bis 48 V DC. 

Wenn ein Kabel trotz sorgfältiger Planung um 
das „entscheidende Stück“ zu kurz ist, hilft der 
Kabelverbinder KVB7A. Er erspart das mühsa-
me und teure Herausziehen und Neuverlegen. 

Der Kabelverbinder KVB7A von GOGA-
TEC ist die intelligente Lösung zum Ver-
längern und Verbinden von Datenleitun-
gen mit hohen Übertragungsraten ohne 
teure Spezialwerkzeuge. Durch seine 
schlanke Bauform kann er überall ein-
gesetzt werden, auch wenn nur wenig 
Platz zur Verfügung steht. Der feldkon-
fektionierbare Verbinder Klasse FA ist 
für achtadrige Cu-Leitungen bis Cat. 7A 
einsetzbar und kann bis zu 10 GBit nach 

IEEE 802.3 übertragen. Er ist für Power 
over Ethernet geeignet, da er Volldraht-
Adern von 0,4 bis 0,64 mm Durchmes-
ser (AWG 24/1 bis 22/1) bzw. Litzenlei-
ter von 0,48 bis 0,76 mm (AWG 26/7 bis 
22/7) mit moderner Schneidklemmtech-
nik verarbeiten kann. Das Gehäuse aus 
veredeltem Zinkdruckguss besteht aus 
nur drei Einzelteilen und sorgt in Ver-
bindung mit geeigneten Leitungen für 
die hohe Schutzart von IP67. Kabel mit 
einem Manteldurchmesser von 5,0 bis 

9,7 mm können mit dem Modul verbun-
den werden, wobei der Schirm sicher 
kontaktiert und eine zuverlässige Zug-
entlastung gegeben ist.

 �www.gogatec.com

Lückenfüller
GOGATEC-
Kabelverbinder KVB7A.

Das Video zum Bericht
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RS Components erweitert das Angebot von Steckverbindern für Anwendungen 
in der Automobilelektronik von Delphi Automotive. Diese bieten hervorragen-
des Abdichtverhalten und Entwicklungs-Flexibilität. 

RS Components hat sein Programm der Steckverbindungssysteme 
für die Automobilindustrie durch zwei Modellreihen von Delphi 
Automotive erweitert. Die elektrischen Verbindungssysteme der 
Serie Delphi Weather Pack sind gegen Umwelteinflüsse abge-
dichtet und dafür entwickelt, rauen Umgebungsbedingungen wie 
extremen Temperaturen, Chemikalien und Flüssigkeiten zu wider-
stehen. Sie verfügen über verzinnte Anschlussklemmen mit spezi-
ellen Profilen für Crimp-Verbindungen. Steckverbinder und Hohl-
raumabdichtungen sind für Inline- und Konsolen-Anwendungen 
geeignet, dreifach verrippt und aus selbstschmierendem Silikon 
hergestellt. 

Das Steckverbindungssystem Delphi Metri-Pack ist in abgedichte-
ten und nicht abgedichteten Ausführungen lieferbar und kompati-
bel zu Produktionsprozessen wie automatisierter Pull-to-Seat- und 
Push-to-Seat-Montage, zweistufigem Crimpen, Prüfen gecrimpter 
Verbindungen über Kraftmessdosen und automatisierter Bauteil-
erkennung und -ausrichtung. Es bietet Entwicklern eine hohe Fle-
xibilität durch international genormte Stiftleisten von 1,5 bis 8 mm 

und Strombereichen zwischen 14 und 60 Ampère. Metri-Pack 
Steckverbinder sind ideal für niederenergetische, elektronische 
Schaltkreise und Leistungsschaltkreise und ermöglichen kunden-
spezifische Verbindungen zu Motoren, Schaltern, Sensoren und 
anderen Baugruppen. Mit silberbeschichteten Anschlussklemmen 
erfüllen sie den J2030 Heavy-Duty Electrical Connector Standard 
der SAE® (Society of Automotive Engineers).

 �www.rs-components.at

kFZ-Steckverbinder von Delphi

Steckverbindungssysteme von Delphi 
Automotive für den Automobilmarkt.

Das gesamte Produkt-
wissen unserer Firma 
auf einen Blick?

Intelligenteres Product Lifecycle Management mit Teamcenter

Um abteilungsübergreifend und weltumspannend Entscheidungen in der Produktentwicklung und -herstellung zu treffen, 
brauchen Sie eine gemeinsame Quelle für Produkt- und Prozesswissen. Teamcenter® Product Lifecycle Management von 
Siemens PLM Software liefert bei Bedarf die benötigten Informationen aus unterschiedlichen Applikationen, Organisationen 
und Kulturen. Teamcenter hilft den Innovationsgrad zu steigern, Markteinführungstermine zu verkürzen, fachliche 
Anforderungen und behördliche Auflagen zu erfüllen, den Betrieb zu straffen und die globale Zusammenarbeit zu stärken.  
Mehr dazu:  www.siemens.com/teamcenter.

Answers for industry.

© 2010 Siemens Product Lifecycle Management Software Inc. All rights reserved. Siemens and the Siemens logo are registered trademarks of Siemens AG. 
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 � INDUsTRIelle hARD- UND sOFTwARe

Die Maschinenbauindustrie steht unter 
großem Druck. Ein und dieselbe Maschine 
soll ohne aufwendige Umrüstung indivi-
dualisierte Produkte herstellen und nicht 
bereits nach wenigen Jahren veraltet sein. 
„Die moderne Industrieproduktion ist ge-
kennzeichnet von kurzen Produktzyklen 
und zunehmender Individualisierung der 
Produkte. Losgröße 1 ist längst nicht mehr 
nur in der Automobilbranche üblich“, er-
klärt Raimund Ruf, Business Manager für 
Human Machine Interfaces (HMI) bei B&R. 
Daher hat sein Team eine modulare Platt-
formstrategie entwickelt, die den Maschi-
nenbauern einzigartige Flexibilität bietet.

Volle Skalierbarkeit

B&R hat die beiden Komponenten Panel 
und Rechnereinheit vollständig vonein-
ander entkoppelt. „Entscheidend ist, dass 
jedes Panel mit jeder Rechnereinheit kom-
biniert werden kann“, betont Ruf. Maschi-
nenbauer müssen ein Panel nur einmal 
eindesignen. Die Differenzierung in unter-
schiedliche Leistungsklassen erfolgt durch 

die Auswahl der einzelnen Komponenten 
wie z. B. Prozessor und Speicher aus dem 
Panel-Baukasten.

Basis der Plattform sind Automation Pa-
nels, die in zahlreichen Größen und ver-
schiedenen Seitenverhältnissen zur Ver-
fügung stehen. In Verbindung mit einer 
modularen PC-Einheit werden die Panels 
zu einem vollwertigen Panel PC, dessen 
Rechenleistung sich exakt an die jewei-
ligen Bedürfnisse anpassen lässt. Vom 
Single Core Celeron bis hin zum Core i7 
Quadcore stehten ein weites Spektrum an 
CPU Performance zur Verfügung. Benötig-
te Schnittstellen, wie POWERLINK oder se-
rielle Schnittstellen, lassen sich individuell 
durch Steckkarten konfigurieren.

Umrüsten leicht gemacht

Stark vereinfacht sind auch Wartung oder 
Upgrade einzelner Komponenten. Wenn 
eine neue Anwendung oder Visualisie-
rung mehr Rechenleistung braucht, kann 
die Panel-PC-Einheit einfach gegen eine 

grenzen verschwinden
Die Zeiten der klassischen 
Serienmaschinen, die 20 Jahre 
lang exakt das gleiche Produkt 
hergestellt haben, sind längst 
vorbei. Die Produktion der Zukunft 
benötigt flexible Maschinen und 
Anlagen. Diese lassen sich mit dem 
modularen Panel-Baukasten von 
B&R verwirklichen.

Modulare Panel-Baukasten von B&R sind fit für Industrie 4.0:
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leistungsstärkere getauscht werden. Dafür 
ist kein technisches Fachwissen nötig, es 
sind nur sechs Verschraubungen zu lösen. 
Aufgrund der robusten Steckverbindung 
müssen keinerlei Kabel ab- oder ange-
steckt werden. Sind alle relevanten Daten 
auf einer CFast-Karte gespeichert, kann der 
neue Panel PC sofort wieder in Betrieb ge-
nommen werden.

„Das Baukastensystem trägt auch den 
unterschiedlichen Lifecycles von PC- und 
Displaytechnologie Rechnung“, erklärt 
Ruf. Bisher musste die komplette Einheit 
aus Panel und PC ausgetauscht werden, 
wenn die Rechenleistung nicht mehr aus-
reichend dimensioniert war oder Retrofit-
Maßnahmen anstanden. „Dies gehört der 
Vergangenheit an. Das Einsparpotenzial 
für Maschinenbauer und Endanwender ist 
beträchtlich, auch weil kundenspezifisch 
angepasste Panels über viele Prozessorge-
nerationen hin eingesetzt werden können.“

Wartungsfreie Industrie-PCs

Fast alle PC-Module sind lüfterlos. In Ver-
bindung mit CFast-Karten und SSD lässt 
sich ein Industrie-PC verwirklichen, der 
komplett ohne rotierende Komponenten 
auskommt und somit wartungsfrei ist. Ein 
teurer und zeitraubender Austausch von 
Verschleißteilen entfällt. „Wir haben das 
Kühlsystem des Panel PC 900 komplett 

neu entwickelt“, erklärt Ruf. „Um eine 
bestmögliche Konvektion zu erzielen, ha-
ben wir umfangreiche Evaluierungsreihen 
anhand von Simulationsmodellen durchge-
führt und Heat Pipes eingesetzt.“ Sogar der 
leistungsstarke Core i7 3517UE kommt bei 
Umgebungstemperaturen von bis zu 50° C 
ohne Lüfter aus – und das unter Volllast.

Auch die Kühlung der Quadcore-Prozesso-
ren wurde optimiert. Dabei führen Lüfter 
einen zielgerichteten Luftstrom durch die 
integrierten Kühlrippen und garantieren 
selbst bei High-End-Systemen einen rei-
bungslosen Betrieb. Bei allen eingesetzten 
Komponenten, wie Festplatten, Platinen 
und dem Gehäuse, hat B&R den Fokus auf 
höchste Zuverlässigkeit gelegt. Es werden 
ausschließlich Bauteile eingesetzt, die spe-
ziell für den industriellen Einsatz ausgelegt 
sind, hohe Umgebungstemperaturen ver-
kraften und viele Jahre verfügbar sind.

Einsparmöglichkeiten ergeben sich auch 
bei der Lagerhaltung: Maschinenbauer 
können spontan auf geänderte Kunden-
wünsche reagieren, wenn sie die notwendi-
gen Komponenten auf Lager haben, da die 
Automation Panels eine einheitlich techni-
sche Basis sowohl für über Smart Display 
Link/DVI angeschlossene Monitor-Panels 
als auch für Panel PCs darstellen. Bei All-
in-One-Geräten sind Aufwand und Kosten 
ungleich höher. 

Zugriff aus der Ferne

Alle Panel PC 900 mit Core-i-Prozessoren 
unterstützen die Intel Advanced Manage-
ment Technology (AMT). Diese ist Be-
standteil der Intel-vPro-Technologie und 
dient dem Out-of-Band-Management 
(OOB). Damit können PC-Systeme aus der 
Ferne auf einer sehr hardwarenahen Ebe-
ne, und damit unabhängig vom Betriebs-
system, gewartet werden.

Mit AMT können Statusinformationen 
ausgelesen, BIOS-Konfigurationen geän-
dert und der PC ein- und ausgeschalten 
werden. Zudem steht Remote Boot zur 
Verfügung. Der Zugriff ist unabhängig 
von einem laufenden Betriebssystem, da-
her kann ein Neustart des Systems aus 
der Ferne durchgeführt werden, wenn das 
Betriebssystem nicht mehr reagiert. Dies 
ist vor allem dann interessant, wenn PC-
Systeme ohne Personal vor Ort betrieben 
werden, wie dies z. B. bei Verkehrsleitsys-
temen der Fall ist.

Zudem bietet AMT Fernwartungs- und Di-
agnosemöglichkeiten. So können die PC-
Komponenten detailliert bis hin zur Type 
des verwendeten Prozessors ausgelesen 
werden. Einzige Voraussetzung ist, dass 
der PC mit Spannung versorgt wird und 
an einem Netzwerk hängt. Das Eventlog 
gibt detailliert Auskunft über die Sys-

Die Automation Panels sind in neun verschiedenen Tragarmausführungen erhältlich, die alle der Schutzklasse IP65 entsprechen. Auf Wunsch 
können die Displays mit zusätzlichen Schaltelementen, RFID Reader und frontseitigem USB-Anschluss ausgerüstet werden.

Ú
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temvorgänge im PC, z. B. „Starting opera-
ting system boot process“. 

Displays und  
Touchscreens für jeden Bedarf

Die Automation Panels stehen in zahlrei-
chen Ausführungen zur Verfügung und 
decken alle Anforderungen an moderne 
Industrievisualisierungen ab. Die Wide-
screenvarianten reichen bis 24" in Full-
HD-Auflösung. Für Anwendungen, die 
kompatibel zu bestehenden Systemen sein 
müssen, stehen nach wie vor Panels mit 
einem 4:3-Seitenverhältnis und analog-re-
sistivem Touchscreen zur Verfügung. Da-
mit können bestehende Visualisierungen 
unter Beibehaltung der Auflösung – also 
ohne jegliche Softwareanpassung – mit 
der neuesten PC-Technologie ausgestat-
tet werden. Die Touchscreens können mit 
Handschuhen bedient werden und eignen 
sich dadurch auch für besonders raue Ar-
beitsumgebungen. Um die Benutzerfüh-
rung an Maschinen zu optimieren, werden 
immer mehr Tragarmsysteme eingesetzt. 
Daher bietet B&R Automation Panels und 
Panel PCs in zahlreichen Tragarmvarian-
ten an. Diese umfassen nicht nur unter-
schiedliche Displaygrößen und -formate. 
Alle Varianten sind in IP65 ausgeführt und 
stehen auch im Hochformat sowie in hy-
gienegerechtem Design zur Verfügung. 
Mit einem weiteren Baustein des Panel-
Baukastens ist der Einsatz von Panels in 
Tragarmen noch einfacher: Ausgestattet 
mit einem Smart-Display-Link3-Receiver 
kann ein Panel mit einem konventionel-
len CAT6- oder CAT7-Ethernetkabel bis zu 
100 Meter vom Panel PC oder Industrie-PC 
abgesetzt werden. Aufgrund des schma-
len RJ45-Steckers ist eine Durchführung 
durch enge Tragarmkanäle kein Problem.

RFID für maximale Bediensicherheit

Wahlweise gibt es die Tragarmgeräte mit 
zusätzlichen Bedienelementen. Taster, 
Wahl- und Schlüsselschalter sowie Not-
Aus können an die Bedürfnisse des Kunden 
angepasst werden. Mit einem integrierten 
RFID Reader können vom Service-Ingeni-
eur bis zum Anlagenbediener individuelle 
Berechtigungsstufen vergeben werden. 
Notizzettel mit Passwörtern gehören damit 
der Vergangenheit an. Es steht eine gro-
ße Bandbreite an Displaygrößen und -for-
maten zur Verfügung, darunter auch ein 

Tragarmgerät im Hochformat. „Ein großer 
Fortschritt in Sachen Sicherheit ist durch 
die Einführung von Multitouch-Bildschir-
men in der Industrieumgebung möglich 
geworden“, sagt Raimund Ruf. Potenziell 
kritische Aktionen, wie das Starten eines 
Prozesses oder Motors können durch 
2-Hand-Bedienung gesichert werden. Der 
Maschinenbediener muss den Befehl mit 
der zweiten Hand bestätigen, damit die 
Aktion ausgeführt wird. Ein versehentli-
ches Auslösen ist damit nicht möglich.

Umfangreiche Werkerführung

Selbstverständlich sind mit den Multi-
touch-Displays auch die von Consumer-
Geräten bekannten Gestensteuerungen 
möglich: Mit Wischgesten kann gescrollt 

oder umgeblättert werden und mit zwei 
Fingern kann gezoomt werden. Im Zu-
sammenspiel mit den großen Widescreen-
displays ergeben sich damit ganz neue 
Möglichkeiten in der Werkerführung: Es 
können mehr Informationen auf dem Bild-
schirm angezeigt werden. Der Zugriff auf 
Datenblätter oder Videoanleitungen ist 
problemlos möglich – und das, ohne die 
aktuellen Statusinformationen der Maschi-
ne auszublenden.

Bernecker + Rainer  
Industrie-Elektronik GmbH 

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

 
 
 
 
Maximale Leistung auf 
minimalem Raum –  
Panel PC 2100

Panel PC 2100 mit 
neuester Intel-Atom-
Technologie

Der neueste Zuwachs im modularen Panel-Baukasten ist der Panel PC 2100, 
der in einem ultrakompakten Gehäuse ein vollwertiges und leistungsfähiges 
PC-System zur Verfügung stellt. Das PC-Design baut auf der neuesten Intel-
Atom-Technologie auf, die einen Meilenstein in der Leistungsfähigkeit von Em-
bedded-Systemen darstellt und ein optimales Preis-Leistungs-Verhältnis bietet.
Das PC-Modul entspricht von den Abmessungen einem Smart-Display-Link/
DVI-Receiver, daher kann jedes beliebige Automation Panel der zweiten Genera-
tion – sogar die komplett geschlossenen Panels für die Montage an Tragarmen 
– zu einem vollwertigen Panel PC umgerüstet werden.

Skalierbar und wartungsfrei

Die Prozessorleistung ist voll skalierbar, der Panel PC 2100 wird wahlweise mit 
Single-, Duo- oder Quadcore-Prozessoren geliefert. Dabei werden in der höch-
sten Ausbaustufe sogar die Performancewerte des Core i3 übertroffen. Alle Va-
rianten kommen ohne Lüfter oder weitere rotierende Teile aus. Dadurch ist der 
Panel PC komplett wartungsfrei. 2 Gigabit-Ethernet-Schnittstellen, eine USB-
2.0- und eine USB-3.0-Schnittstelle sind standardmäßig integriert. Feldbusan-
schlüsse wie POWERLINK oder CAN können über Schnittstellenmodule indivi-
duell konfiguriert werden. Als Datenträger kommen kompakte CFast-Karten zum 
Einsatz, die auf MLC-Basis auch mit 60 GB und mehr zur Verfügung stehen.

Beste Grafikperformance

Die von den Core-i-Prozessoren abgeleitete Grafikengine der Intel-Atom-Prozes-
soren bietet eine leistungsfähige Grafikverarbeitung, die auch Bildschirme in Full-
HD-Auflösung unterstützt. Erstmals in diesem Segment wird DirectX 11 unter-
stützt, das bei vielen SCADA-Systemen mit anspruchsvoller Grafik zum Einsatz 
kommt.
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AIONA präsentiert den 18,5" Panel-PC des 
Herstellers Advantech SPC-1840WP mit M12-
Konnektoren. Er ist stand-alone einsetzbar und 
durch seine IP66-Ausführung rundum gegen 
Strahlwasser geschützt. 

Der SPC-1840WP wurde speziell für 
leichtere Bedienung und hohe Produkti-
vität in Bereichen mit rauen Umgebungs-
bedingungen und häufig erforderlicher 
Dampfstrahlreinigung entwickelt. Das 
schlanke, elegante Aluminiumgehäu-
se des Panel-PCs von Advantech bietet 
umfassenden IP66-Schutz, mechanische 
Stabilität und Zuverlässigkeit. Es wurde 
mit dem „iF Product Design Award“ aus-
gezeichnet.

Benutzer erhalten über zwei hellblaue 
Softkeys schon bei leichter Berührung 
Zugang zu den benötigten Informationen. 
Der SPC-1840WP bietet damit einen ein-
fachen und schnellen Überblick und dank 

des Bildschirms im Breitbildformat 16:9 
mit einem um 40 % größeren Bildschirm-
bereich im Vergleich zu 4:3 Displays sind 
Informationen noch besser zu sehen.  

Durch die Multitouch-Möglichkeiten 
bieten die Panels zudem eine optimale 
Kontrolle und Darstellung von SCADA-
Daten. Die Leistungsfähigkeit des Panel-
PC wird durch den Einsatz eines AMD 
1.65 GHz-Prozessors mit einer unabhän-
gigen GPU (Graphical Processing Unit) 
ermöglicht, der Windows 8 und Direc-
tX11 unterstützt. Die Verwendung von 
M12-Steckverbindern bietet ein hohes 
Maß an Unempfindlichkeit gegenüber 
feuchten Umgebungen und hohen Was-
serdrücken. Das macht den SPC-1840WP 
ideal geeignet für Anwendungen in der 
Lebensmittel- oder Chemieproduktion, 
in denen häufige Reinigung notwendig 
ist. Der PC und seine Konnektoren sind 
gegen Sprühnebel und Wasser geschützt 

und halten so, während sie an einem 
Sockel oder einer Aufhängung mittels 
VESA-Montage befestigt sind, den Stra-
pazen der Dampfstrahlreinigung und des 
Waschens problemlos stand.

 �www.aiona.at

IP66 Panel-PC mit breitbild-Multitouch

Der Panel-PC SPC-1840WP mit M12-Kon-
nektoren und 18,5" Breitbildformat-Display in 
IP66 ist rundum Strahlwasser-geschützt.
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Unterlassen Sie noch oder unterneh-
men Sie schon? Eine wie es scheint 
durchaus berechtigte Frage in einer 
Zeit, in der zahlreiche Lösungs- und 
Technologieanbieter bereits eine In-
dustrie 4.0 vermarkten, obwohl die 
in vielen Produktionsbetrieben ge-
lebte Realität noch nicht einmal bei 
3.0 angekommen ist. Wie wäre es 
zur Abwechslung also wieder ein-
mal mit einem Ausflug ins Hier und 
Jetzt? Was ist mit den bereits verfüg-
baren Technologien und Möglichkei-
ten? Kümmert sich tatsächlich keiner 
mehr um diese oder sind sie nur im 
allgemeinen 4.0-Hype untergegan-
gen und vorübergehend in Verges-
senheit geraten? Dabei sollten wir 
doch längst aus Erfahrung und dank 
der Gartner Markt- und Technologie-
forscherin Jackie Fenn wissen, dass 
auf den Gipfel der überzogenen Er-

wartungen schnell einmal das Tal der 
Enttäuschungen folgt. Denn das in 
einer begeisterten Anfangseuphorie 
herbei Geschriebene oder herbei Ge-
redete hat meist nur sehr wenig mit 
der Realität zu tun. Vielmehr werden 
allerhand Visionen gesponnen, die 
eintreten können oder auch nicht. So-
fort mit jahrzehntelanger Verspätung 
oder nie. Ganz oder teilweise mit 
mehr oder weniger großen Abstri-
chen. Beim Thema Industrie 4.0 be-
finden wir uns laut Jackie Fenns Hy-
pe-Zyklus im Moment auf der Spitze 
des medialen Hypes. Dort, wo alle als 
Trittbrettfahrer auf diesen scheinbar 
gut vermarktbaren Zug aufspringen 
wollen. Allerdings wird es nicht mehr 
allzu lange dauern bis wir uns am Bo-
den der nüchternen Tatsachen wie-
derfinden. Denn derzeit sind weder 
die (sicherheits-) technischen noch 
die gesellschaftspolitischen Weichen 
für die vierte industrielle Revoluti-
on gestellt, die meines Erachtens in 
technischer Hinsicht ohnehin „bloß“ 
eine logische Fortsetzung des bereits 
Bestehenden sind. Die wahre Revolu-
tion wird sich wohl eher in veränder-
ten Arbeitsbedingungen und Lebens-
umständen abzeichnen.

Warum auf 4.0 warten,  
wenn 3.0 längst da ist?

Egal ob Dampfmaschine, Fließband 
oder PC – all diese Erfindungen 
brachten eine Menge Veränderungen 
mit sich: Bauern wurden zu Arbeitern, 
Arbeiter zu Angestellten, Angestellte 
zu freiberuflichen Dienstleistern und 
viele Menschen flüchteten vom Land 
in die Stadt. Die Zahl der Single-
Haushalte steigt kontinuierlich, Fa-
cebook, WhatsApp und andere Social 
Media machen vor allem unter jungen 
Leuten persönlichen Kontakten zu-
nehmend Konkurrenz und nun wollen 

wir uns auch noch mit cyber-physi-
kalischen Systemen vernetzen. Wol-
len statt „Eight-to-Five“ oder anderer 
strikt geregelter Jobs hyperflexible 
Arbeitszeitmodelle standardisieren, 
in denen Freizeit und (Bereitschafts-)
Dienst fließend ineinander überge-
hen. Wollen wir wirklich? Wollen das 
auch die Gewerkschaften? Sind die 
Maschinen und Anlagen überhaupt 
bereit für diese totale Vernetzung? 
Ich denke da gibt es noch einiges an 
Klärungsbedarf. Weiters fehlt es zur-
zeit noch an entsprechenden Stan-
dards und Normen, um diese vielge-
priesene, Hersteller überschreitende 
Kommunikation zwischen Maschinen 
und Maschinen, Maschinen und Pro-
dukten, Maschinen und Menschen 
auch tatsächlich möglich zu machen. 
Die zuständigen Verbände und Gre-
mien arbeiten daran. Aber das kann 
dauern. Macht aber imgrunde ge-
nommen nichts, denn viele Dinge mit 
erwiesenermaßen extrem produktivi-
tätssteigernder Wirkung sind bereits 
jetzt verfügbar: Ich sage nur Erfas-
sung, Analyse und Visualisierung von 
Betriebsdaten, verschiedenste Tools 
für ein proaktives Instandhaltungs-
management, intelligente Energie-
management-Lösungen und vieles 
andere mehr. Also warum weiterhin 
auf das vielleicht Kommende warten, 
wenn so vieles bereits jetzt zu haben 
ist? Packen wir´s doch endlich an und 
nutzen wir die zahlreichen Möglich-
keiten, die die letzte industrielle Re-
volution mit sich brachte bevor wir 
vor lauter Schwelgen in Zukunftsvisi-
onen noch den Anschluss an die Ge-
genwart verpassen! 

Ich freue mich auf jede Ihrer Anfra-
gen zur Diskussion aktueller Optimie-
rungsmöglichkeiten!

� www.tug.at

Zeit zum Aufwachen …

Reizthema 4.0-Hype

Scharf beobachtend, genau 
hinterfragend und kritisch –
T&G-Geschäftsführer Ing. Harald 
Taschek zeigt sich in diesem Gastkom-
mentar von seiner „provokanten“ Seite.
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Eaton erweiterte sein umfangreiches HMI-
Portfolio im High-End-Bereich um die leis-
tungsstarken Touchpanel-Industrie-PCs der 
Serie XP500. Die leicht zu reinigenden Geräte 
vereinfachen die Bedienung, ihre feine Touch-
Sensorik sorgt für eine sichere, präzise Erfas-
sung der Steuerungsbefehle. 

Mit der speziell für die Bedürfnisse des 
Maschinen- und Anlagenbaus entwi-
ckelten XP500-Serie überträgt Eaton 
zeitgemäße Bedienstrukturen und 
-gewohnheiten aus der Consumerwelt 
in die Automatisierung. Die eingesetz-
te Projected-Capacitive-Touch(PCT)-
Technologie sorgt für eine intuitive 
Bedienbarkeit der HMI. Dank der Mul-
titouch-Funktion können Anwender 
Funktionsfelder auf dem Bildschirm 
mit mehreren Fingern einer Hand 
oder mit zwei Händen bedienen. Wie 
bei modernen Touchpads oder Smart-
phones kann der Bediener Elemente, 
beispielsweise Dokumente aus dem 
hinterlegten Hilfesystem, mit zwei Fin-
gern zoomen und scrollen. Die präzise 
Sensorik verhindert zufällige Fehlbe-
dienungen oder Maschinenstarts. So 
lassen sich kritische Funktionen nur 
durch gleichzeitiges Drücken mehrerer 
Bedienfelder aktivieren, was die Anla-
gensicherheit – auch im Vergleich zu 
Singletouch-Panels – deutlich erhöht.

Die glatte entspiegelte Sicherheits-
glasscheibe des Displays ist in einem 
speziellen, pflegeleichten Design mit 

spalt- und kantenfreier Front gefertigt 
und ermöglicht so eine rückstandsfreie 
Säuberung auch mit starken Reini-
gungsmitteln. 10,1“, 15,6“ und 21,5“ 
sind die Widescreen-Bildschirmgrö-
ßen, mit denen die XP500-Panels im 
platzsparenden, lüfterlosen Design ver-
fügbar sind.

Offen für viele Anwendungen

Der XP500 überzeugt durch maxima-
le Offenheit und hervorragende Leis-
tungsparameter: Die AMD 1,65 GHz 
Dual Core CPUs mit integrierter Rade-
on-Grafikkarte gewährleisten eine hohe 
Rechenleistung mit performanter Gra-
fik. Die Geräte laufen mit Windows 7 
oder Windows Embedded 7 als Be-
triebssystem. Dadurch sind sie offen 
für verschiedenste Anwendersoftware 
und lassen sich auch mit Visualisie-
rungssoftware von Eaton betreiben.

Das flache Design mit den großflächi-
gen Displays verleiht dem XP500 eine 
hochwertige Optik. Gleichzeitig ist das 
Aluminiumgehäuse robust – die Vor-
derseite ist nach Schutzart IP65/Nema 
4X ausgelegt und die Geräte sind nach 
UL Class I Division 2 zertifiziert. Da-
mit eignen sich die Panel-PCs auch für 
raue Industrieumgebungen sowie für 
Gefahrenanwendungen in der Prozess-
industrie.

 �www.eaton.at

IPC-Präzision dank 
kapazitivem Multitouch

Die neue Eaton Touchpanel-Industrie-PC Serie XP500 erhöht deutlich die Anlagen-
sicherheit, denn kritische Funktionen lassen sich nur durch gleichzeitiges Drücken 

mehrerer Bedienfelder aktivieren.
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Von Spielwaren über Büromaschinen und 
Haushaltsprodukten bis zu Verpackung 
und Automobilen bestehen nur wenige 
Gegenstände des täglichen Gebrauchs 
nicht – zumindest teilweise – aus Kunst-
stoffen. Josef Haidlmair sah deren Poten-
zial und begann 1979 mit dem Einsatz der 
damals neuen Drahterodiertechnik zur 
Herstellung von Formen für die Produkti-
on von Kunststoffteilen.

Fixe Größe im Kunststoff-Formenbau

Heute ist die Haidlmair GmbH ein füh-
render Hersteller von Spritzgießformen. 
Zu einer Firmengruppe mit mehr als 450 
Mitarbeitern und knapp 60 Millionen Euro 
Jahresumsatz wurde Haidlmair jedoch 
durch seinen Ruf als Hersteller hoch-ef-
fizienter Werkzeuge zur Herstellung von 
Kisten und Behältern. So werden bei-

spielsweise alle fünf Teile von Klapp- oder 
Faltboxen in einem einzigen Schuss der 
Spritzgießmaschine erzeugt. Die Formen 
für Getränkekisten erlauben die Verwen-
dung von weicherem Elastomermaterial 
für die Griffbereiche sowie das Mitsprit-
zen von Etiketten. Das macht die Kisten 
werbewirksamer und leichter zu tragen. 
Durch die von Haidlmair verwendeten 
Entwicklungsverfahren sind die Werkzeu-

Durchgängig bis  
zum Fräswerkzeug

Konsistenter Informationsfluss von der Chefetage bis zur Maschinenhalle:

Die Haidlmair GmbH im oberösterreichischen Nußbach ist führender Hersteller hoch-effizienter und besonders 
kompakter Spritzgießformen in erster Linie für die Produktion großer, komplexer Teile. Bei der raschen Umsetzung der 
komplexen Werkzeugbau-Aufgaben mit höchster Prozesssicherheit hilft eine unternehmensweite Softwareausstattung 
mit NX, Teamcenter und Geolus Search von Siemens PLM Software. Sie wahrt die Datendurchgängigkeit von der 
Übernahme der Daten des Endproduktes über die Konstruktion bis zur HSC-Teilebearbeitung samt Programmierung, 
Postprocessing und Werkzeugverwaltung, von der Chefetage bis zur Maschinenhalle.

links Allein seine Größe macht das Spritzgießen eines 1.100 Liter Abfallbehälters 
zu einer Herausforderung.

oben Konsistente Daten und intelligente automatische Software- 
unterstützung – von der Teilekonstruktion über die Maschinen-programmierung 
bis zum Werkzeughandling an der Maschine – helfen Haidlmair, die Produktivität 
zu erhöhen und zugleich die Qualität und Prozessstabilität zu verbessern.
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ge besonders kompakt, ihr Gewicht ist 
überwiegend in den feststehenden Teilen 
konzentriert. Die resultierende Gewichts-
ersparnis ist ein wesentlicher Vorteil bei 
Großformen, etwa für Müllbehälter.

Früher Anwender der 3D-Modellierung

Früher übergaben Kunden üblicherwei-
se Zeichnungen der Teile an Haidlmair, 
für die Werkzeuge benötigt wurden. Ein 
Teil des Erfolg von Haidlmair ist auf den 
frühen Umstieg auf computergestützte 
Konstruktion (CAD) mit 3D-Modellierung 
unter Verwendung der Software NXTM, 
einem integrierten System für CAD, CAE 
und CAM von Siemens PLM Software 
zurückzuführen. „Unsere Arbeit mit NX 
beginnt, sobald uns ein Kunde Informati-
onen über die benötigten Teile zur Verfü-
gung stellt, üblicherweise als 3D-Modell“, 
sagt Christian Riel, der bei Haidlmair als 
Assistent der Betriebsleitung für das Pro-

zessmanagement verantwortlich zeichnet. 
„Die Teile benötigen häufig Anpassungen, 
etwa zur Behebung praxisferner Entfor-
mungsschrägen. Solche und andere für ei-
nen glatten Spritzgießvorgang erforderli-
che Themen müssen in der Frühphase der 
Werkzeugentwicklung erledigt werden.“
Die Haidlmair-Techniker verwenden zu 
diesem Zweck NX Mold Wizard. Das NX-
Add-on hilft, den Werkzeugentwicklungs-
prozess zu automatisieren und ihn suk-
zessive zu optimieren. NX ermöglicht den 

vollständigen Datenimport von Konstruk-
tionsdateien und bietet Möglichkeiten zur 
Teilekonstruktion. Die Automatisierung 
formspezifischer Entwicklungsaufgaben 
wird unterstützt durch eine Produzierbar-
keitsüberprüfung, hoch entwickelte Ent-
formungswerkzeuge, eine automatische 
Kern- und Taschenerstellung, Schrump-
fungsberechnung und -anpassung, Roh-
re und Anschlüsse für den Kühlkreislauf 
sowie eine automatische Stücklistenge-
nerierung. Zudem sind Bibliotheken mit 
Standard-Werkzeugteilen wie Stamm-
werkzeuge, Auswerferstifte, Schieber und 
Stößel enthalten. „Die Entwicklung der 
üblicherweise recht komplexen Werkzeu-
ge würde ohne NX deutlich mehr Zeit in 
Anspruch nehmen“, sagt Riel. „Mit NX 
müssen unsere Entwickler ihre Zeit nicht 
mit der manuellen Gestaltung aller Details 
verbringen.“ Für Engineering-Aufgaben 
verwenden die Haidlmair-Entwickler auch 
die Software NX CAE. Sie wird seit 

“NX und Teamcenter bilden eine 
leistungsfähige, integrierte unternehmensweite 
Softwareumgebung mit bahnbrechender 
Funktionalität und sie sind selbst in einem 
hoch komplexen unternehmen wie Haidlmair 
vergleichsweise einfach zu implementieren.

Christian Riel, Assistent der  
Betriebsleitung bei Haidlmair

“Die Effizienz der Suche nach dem passenden 
werkzeug ist sogar größer als erwartet, denn NX 
unterstützt das Auffinden von werkzeugen mit  
10 % Abweichung zum Nennmaß.

Stefan Pendl, CAx-Systemadministrator bei Haidlmair Ú

Ihr Schlüssel zum sicheren Erfolg!
KML präsentiert sichere Spindel-, Riemen- und Linearmotoren mit 

Pilz-Sicherheitstechnik für höchstes Performance Level (PLe).

www.kml-technology.com

Lassen Sie sich überzeugen!

Halle A6, Stand 205

Ihr Gratisticket wartet unter 

t.zimmermann@kml-technology.com
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einigen Jahren zur Erstellung des Netzes 
für die Moldflow-Analysen verwendet. 
Später wurde die Verwendung von NX 
CAE auch auf die Strukturanalysen von 
Spritzgussteilen ausgedehnt, wodurch 
Haidlmair sicherstellen kann, dass Griffe 
oder Ecken von Kisten und Behältern den 
zu erwartenden Belastungen standhalten.

Die Drahterosion wurde weitgehend 
durch Hochgeschwindigkeitszerspanung 
mittels ebenso präziser wie leistungsfähi-
ger Drei- und Fünfachs-Bearbeitungszen-
tren abgelöst. Zur Programmierung die-
ser komplexen CNC-Maschinen wird NX 
CAM verwendet. Die Software bietet für 
die Automatisierung der NC-Programmie-
rung zusätzlich hoch entwickelte Simula-
tions- und Überprüfungsfunktionen sowie 
die merkmalsbasierte Fertigung (Feature-
based Manufacturing). 

Unternehmensweit  
einheitliche Datenquelle

2008 begann Haidlmair, für PLM-Auf-
gaben die Software Teamcenter® von 
Siemens PLM Software zu nutzen. „Das 
Teamcenter-Portfolio erleichtert die Zu-
sammenarbeit unserer Ingenieure. Das 
reicht bis zur Stücklistenübergabe an das 
ERP-System für die Beschaffung“, sagt 
Riel. „Unsere Techniker wissen aus ei-
gener Erfahrung, welche Vorteile es hat, 
Daten mit Teamcenter nicht suchen zu 

müssen, sondern einfach zu finden. Sie 
betrachten auch den deutlich gesunkenen 
Zeitaufwand für bürokratische Aufgaben 
dank der Verwendung von Teamcenter 
für die Abwicklung der Freigabeprozes-
se als großen Vorteil. Deshalb hat Haidl-
mair 2013 ein Projekt zur vollständigen 
Integration aller verbundenen externen 
Konstruktionsbüros und Freelancer in das 
Teamcenter-System in Gang gesetzt.“

„Durch die Verwendung von Teamcenter 
wurde die Arbeit für alle Beteiligten be-
trächtlich beschleunigt und vereinfacht, 
einschließlich derjenigen in der Ferti-
gung, die das Postprozessing zur Über-
tragung der Programme auf die für die 
jeweilige Aufgabe ausgewählten Maschi-
ne durchführen“, sagt Riel. „Der Datenzu-
griff erfolgt über das Browserprogramm, 
sodass im gesamten Unternehmen sämt-
liche Informationen zur Verfügung stehen 
bis hin zu 3D-Ansichten aller Teile und 
Werkzeuge.“ Der Vorgang wurde durch 
die Einführung eines kundenspezifischen 
Zusatzmoduls noch beschleunigt, mit dem 
das Postprozessing direkt aus Teamcenter 
heraus erfolgt.

2011 führte Haidlmair die Werkzeugver-
waltung unter Verwendung der Team-
center-Funktion Machining Resource 
Manager ein, die auch für Maschinenteile, 
Vorrichtungen und Schablonen verwendet 
wird. Das reduzierte deutlich den Aufwand 

für die Werkzeugverwaltung, da die Werk-
zeuge sowohl als Komponenten als auch 
in Form von Zusammenstellungen ein-
schließlich der Halter geführt werden. Sie 
befinden sich mit einer 3D-Visualisierung 
für Realitätsprüfungen zur Fehlervermei-
dung im System. „Der Hauptvorteil der 
Werkzeugverwaltung mittels Teamcen-
ter ist, dass alle Eigenschaften vererbbar 
sind. Das macht es einfach, sie zu kombi-
nieren“, sagt Riel.

Höherer Prozesswirkungsgrad

Obwohl Haidlmair zur Verteilung der Pro-
gramme an die Maschinen DNC-Software 
eines anderen Herstellers verwendet, ha-
ben Techniker des Unternehmens kürzlich 
begonnen, auch in der Fertigung NX CAM 
zu installieren. Damit können Maschinen-
führer offline die Bearbeitung von Ver-
tiefungen in 2,5 D programmieren. Das 
bringt eine weitere Verbesserung der Da-
tenkonsistenz und eliminiert Schnittstel-
len und potenzielle Ungenauigkeiten.
Parallel zu dieser Entwicklung ersetzte 
Haidlmair die Verwendung einer Werk-
zeugbibliothek durch eine Implementie-
rung der Manufacturing Resource Library 
(MRL) von Siemens PLM Software. Diese 
ermöglicht Anwendern von NX CAM das 
Verwenden von Werkzeugen für die CNC-
Programmierung aus NX heraus ohne den 
Umweg über die entsprechenden Fähig-
keiten von Teamcenter. „Die Effizienz der 

Haidlmair-Kunden lukrieren substanzielle Einsparungen durch Reduktion von Energieverbrauch und 
Zykluszeiten, aber auch durch Investitionen in kleinere Maschinen und Produktionshallen.

Adv A35_210x145DE.indd   1 09/05/14   09:20
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Suche nach dem passenden Werkzeug ist 
sogar größer als erwartet, denn NX unter-
stützt das Auffinden von Werkzeugen mit 

10 % Abweichung zum Nennmaß“, sagt 
Stefan Pendl, CAx-Systemadministrator 
bei Haidlmair. Überzeugt, dass leistungs-
fähige Suchmechanismen die Effizienz 
substanziell steigern können, hat Haidl-
mair für Evaluierungszwecke auch eine 
Lizenz der Software Geolus® von Siemens 
PLM Software erworben. Die einzigartige 
Fähigkeit dieser Software, Geometrien 
mit Ähnlichkeit zu einer eingegebenen zu 
finden, hilft beim Auffinden bereits konst-
ruierter Teile. Das hilft nicht nur die Ent-
wicklungszeit zu reduzieren, sondern vor 
allem auch die anschließende Maschinen-
programmierung.

Die Macht der Integration

„NX und Teamcenter bilden eine leis-
tungsfähige, integrierte unternehmens-
weite Softwareumgebung mit bahnbre-
chender Funktionalität und sie sind selbst 
in einem hoch komplexen Unternehmen 
wie Haidlmair vergleichsweise einfach zu 
implementieren“, sagt Riel. „Zudem be-
stehen Visualisierungsmöglichkeiten für 
alle, die nicht die CAx-Software nutzen. 
Konsistente Daten und intelligente auto-

matische Softwareunterstützung – von der 
Teilekonstruktion über die Maschinenpro-
grammierung bis zum Werkzeughandling 
an der Maschine – helfen uns, die Produk-
tivität zu erhöhen und zugleich die Qua-
lität und Prozessstabilität zu verbessern.“

Siemens Industry Software GmbH 

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

Anwender

Haidlmair ist ein führender Hersteller 
von Spritzgussformen für Transport-
behälter wie z. B. moderne Flaschen-
kisten mit Griffkomponenten aus 
Elas-tomer und integrierten Folien, die 
in einem einzigen Schuss produziert 
werden.

Haidlmair GmbH
Haidlmairstraße 1, A-4542 Nussbach
Tel. +43 7587-6001
www.haidlmair.at
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KOCH Pac-Systeme entwickelt individuelle 
und hochwertige Verpackungslösungen für 
Konsum und Industrie, Kosmetik und Kör-
perpflege sowie Pharmazie und Medizin-
technik. Die Produktpalette erstreckt sich 
von Standardmaschinen zur Blisterherstel-
lung und Siegelung bis hin zu komplexen 
Sondermaschinen und Verpackungslinien 
mit automatischer Produktzuführung und 
Endverpackung. Mitte 2013 suchte das 
im Schwarzwald ansässige Unternehmen 
eine geeignete Lösung, um die Kosten für 
die Entwicklung, Konstruktion und Her-
stellung neuer Maschinen und Anlagen 
besser abschätzen zu können. Mit simus 
systems fand KOCH Pac-Systeme den ge-
eigneten Partner mit dem entsprechenden 
Know-how und den passenden Software-
Lösungen. „Am Anfang unserer Bemü-
hungen standen die Fragen: Was sind die 
Kostentreiber in der Herstellung? Und: Wie 
können wir unsere Maschinen kostenopti-
mierter herstellen?“, beschreibt Hartmut 
Kalmbach, Leiter Arbeitsvorbereitung und 
verantwortlich für das Projekt mit simus 

systems, die Ausgangslage. Die Vorteile 
von classmate PLAN liegen für Kalmbach 
auf der Hand: „Mit der Software können 
wir noch genauere Angebote erstellen, 
verschiedene Material- oder Konstrukti-
onsvarianten eines Bauteils durchspielen, 
zu erwartende Herstellungskosten besser 
abschätzen, Aussagen über die Kapazi-
tätsauslastung der Fertigung treffen und 
bereits konkrete Fertigungsaufträge ab-
leiten.“ Stellt sich heraus, dass die interne 
Fertigung eines Bauteils zu teuer wäre, 
wird das Bauteil bei einem Zulieferer ein-
gekauft.

Leistungspotenzial der  
Mitarbeiter besser ausschöpfen

Der Charme der Lösung liegt für KOCH 
Pac-Systeme in ihren vielseitigen Anwen-
dungsmöglichkeiten, die sich auch in einer 
gesteigerten Leistungsfähigkeit der Mitar-
beiter manifestiert. Wurden Kalkulationen 
früher unter größter Kraftanstrengung auf 
Basis langjähriger Erfahrungswerte „per 

Hand“ erstellt, automatisiert und professi-
onalisiert classmate PLAN nun diesen Pro-
zess. Per Knopfdruck werden auf Basis der 
im 3D-CAD-System SolidWorks vorhande-
nen CAD-Modelle Bauteilgeometrien, Tole-
ranzen sowie Oberflächengüten ermittelt. 
Eigenschaften wie Anzahl und Dimensio-
nen von Wellenabsätzen, Frästaschen oder 
Passungen werden abgeleitet. Zu diesen 
identifiziert classmate PLAN selbsttätig die 
zugehörigen Arbeitsgänge und Bearbei-
tungsverfahren. Deren Rüstkosten lassen 
sich mit vorgegebenen Rüstzeiten und 
Stundensätzen detailliert aufschlüsseln. 
Die Berechnungsparameter wie Schneid-
mittel, Maschinenparameter und Kosten-
sätze entnimmt classmate PLAN einer 
Technologiedatenbank, die vier Mitarbeiter 
von KOCH Pac-Systeme in Zusammenar-
beit mit simus systems initial befüllt haben.
Die Kosten einer Baugruppe kalkuliert 
classmate PLAN auf Basis der Preise ihrer 
Einzelteile, Unterbaugruppen und gege-
benenfalls der Zeiten für Fügeverfahren. 
Ein Regelwerk legt fest, welche Preise die 

kosten voll unter kontrolle
Professionelle Kostenermittlung bereits in der Konstruktionsphase:

KOCH Pac-Systeme optimiert mithilfe der vollautomatischen Kostenkalkulationssoftware classmate PLAN von simus 
systems die Prozesse in den Bereichen Konstruktion, Projektierung, Arbeitsvorbereitung, Einkauf und Fertigung. Mit 
der Implementierung der Lösung hofft das führende Unternehmen für Verpackungslösungen, künftig Maschinen 
und Anlagen noch treffsicherer zu kalkulieren sowie günstige Material- und Konstruktionsalternativen bereits in der 
Entwicklung auszuloten. Auf Basis der im 3D-CAD-System vorhandenen Modelle ermittelt das Tool vollautomatisch 
die nötigen Bearbeitungsverfahren, Arbeitsgänge, Maschinen und Werkzeuge und leitet davon Herstellungskosten ab.

Von der Konstruktion weg kostenoptimiert entstehen bei KOCH Pac-Systeme mithilfe der Kostenkalkulations-
software classmate PLAN von simus systems Verpackungsmaschinen wie diese Blistermaschine KBS-KF.
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Software in welcher Reihenfolge heranzieht. Auch Mon-
tagezeiten oder nachträgliche Bearbeitungsschritte im 
Baugruppenkontext, beispielsweise das Anbringen von 
Bohrungen an einer montierten Baugruppe, können noch 
berücksichtigt werden. Faktoren wie Rohmaterialpreise, 
Berechnungsgrundlagen und Kostensätze ruft classmate 
PLAN über eine Schnittstelle aus dem ERP-System ab. So 
ermittelt die Software die Materialkosten eines Bauteils 
anhand der im PDM-System vermerkten Rohmaterialnum-
mer. Preisänderungen und andere Faktoren der Material-
beschaffung fließen automatisch in die Kalkulation mit ein. 
Bis Ende September 2014 soll die Lösung vollständig in 
alle Unternehmensprozesse integriert sein und dann zu-
nächst an zehn Arbeitsplätzen zur Verfügung stehen. „Wir 
sind von den vielseitigen Einsatzmöglichkeiten der Lösung 
sehr angetan und sehen in classmate PLAN ein Herzstück 
für unsere Bemühungen, den Fertigungsprozess schlanker, 
flexibler und kostendeckender zu gestalten“, fasst Hartmut 
Kalmbach zusammen.

Anwender

Die KOCH Pac-Systeme GmbH entwickelt Sonder-
maschinen für individuelle Verpackungslösungen. 
Die Anlagen verpacken von der Kontaktlinse über 
Zahnbürsten oder Batterien bis zu Zündkerzen 
einfach alles und auf jede denkbare Art und Weise: 
mit Karton, Kartonfolie, Blister, Wallets und Nur-
pack-Kartonverpackungen. Das Unternehmen mit 
Sitz in Pfalzgrafenweiler, Deutschland, wurde 1969 
gegründet. Heute zählt das Tochterunternehmen 
der Uhlmann-Gruppe mit 230 Mitarbeitern und 
einem Jahresumsatz von 30 Mio. Euro zu den füh-
renden Herstellern von Verpackungsmaschinen.

KOCH Pac-Systeme GmbH
Dieselstraße 13
D-72285 Pfalzgrafenweiler
Tel. +49 7445181-0
www.koch-pac-systeme.com

simus systems GmbH 

Haid-und-Neu-Str. 7, D-76131 Karlsruhe
Tel. +49 721-830843-0
www.simus-systems.com
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Als Systemanbieter sind wir in vielen Branchen gefragt. 
Und das bereits seit mehr als 50 Jahren. Zahlreiche 
Innovationen haben uns stark gemacht. Mit unserem 
breiten Sortiment an Verbindungssystemen und 
Markenprodukten decken wir das gesamte Spektrum 
der Kabel- und Verbindungstechnik ab: von der 
Standardkomponente bis zum maßgeschneiderten 
System. Auch für Ihre Branche. Welche Systemlösung 
die Basis für Ihren Erfolg ist, erfahren Sie auf 
www.lappaustria.at

Unsere Verbindungs-
lösungen – Ihr Erfolg.
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Erstmals zu sehen war Bivias v2 auf der 
Smart Automation Austria in Wien am 
Stand der BellEquip GmbH. Er verfügt 
über zwei unabhängige Kommunikations-
module und kann so gleichzeitig Verbin-
dung zu zwei Mobilfunk-Carriern herstel-
len, nötigenfalls mit zwei verschiedenen 
mobilen Technologien wie UMTS / HSPA 
+, LTE oder CDMA. Bei Ausfall einer Mo-
bilfunkverbindung verbindet der Router 
sekundenschnell mit einem alternativen 
Mobilfunkbetreiber und ist so in der Lage, 
ein schnelles, automatisches Netzwerk-
Backup über ein einziges Gerät durchzu-
führen.

Der Conel Bivias v2 Router nutzt die Vor-
teile der schnellen 4G LTE-Netz Daten-
übertragungsraten mit bis zu 100Mbit/s 
für Download und 50 Mbit/s für den 
Upload. Er wurde eigens für industriel-
le M2M-Anwendungen entwickelt, die 
Geschwindigkeit, Sicherheit und die Fä-
higkeit zur Verarbeitung großer Daten-
mengen erfordern. Mit umfangreichen 
Remote-Management-Deployment- und 
Anpassungsoptionen ist der Router für 
Plug-and-Play konzipiert. Selbstdiagnose, 
Watchdog-Funktion und die Möglichkeit 
auf einfache Art VPN-Tunnel herzustellen, 
sorgen für eine sichere, konsistente Bedie-
nung und äußerst zuverlässige drahtlose 
Verbindungen. 

Der Router vereint mehrere Daten-Netz-
werkprotokolle in einem Gerät. Die Stan-
dardkonfiguration umfasst einen 10/100 
Ethernet-Anschluss, USB-Host-Port, binä-

ren Eingang/Ausgang (I/O)-Port und Dual-
SIM-Kartenhalter für Netzwerkredundanz. 
Er verfügt über zwei zusätzliche Ports für 
die Verbindung mit anderen Arten von 
Netzwerken wie zusätzliche Ethernet-
Switch-Ports, serielle RS-232/422/485 
Schnittstellen und einen zusätzlichen Digi-
tal/Analog I/O und ist auch mit integrierter 
802.11b/g/n Wi-Fi -Technologie verfügbar.

„Dies ist eine spannende Ergänzung zu 
unserer Router-Linie für Europa", sagt 
Jerry O'Gorman, Präsident von der 1981 
gegründeten B&B Electronics als Mut-
tergesellschaft von Conel. „Die Fähigkeit, 
verschiedene Netzwerke und Mobilfunk-
Technologien zu nutzen, gibt unseren 
Kunden ein schnelles, flexibles und si-
cheres Failover in einer einzigen Box-Lö-
sung." Das auf industrielle Anforderungen 
ausgerichtete Design der Conel Bivias v2 
Mobilfunk-Router macht sie ideal für den 
Einsatz in einer Vielzahl von drahtlosen 
M2M-Kommunikationsanwendungen 
inklusive Verkehrs-und Sicherheitsüber-
wachungssysteme, Point-of-Sale-Transak-
tionsterminals, industrielle Steuerungs-
systeme sowie Energie-, Alarm- und 
Sensorüberwachungssysteme. Der Ver-
trieb in Österreich erfolgt über die Bell-
Equip GmbH.

Redundanter Mobilfunk-Router
Conel sro, eine Tochtergesellschaft 
von B & B Electronics, einem 
Entwickler von robusten und 
unternehmenskritischen Netzwerk-
Konnektivitäts-Lösungen, hat die 
Familie von WLAN-Routern um 
den Industrie-Mobilfunk-Router 
Bivias v2 erweitert. Ausgestattet 
mit Dual-Wireless Modulen kann 
dieser gleichzeitig Verbindungen 
mit zwei verschiedenen Mobilfunk-
Carriern herstellen.

BellEquip GmbH 

Franz Eigl-Straße 8, A-3910 Zwettl
Tel. +43 2822-3333-990
www.bellequip.at

Der Industrie-Mobilfunk-Router Bivias 
v2 bietet Verbindungssicherheit durch 
redundante Verbindungen.
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Die Plattform NI USRP RIO basiert 
auf der NI LabVIEW RIO Architec-
ture und kombiniert einen perfor-
manten 2x2-MIMO-RF-Transceiver 
(Multiple Input, Multiple Output) mit 
einer offenen FPGA-Architektur, die 
mit NI LabVIEW programmierbar ist. 
Das Gerät kann Signale von 50 MHz 
bis 6 GHz senden und empfangen.
 
Ingenieure auf dem Gebiet der Wi-
reless-Kommunikation setzen die 
Technologie für die schnelle Proto-
typenerstellung echtzeitfähiger Wi-
reless-Kommunikationssysteme ein, 
um diese unter realen Bedingungen 
zu testen. Ebenso können sie unter 
Verwendung von NI USRP RIO als 
einziger durchgängiger Plattform 
für das Konzept des Graphical Sys-
tem Design schneller Prototypen 
leistungsfähigerer Wireless-Algo-
rithmen und -Systeme erstellen. Die  
USRP-RIO-Produktfamilie ermög-
licht eine leistungsstarke Echtzeit-
verarbeitung mit einem Kintex-7-FP-
GA von Xilinx und niedrige Latenz. 
Dies gelingt durch die Verbindung 
von PCI Express mit einem Host-
Computer sowie aufgrund der gerin-
gen Größe.

Für viele Anwendungen
 
NI USRP RIO eignet sich ideal für 
eine Vielzahl von Anwendungsbe-
reichen, darunter Forschung im Be-
reich der 5G-Kommunikation, aktive 
und passive Radarforschung und 
-entwicklung, intelligente Kommu-
nikationssysteme und vernetzte Ge-
räte u. v. m. NI USRP™ (Universal 
Software Radio Peripheral) ist eine 
beliebte Plattform für die Forschung 
in Industrie sowie Ausbildung und 
Lehre, da sie Forschern die Möglich-
keit bietet, über programmierbare 
Software Designs schnell umzuset-
zen. In einer Mitteilung über die Zu-
sammenarbeit zwischen NI und der 
schwedischen Universität Lund wird 
beispielsweise eine 5G-Anwendung 
mit Fokus auf Massive MIMO be-
leuchtet, einer Technologie, die für 
die 5G-Kommunikation in Betracht 
gezogen wird.

Nächster Schritt für 
drahtlose kommunikation
Die integrierte SDR-Lösung (Software-Defined Radio) von National 
Instruments dient zur schnellen Erstellung von Prototypen 
leistungsstarker mehrkanaliger Wireless-Kommunikationssysteme.

National Instruments GmbH 

Plainbachstraße 12 
A-5101 Salzburg-Bergheim
Tel. +43 662-457990-0
www.ni.com/austria
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NI USRP 
RIO ermög-
licht Pro-
totypener-
stellung von 
Wireless-
Systemen 
in deutlich 
kürzerer 
Zeit.

ERFOLGREICH 
AUTOMATISIEREN

SLIO-CPU VIPA 015-CEF
• HÖCHSTE GESCHWINDIGKEIT
  Leistungsklasse S7-317

• EXTREM KOMMUNIKATIV
  PROFINET-/PROFIBUS-Master,
  MPI, CP343-PG/OP, ISOonTCP,
  Modbus-TCP, -RTU (RS485)

• GROSSER SPEICHERBEREICH
  64 - 512kB NVS-RAM, 
  netzausfallsicher ohne Akku

• EXTREM KOMPAKT
  131,5 x 109 x 83mm

www.vipa.at 
VIPA Elektronik-Systeme GmbH 

A-1130 Wien, Hietzinger Kai 85
Tel: +43/1/895 93 63 - 0   Fax: - 50

eMail: elektroniksysteme@vipa.at

powered by NEW
VIPA SPEED7 Chip
mit PROFINET- &
PROFIBUS-Master

VIPA_SLIO_CPU_XTechnik_rechts
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Acit9 Smartlink ist ein sofort anschlussbe-
reites Kommunikationsmodul exklusiv von 
Schneider Electric. Mit dem intelligenten 
System kann die Steuerung zentralisiert 
und Energiedaten (Impulse) mit einem 
einfachen, anschlussfertigen Kommunika-
tionsmodul erfasst werden. Es besteht nun 
eine durchgängige Kommunikation (via 
Modbus) und eine Hochverfügbarkeit der 
Acti9-Module. Acti9 Smartlink, das Herz 
des Systems, hat elf steckbare Ein-/Aus-
gangskanäle und eine direkte Anbindung 
an Modbus RS485, welches bei Erstinstal-
lation automatisch konfiguriert wird. Die 
Steuerverdrahtung mit dem Multiclip wird 
mit weniger Platzbedarf und in der halben 
Zeit realisiert. Acti9 kann in alle bereits vor-
handenen gängigen Bussystemen durch 
Zusatzlösungen integriert werden. Kom-
plexe und unübersichtliche Steuerverdrah-
tungen zu E/A-Modulen sind dank dem 
neuen E/AModul Smartlink nicht mehr not-
wendig. Mit Smartlink werden Anlagenmo-
nitoring, Lastmanagement und Energieda-
tenerfassung optimal Weise realisiert.

Ausfallszeiten minimieren – 
Arbeitsabläufe optimieren

Das Gesamtpaket Acti9 mit seinen zahlrei-
chen neuen Funktionen und Geräten mi-

nimiert nicht nur Ausfallszeiten , sondern 
optimiert auch Arbeitsabläufe. Die Acit9 
Control Funktionen RCA, ARA, Reflex iC60 
und Smartlink sind ideal für Anwendungen 
wie Anlagenüberwachung, Energiedaten-
erfassung und das Schalten der Verbrau-
cher/Lastmanagement. RCA ist der Fernan-
trieb für LS-Schalter iC60 für Verbraucher 
mit Bedarf der Fern-Aus/Einschaltung mit 
Ti24 für direkten Anschluss an das Kom-
munikationssystem „Smartlink” sowie an 
eine SPS oder I/O mit vielfältigen Steue-
rungsmöglichkeiten. Das automatische 
Wiedereinschaltgerät ARA sorgt für hohe 
Anlagenverfügbarkeit von nicht überwach-
ten Anlagen. Es ist passend für LS- und 
FI-Schalter und kann an das Kommunika-
tionssystem „Smartlink“ sowie an eine SPS 
angeschlossen werden. Das Reflex iC60 
als integrierter Leitungsschutzschalter 
kann direkt an das Kommunikationssystem 
„Smartlink“ angeschlossen werden.

Acti 9 Reflex iC60 – die perfekte 
Steuerung für komplexe Applikationen

Die Reflex iC60 reduziert und vereinfacht 
den Arbeitsaufwand. Denn die „All-in-
One”-Lösung für Schalten & Schützen bis 
40 A für Lüftersteuerung und Lastmanage-
ment ersetzt eine Vielzahl an Einzelgeräten 

– das schont bis zu 25 % Platz. Die perfekte 
Abstimmung sowie 70 % weniger Steuer- 
und 50 % weniger Leistungsverdrahtung 
spart Zeit und Geld. Auch der Projektie-
rungsaufwand wird ernorm gesenkt. Das 
Reflex iC60 hat zusätzlich eine Kommuni-
kationsschnittstelle, integrierte elektrische 
Hilfsmodule und drei Betriebsmodi zur ide-
alen Anpassung an alle Anwendungen wie 
Steuerung mit Impuls- oder Dauerbefehl 
bzw. lokal oder zentral. 

kommunikationssystem spielt alle Stückerl
Acti9 Smartlink ist das neue Kommunikationssystem von Schneider Electric. Komplexe und unübersichtliche Steuerverdrahtungen 
zu E/A-Modulen gehören der Vergangenheit an. Denn mittels vorgefertigter Steckverbindungen zwischen den modularen 
Installationsgeräten und Smartlink werden Installationszeit und Fehlerquote drastisch reduziert. Anlagenmonitoring, 
Lastmanagement und Energiedatenerfassung werden mit Smartlink auf einfachste Weise ermöglicht. 

Schneider Electric Austria GmbH 

Biróstraße 11, A-1239 Wien
Tel. +43 1-61054-0
www.schneider-electric.at

ACTI9 – die neuen modularen Installationsgeräte 
von Schneider Electric.

Das Kommunikations-
system Smartlink.
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In jedem 24-V-Versorgungszweig der Smart-
Power-Box wird der Stromverbrauch für die 
Steuer- und die Peripheriespannung überwacht, 
begrenzt und gegebenenfalls auch abgeschaltet. 
Die Eingangsspannungs- und Stromwerte sowie 
alle Ausgangsströme können per EtherCAT als 
Prozessdaten an die Steuerung übergeben und 
ausgewertet werden. Im Fehlerfall lässt sich ein 
kontinuierliches Data-Logging abrufen, um so 
die Fehlerursache besser eingrenzen zu können. 
Hierzu werden in einem Ringpuffer die jeweils 
40 letzten Werte von Eingangsspannung bzw. 
-strom, des Ausgangsstroms je Kanal, des War-
ning-Levels I2t sowie der internen Temperatur 
abgelegt. Erfasst werden diese Informationen je 
nach Bedarf alle 1, 10, 25, 100 oder 1000 ms.

Die Strom- und Spannungsmessung sowie das 
Data-Logging ergeben einen tiefgehenden Ein-
blick in die Maschine, was zu einem deutlich 
vereinfachten und beschleunigten Service führt. 
So minimiert die Überwachung der aktuellen 
Stromwerte die Reaktionszeiten auf etwaige 
Störungen. Die Transparenz in der Anlage und 
damit das frühzeitige Erkennen abweichender 
Maschinenzustände liefert als Condition Moni-
toring zudem die optimale Grundlage für eine 
vorbeugende Wartung.

Höherer Summenstrom vereinfacht 
Anlagenverdrahtung

EtherCAT-Box-Module in Schutzart IP 67 nutzen 
für die Stromversorgung typischerweise M8-
Steckverbinder, die sich allerdings nur für ma-
ximal 4 A Strom eignen. Daher kann die Versor-
gung bei Modulen mit vielen Ausgängen unter 
Umständen nicht mehr einfach durchgeschleift 
werden. Eine weitere Einschränkung betrifft 

die Leitungslänge, denn die M8-Steckverbinder 
lassen sich nur bis zu 0,34 mm² Leitungsquer-
schnitt verwenden. Dadurch ergibt sich bei grö-
ßeren Entfernungen ein deutlicher Spannungs-
abfall.

Die Smart-Power-Box EP9224 bietet hierfür 
die optimale Lösung. Ausgestattet mit 7/8-Zoll-
Steckverbindern erlaubt sie – bei Leitungs-
querschnitten von 1,5 und 2,5 mm – 16 A Sum-
menstrom je Steuer- und Peripheriespannung. 
Kurzzeitig sind sogar wesentlich höhere Anlauf-
ströme der Ausgänge zulässig, sodass das feh-
lerfreie Einschalten der angeschlossenen Geräte 
gewährleistet ist. Dies ergibt im Feld eine gegen-
über den sonst notwendigen zusätzlichen Klem-
menkästen mit Sicherungen deutlich einfachere 
und kostengünstigere Anlagenverdrahtung.

EtherCAT-I/O-System mit  
IP-67-Powerverteilung
Die Smart-Power-Box EP9224 bietet neben 
der Anschlussmöglichkeit für vier EtherCAT-
Box-Spannungsversorgungszweige 
auch eine interne Strom- und 
Spannungsmessung. Die Werte stehen 
per EtherCAT der Steuerung zur Verfügung 
und unterstützen vor allem in Verbindung 
mit der Data-Logging-Funktion die 
vorbeugende Wartung der Maschinen und 
Anlagen sowie die Fehlerdiagnose.

Beckhoff Automation GmbH 
Zentrale Österreich

Lünerseepark, A-6706 Bürs
Tel. +43 5552-688 13-0
www.beckhoff.at

Die Smart-Power-Box EP9224 erleichtert per Data-
Logging die Fehlerdiagnose und die vorbeugende 
Wartung der Anlagen.
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schützer

eks ist Ihr Spezialist 

für Lichtwellenleiter-

Technik. Zuverlässig 
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beispielsweise in der 
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In den meisten Ländern dieser Erde dürfen Tiere nur nach einer Betäubung geschlachtet werden. Durch Ausschaltung 
der höheren Hirnfunktionen soll vermieden werden, dass die Tiere Schmerzen durch den Schlachtvorgang (Betäuben 

und Entbluten) erleiden. In der Schweineschlachtung hat sich die CO2-Betäubung durchgesetzt. Moderne Messtechnik 
überwacht den Entblutungsvorgang.

Messtechnische 
Lösung für den 

Tierschutz

Entblutekontrolle im Prozess: Über 
den am Hohlstichmesser befestigten 

Schlauch fließt das Blut in das Auffang-
gefäß. Dort misst der Liquicap M die 

Anstiegsgeschwindigkeit des Füllstands.
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D as     niedersächsische Schlacht- 
unternehmen Brand Quali-
tätsfleisch GmbH & Co. KG 

hat sich seit seiner Gründung im 
Jahre 1930 aktiv an der Entwicklung 
und dem Einsatz moderner Techno-
logien beteiligt. Fortlaufende Inno-
vationen trugen in den vergangenen 
70 Jahren zur Verbesserung der 
Produktqualität, der Hygiene und Ar-
beitsbedingungen bei. Im Jahr 1989 
führte Brand als erster Schlachtbe-
trieb Niedersachsens die schonende 
CO2-Betäubung ein. Neun Jahre spä-
ter wurde mit einem Neubau eine der 
modernsten Schlachtlinien Deutsch-
lands errichtet. Da Tierschutz und 
Fleischqualität immer im direkten 
Zusammenhang stehen, wurden viele 
Investitionen auf diese Ziele ausge-
richtet. Dieses spiegelt sich auch in 
entsprechenden Zertifizierungen und 
der Zusammenarbeit mit namhaften 
Instituten wider.

Auch in vielen anderen technischen 
Bereichen ist man innovativ. In der 
Abwasserreinigung z. B. hat das Un-
ternehmen die Entwicklung der so-
genannten „Online-Flotation“ maß-
geblich unterstützt, wodurch sich 
die Abwasserbelastungen auf sichere 
und einfache Weise (ohne Misch- und 
Ausgleichsbecken) erheblich redu-
zieren lässt. Ein Verfahren, welches 
heute in vielen abwasserintensiven 
Betrieben zum Standard geworden 
ist.

Betäubungs- und 
Entblutungsvorgang

Für die derzeitige Jahresproduktion 
von 560.000 Schweinen werden in 
Lohne ca. 2.000 Schweine täglich 
geschlachtet. In kleinen Gruppen 
von bis zu vier Schweinen gelangen 
die Tiere in eine moderne CO2 –Be-
täubungsanlage der Marke „BUTI-
NA“, Typ „Backloader“. Hier erfolgt 

die rasche Betäubung durch das 
Einatmen des CO2-Gases. Die be-
täubten Schweine werden nach Aus-
wurf in eine Schlingkette eingehängt 
und zum Stechkarussell der Marke 
„ANITEC“ gefördert. Hier erfolgt die 
rasche Entblutung durch ein Hohl-
stechmesser. Der korrekte Stich und 
die damit verbundene schnelle Ent-
blutung ist von enormer Bedeutung 
für eine tierschutzgerechte Tötung 
der Tiere. Durch den raschen Verlust 
einer großen Blutmenge werden das 
Gehirn und weitere lebenswichtige 
Organe nicht mehr mit Sauerstoff 
versorgt. Der Tod tritt innerhalb kür-
zester Zeit ein. Eine zu langsame Ent-
blutung hätte zur Folge, dass das Tier 
aus der Betäubung aufwachen und 
Schmerzen empfinden könnte. 

Durch eine Eigenentwicklung im 
Hause Brand wurde dieser Vorgang 
transparent und sicher gemacht. In 
jahrelanger Zusammenarbeit mit den 
wichtigsten Technikpartnern auf dem 
Gebiet der Betäubung, Entblutung 
und der dazugehörigen Messtech-
nologie wurde ein modernes System 
entwickelt. Hierbei erhalten das Un-
ternehmen und das Personal vor Ort 
erstmals die Informationen in Echt-
zeit zur Entblutegeschwindigkeit und 
Entblutemenge der einzelnen Tiere. 
Ein nicht korrekter Entblutestich und 
somit ein zu langsames Ausbluten 
werden unmittelbar angezeigt und 
würden gegebenenfalls ein soforti-
ges Nachstechen ermöglichen. Alle 
Messwerte werden kontinuierlich 
aufgezeichnet und ermöglichen lü-
ckenlose Dokumentation einer richti-
gen Arbeitsweise.

Realisierung der Entblutemessung

Zum Schutz der Tiere suchte man 
bei Brand eine Lösung, die die Ent-
blutungsgeschwindigkeit für jedes 
Tier einzeln sicher erfasst. Da 
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  Größte Vielfalt an physikalischen 
Messverfahren

  Breites Sensorprogramm mit vielfältigen 
Anwendungsreferenzen

  Messgrößen: Weg, Abstand, Position, 
Dimension, Temperatur und Farbe

   Die Lösung aus einer Hand:
Anwendungsberatung - Konzeption 
Entwicklung - Herstellung - Service

INNOVATIVE 
SENSOREN FÜR 
AUTOMATION 
UND OEM

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

www.micro-epsilon.de

SENSOR+TEST / Nürnberg
03.06.2014 - 05.06.2014
Halle 12 / Stand 337  
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Paul Brand, der das Unternehmen in der dritten Generation 
führt, mit der Messtechnik- und Automatisierungskompetenz 
von Endress+Hauser schon bei der „Online-Flotation“ sehr 
gute Erfahrungen gemacht hatte, klopfte man mit der Frage-
stellung hier an. Er und sein Sohn Nikolaus Brand waren sich 
am Anfang noch unklar, welches Messprinzip am besten ge-
eignet wäre. Der Ansprechpartner musste also eine Vielzahl 
an Möglichkeiten anbieten. Die Erfassung mittels Durchfluss-
messung war nicht möglich, da der am Stechmesser befestigte 
Schlauch immer nur teilgefüllt ist. Zusätzlich hätten Luftbla-
sen und Schaum das Messergebnis stark beeinträchtigt. Somit 
blieb nur die Möglichkeit, die Geschwindigkeit des Füllstand-
anstiegs im Blutauffanggefäß zu messen. Das Messgerät muss 
entsprechend kompakt sein, um in dem ca. zehn Liter großen 
Gefäß eingebaut werden zu können. Das Entblutekarussell bei 
Brand stammt von der Firma Anitec und besitzt sechs Blut-
auffanggefäße, die über eine Sprühkugel gereinigt werden. 
Der Vorgang vom Ansetzen des Hohlstechmessers bis zu sei-
ner Entfernung incl. automatischer Reinigung dauert ca. 60 
Sekunden. Bei einer Verweildauer des Hohlstechmessers im 
Tierkörper von ca. 50 Sekunden sind schon 2,5 bis 3,2 Liter 
Blut ausgetreten. Doch schon nach wenigen Sekunden kann 
zuverlässig beurteilt werden, ob das Tier korrekt gestochen 
wurde. Die kapazitive Sonde Liquicap M erfüllte alle Anfor-
derungen, da sie sekundenschnell die Anstiegsgeschwindig-
keit des Füllstands hochgenau erfasst. In der Anlage kommt 
die Version mit abgesetztem Transmitter zum Einsatz, der 
spritzwassergeschützt in einem Edelstahlgehäuse unterge-
bracht ist. Da die Blutauffanggefäße auf einem Karussell sit-
zen, erfolgt die Signalübertragung mittels Schleifringkontakte 
an den Bildschirmschreiber Memograph M. Neben der Vor-
Ort-Visualisierung können die Daten mittels Ethernet an die 
Anlagensteuerung weitergeleitet und dank integriertem Web-
Server über Intra- und Internet einem weiteren Personenkreis 
zur Verfügung gestellt werden. Dieses Konzept könnte sich in 
die bereits für die Aufsichtsbehörden freigeschaltete Online-
Überwachung der Betäubungsanlage eingliedern.

Weiterentwicklung des Systems

Mit der Einführung der Entblutekontrolle hat Brand Qualitäts-
fleisch einen wichtigen Beitrag zur Umsetzung des Tierschut-
zes im Schlachtbetrieb geleistet. Aber auch die Mitarbeiter 
profitieren vom neuen System. Dadurch dass der Mitarbeiter 
am Stechkarussell unmittelbar Rückmeldung zu seiner Tätig-
keit erhält, wird er in der Arbeit immer sicherer. Von Tier zu 

Tier kann das Ergebnis verglichen und die Technik des Ste-
chens optimiert werden. Aktuell befasst sich Nikolaus Brand 
im Rahmen seiner Bachelor-Arbeit zum Maschinenbaustudi-
um mit der Programmierung der Anlagensteuerung. Ziel ist es 
eine informative und schnelle Visualisierung und Beurteilung 
des Entblutevorgangs am Arbeitsplatz zu erreichen, aussage-
kräftige Statistiken in der Dokumentation zu erzeugen und in 
die Steuerung generell einzuwirken, um Fehler ggf. schnell 
erkennen und korrigieren zu können.

Fazit

Seit über zwei Jahren ist das System der Entblutekontrolle er-
folgreich im Einsatz. Der Liquicap M hat in dieser Applika-
tion seine Praxistauglichkeit bestanden. Die Genauigkeit der 
Messung wird weder durch das Arbeiten mit Blut noch durch 
unterschiedliche Nutzungsdauer beeinträchtigt. Der Memo-
graph M stellt das sichere Datenhandling und die „Vor-Ort-
Visualisierung“ sicher. Davon profitieren nicht nur Tier und 
Mensch, sondern auch die Verbraucher durch gelebten und 
nachvollziehbaren Tierschutz sowie eine gleichbleibend gute 
Fleischqualität. Die Firma Brand Qualitätsfleisch unterstreicht 
mit der Realisierung der Entblutekontrolle, dass für sie der 
Tierschutz im Schlachtbetrieb wichtig ist, und offen sind, die-
ses Wissen mit anderen zu teilen.

Endress+Hauser GmbH 

Lehnergasse 4, A-1230 Wien
Tel. +43 1-88056-0
www.at.endress.comGrafischer Kurvenverlauf des Füllstandanstiegs. Je steiler die Flan-

ke, desto schneller erfolgt der Entblutevorgang.

Deckel des Blutauffanggefäßes 
mit eingebautem Liquicap M und 
Reinigungssprühkugel.
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SEW-EURODRIVE—Driving the world  

Eine Automationslösung definiert sich über den
Vorsprung, den sie schafft. 
Die Gesamtlösungskompetenz von SEW-EURODRIVE.

Halle B5 
Stand 103

SEW-EURODRIVE Ges.m.b.H 
Richard-Strauss-Str. 24
A-1230 Wien 
Telefon  +43 1 617 55 00-0
Fax  +43 1 617 55 00-30

www.sew-eurodrive.at

Entdecken Sie, was es bedeutet, 
wenn alles zusammenpasst. 
 
Eine perfekt funktionierende Automati-
onslösung braucht mehr als nur einen 
perfekt funktionierenden Antrieb.  
Vertrauen Sie auf die Gesamtlösungs-
kompetenz von SEW-EURODRIVE, die 
vom Bedienkonzept über die Motion-
Control-Steuerung aller Komponenten 
bis hin zu sämtlichen notwendigen  
Motoren, Getrieben, Aktoren und Peri-
pherieeinbindungen reicht. Das bedeu-
tet: Alles passt optimal zusammen und 
bietet Ihnen so eine maximale Lösungs-
sicherheit, höchste Produktivität,  
zukunftsweisende Energieeffizienz und 
somit einen klaren Wettbewerbsvorteil.  
SEW-EURODRIVE—Driving the world.

3. – 6. Juni 2014
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Livebilder von feratel vermitteln ihren Gäs-
ten das eindrucksvolle Panorama Ihrer Des- 
tination. Die Panoramabilder werden von 
einer eigens entwickelten, um 360 Grad 
schwenkbaren und besonders robusten 
Kamera aufgenommen. Neben Wetterin-
formationen wie z. B. aktuelle Temperatur, 
Luftfeuchtigkeit, Windgeschwindigkeit, die 
von Sensoren erfasst werden, können zu-
sätzliche Informationstexte (Web-Adresse, 
Veranstaltungshinweise, ...) sowie das 

Logo eingeblendet werden. Bei der Erfas-
sung von Temperatur und Luftfeuchte setzt 
Feratel Media auf Rotronic-Messfühler HY-
GROCLIP2 mit AirChip3000 Technologie. 
Diese Temperatur- und Feuchtefühler ge-
währen eine hohe Systemgenauigkeit von 
+/- 0,8 %rF und +/- 0,1 K sowie eine hohe 
Reproduzierbarkeit. Sie sind in Bezug auf 
Alarmgrenzen und Signalskalierung frei 
programmierbar und weisen eine Spei-
cherkapazität für 2.000 Messwertpaare aus 

Temperatur- und Feuchtewert auf. Ohne 
Nachjustierung lässt sich der Fühler in 
wenigen Sekunden austauschen. Er kann 
auch als Referenzfühler für Systemqualifi-
zierungen verwendet werden.

Zwischen Feratel Media und Kühnel Elec-
tronic als innovativem Technologieun-
ternehmen mit Kernkompetenz in den 
Bereichen Feuchtesensoren, CO2 Senso-
ren, Strömungssensoren, Messumformer, 
Handmessgeräte und Datenlogger für die 
Messung von relativer Feuchte, Taupunkt, 
Luftgeschwindigkeit, Durchfluss, CO2 und 
Temperatur besteht eine langjährige, part-
nerschaftliche Zusammenarbeit. Gepaart 
mit der hohen Qualität und fortschrittli-
chen Technologie der Rotronic-Messfühler 
ergibt sich für beide Unternehmen eine 
Win-win-Situation, die ihresgleichen sucht.

Live-wetter für zu Hause
Temperatur- und Feuchtemessung in exponierten Lagen:

Die feratel media technologies AG mit Sitz in Innsbruck ist einer der führenden internationalen Entwickler und 
Anbieter von Tourismus-Informationssystemen und setzt bei ihren Wetterstationen auf Messtechnik von Kühnel.

Kühnel Electronic 

Leopold Böhm Straße 12
Top D65, A-1030 Wien 
Tel. +43 1-7980333-13    
www.kuehnel.at

Kamera- und Wetterstation von 
feratel für exponierte Lagen.

links Livebilder 
von feratel 
vermitteln Gästen 
eindrucksvolle 
Panoramen.

rechts Der 
kombinierte 
Rotronic-
Messfühler 
HYGROCLIP2 
mit AirChip3000 
Technologie steuert 
die Messdaten für 
Temperatur und 
Luftfeuchtigkeit bei.
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Schöpfen Sie mit u-remote, unserer innovativen Realtime-I/O-Lösung, Ihr ganzes Potenzial aus:
 • Minimierung des Systembauraumes durch die höchste Anschlussdichte am Markt
 • Einmalig fl exible Systemauslegung mit getrennten I/O-Strompfaden
 • Kaum Installationsaufwand dank durchgängiger Steckbarkeit
 • Beschleunigte Anlageninbetriebnahme mittels Simulationen

ohne Steuerungsanbindung
 • Reduzierte Wartungszeiten aufgrund partieller Maschinenabschaltung

und Hot Swapping
 • Vereinfachte Sicherheitslösungen anhand einzigartiger SIL-3-Einspeisemodule

Gern erarbeiten wir zusammen mit Ihnen passgenaue Lösungen. 
www.weidmueller.at

More Performance.
Simplifi ed. 
u-remote.

Sie möchten Automatisierung leistungsstark gestalten
u-remote verkürzt Ihre Projektlaufzeiten
Let’s connect.

NEU
nur bei u-remote:
32 Anschlüsse

pro Modul

Einfach QR-Code 
scannen und den 
u-remote-Spot 
ansehen ...

Ad_14_WAT_u-remote_210x297.indd   1 10.04.14   08:52
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Mit dem neuen OsiSense ZMLP von Telemeca-
nique Sensors gelingt es nun leicht den Ma-
schinendruck zu visualisieren. 

Ein weiteres neues Produkt reiht sich in 
die Familie der OsiSense XML elektro-
mechanische Drucksensoren ein. 

Der OsiSense ZMLP kann als Schalter 
und zur Anzeige des Drucks in Kombi-
nation mit einem Drucktransmitter ge-
nutzt werden. Speziell geeignet hierfür 
ist der OsiSense XMLP, dessen analoges 
Signal wahlweise zur Druckanzeige oder 
zum Umwandeln in ein digitales Signal 
genutzt werden kann. Dabei können 
Transmitter und Schalter entweder di-
rekt- oder indirekt miteinander verbun-
den werden. Somit kann der Transmitter 
auch in schwer zugänglichen Bereichen 
und auf engstem Raum verwendet 
werden. Die Installation des OsiSense 
ZMLP erfordert ein Minimum an Zeit 
und Aufwand. Durch das Quick-Fix Be-

festigungszubehör kann er auf horizon-
talen- und vertikalen Flächen sowie an 
Rohren befestigt werden. Weiters kann 
der OsiSense ZMLP bei direkter Verbin-
dung mit dem Transmitter auch entspre-
chend an der Prozessleitung angebracht 
werden. Außerdem sorgt das drehbare 
Gehäuse für eine optimale Anpassung 
an der Maschine.

Einfache Konfiguration 
und Austausch

Zur Konfiguration müssen lediglich zwei 
Parameter eingestellt werden: Hoch-
punkt und Tiefpunkt. Diese können an 
zwei Schrauben mittels handelsüblicher 
Schraubendreher eingestellt werden.

Der OsiSense ZMLP kann unabhängig 
vom verwendeten Drucktransmitter 
ausgetauscht werden, sogar im laufen-
den Prozess. Zusätzlich leuchten beim 
Start alle Segmente des Displays auf, 

um ihre volle Funktionsfähigkeit sicher-
zustellen.

 �www.schneider-electric.at

Maschinendruck einfachst visualisiert

Die Installation des OsiSense ZMLP erfordert 
ein Minimum an Zeit und Aufwand.

di-soric erweitert sein Portfolio der kapaziti-
ven Näherungsschalter um ein ausgesprochen 
vielseitiges M12-Multitalent im robusten Edel-
stahlgehäuse. Trotz seiner kleinen Bauform 
vereint dieses Produkt die Funktionalität meh-
rerer bisheriger Standard-Schalter. 

Der kapazitive Näherungsschalter KDCT 
12 V 04 G3-B4 erfasst nahezu alle Mate-
rialien – pulverförmige, feste, elektrisch 
leitende und nicht leitende – selbst 
hinter Wandungen von Verpackungen. 
Damit eignet er sich branchenübergrei-
fend für vielfältige Applikationen wie 
z. B. die Prüfung auf Anwesenheit und 
Lage eines Kunststoff- oder Metallteils, 
die Dickenprüfung oder Doppellagener-

kennung eines Produktes und auch für 
generelle Materialunterscheidungen.

Das Schaltverhalten ist nun durch eine 
variable Hysterese noch zuverlässiger 
und der Schaltabstand ist von 0,1 bis 
6 mm variabel einstellbar. Der Norm-
schaltabstand beträgt 4 mm und kann 
bei größeren metallischen Teilen durch-
aus auf bis zu 10 mm ansteigen – immer 
abhängig von der jeweiligen Einbausi-
tuation. Ein ganz besonderes Merkmal 
ist zudem die umschaltbare Öffner-/
Schließerfunktion mit Gegentaktaus-
gang.

 �www.di-soric.com

Einer für alle – alle in einem

Der kapazitive Näherungsschalter KDCT 12 
von di-soric im robusten Edelstahlgehäuse.
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Die Optris GmbH hat als Hersteller von Infrarot-
messtechnik über 250 Varianten von Infrarot-
Thermometern im Portfolio. Die berührungslos 
messenden Temperatursensoren finden An-
wendung in allen Industrie-Prozessen. Optris 
hat nun neue Online-Tools entwickelt, um die 
Produktauswahl und -zusammenstellung zu 
vereinfachen: Pyrometer-Selektor und Produkt-
Konfigurator ermöglichen jetzt unkomplizierte 
und transparente Produktauswahl und -zusam-
menstellung.

„Unsere Kunden haben oftmals mit ganz 
speziellen Anforderungen zu kämpfen 
und wir bieten die passenden Lösun-
gen“, erklärt Dr.-Ing. Ulrich Kienitz, 
Geschäftsführer der Optris GmbH. Die 
Auswahl eines IR-Thermometers hängt 

maßgeblich vom Material des Messob-
jektes, dem Messfleck-Durchmesser, 
dem Abstand des Sensors zum Messob-
jekt sowie der Temperatur des Messob-
jektes ab. Diese vier Parameter können 
nun mittels Dropdown, Schiebebalken 
oder Tastatur unter www.optris.de/
produkt-selektor eingegeben werden, 
woraufhin eine Auswahl der möglichen 
Pyrometer angezeigt wird. 

Nachdem ein Produkt ausgewählt wur-
de, kann über den Produkt-Konfigurator 
das Angebot um verschiedene Zube-
hörteile ergänzt werden, beispielsweise 
Montagewinkel, Reflexionsschutzrohre 
oder Kühlgehäuse. Transparent und un-
kompliziert zeigt das Tool den Preis an 

und bietet auch die Möglichkeit, sich ein 
Angebot als PDF zusenden zu lassen. 

� www.optris.de

Online-Produktauswahl  
für Infrarot-Thermometer

Do it simple!
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GESAMT VER ANT WORTUNG3

LÖSUNGSKOMPE TENZ

ANTRIEBSSTR ANG2

B E W E G U N G S T E C H N I KG E T R I E B EK U P P LU N G E NR E G E LU N G /  M OTO R E

Wenn es um gesteigerte Dynamik, Zuverlässigkeit und Effizienz geht, können herkömmliche Systeme mit den Anforderungen nicht 
mehr Schritt halten. Jetzt gibt es die optimale Systemlösung: POWERTRAIN_COMPLETE. Minimiert die Schnittstellen. Erhöht die 
Sicherheit. Übernimmt die Gesamtverantwortung. Alles aus einer Hand: DER PERFEKTE ANTRIEBSSTRANG. 

Mehr darüber erfahren Sie bei den Spezialisten für Antriebs- und Bewegungstechnik von TAT. Wir freuen uns auf ein Gespräch.

TAT-TECHNOM-ANTRIEBSTECHNIK GMBH
4061 Pasching | Haidbachstraße 1 | Tel.: +43.7229.64840.0 | Fax: +43.7229.61817 | E-Mail: tat@tat.at | www.tat.at

POWERTRAIN_COMPLETE

TAT_Anz_210x145_200314_2.indd   1 26.03.14   13:40
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Barcodes und DataMatrix-Codes befinden sich 
häufig auf glänzenden und spiegelnden Oberflä-
chen, deren Reflexionen den Lesevorgang emp-
findlich stören können. Die kamerabasierten 
Codeleser der Serie OPC120 blenden solche Re-
flexionen mit einer speziellen Polarisationsfilter-
Technologie zuverlässig aus und ermöglichen 
sogar auf metallischem Material schnelle und 
sichere Lesungen. Das erweitert ebenso wie die 
Profinet-Schnittstelle signifikant das Einsatzge-
biet der Geräte. 

Die 1D- und 2D-Codeleser der Serien OP-
C120W und OPC120P von Pepperl+Fuchs 
decken ein breites Einsatzgebiet ab. Die 
Modelle des Typs OPC120W eignen sich 
für zahlreiche Standardanwendungen, 
für schwierigere Aufgabenstellungen 
prädestiniert ist die Variante OPC120P. 

Sie bewältigt Hochgeschwindigkeits-
Applikationen mit Bewegungen bis 10 
m/s bzw. 100 Lesungen und ist mit einer 
außergewöhnlichen Polarisationsfilter-
Technologie ausgestattet, die ein siche-
res Lesen der Codes auch auf stark re-
flektierenden Oberflächen wie Metallen, 
Kunststoffen, Leiterplatten, unter Folien 
und auf gebogenen Oberflächen ermög-
licht. Zusätzlich verfügt das Gerät über 
einen Drehgebereingang zur Wegsyn-
chronisation und kann mittels Multi-Scan 
Barcodes bis 200 mm lesen. Beide Mo-
delle ermöglichen durch ihre beachtliche 
Schärfentiefe Lesungen in einem großen 
Abstandsbereich ohne Parameterände-
rungen. Neben RS232 und Ethernet un-
terstützen die Codeleser auch Profinet. 
Die Geräte der Serie OPC120 lesen die 

Codesymbologien DataMatrix, Code 2/5, 
Code 39, Code128, EAN13 und Phar-
macode. Darüber hinaus sind sie in der 
Lage, variierende Texturen wie Haltbar-
keitsdaten und die Anwesenheit und Po-
sition von Logos zu erkennen.

 �www.pepperl-fuchs.at 

Neue Codeleser erschließen 
breites Anwendungsfeld

OPC120P für Codelesung auf spiegelnden Oberflächen.

Die brandneuen und ultrahellen Auflichtbe-
leuchtungen von di-soric bieten enorme Licht-
leistung in einem modularen Gehäuse. 

Die in 100 mm und 300 mm Länge ver-
fügbaren Beleuchtungen sind in der 
geregelten Ausführung in den Lichtfar-
ben Rot, Weiß, Infrarot, Blau und Grün 
und in der blitzbaren Ausführung in 
den Lichtfarben Rot, Weiß und Infrarot 
erhältlich. Die Gehäuseausführung mit 
rückseitigem Kabelanschluss (Stecker 
M12 bei der geregelten, offenes Ende 
für den Betrieb an einem Flash-Control-
ler bei der blitzbaren Version) ist durch 
ein optional erhältliches Verbindungsset 
miteinander kombinierbar: So lassen 
sich schnell und einfach ganze Hochleis-
tungs-Lichtfelder aufbauen. 

Robuste Bauweise für hartes Umfeld

Durch das serienmäßige Aluminiumge-
häuse in IP67 und die kratzfeste Schutz-
scheibe sind diese Beleuchtungen auch 

für harte Umgebungsbedingungen im 
industriellen Einsatz vorgesehen. Die 
Verwendung von Hochleistungs-LEDs 
ermöglicht eine homogene und äußerst 
lichtstarke Beleuchtung von Anwendun-
gen auch über einen größeren Arbeits-
abstand: So erreicht die geregelte 300 
mm-Beleuchtung bei einem Abstand 
von 0,5 m in Lichtfarbe Weiß 27.000 

Lux, die blitzbare 100 mm-Beleuchtung 
in der Lichtfarbe Weiß mit 800 % bei ei-
nem Abstand von 0,1 m sogar 1.200.000 
Lux Beleuchtungsstärke. Als optionales 
Zubehör sind Diffusoren, Polarisations-
scheiben sowie Verbindungssets zum 
Kaskadieren verfügbar.

 �www.di-soric.com

Geregelte Ausführung der Hochleis-
tungsauflichtbeleuchtung von di-soric.

ultrahelle Auflichtbeleuchtung
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Umgebungen mit explosionsgefährdeten Atmo-
sphären müssen vor potenziellen Zündquellen 
geschützt werden, indem Betriebsmittel und 
Schutzeinrichtungen gewählt werden, die die 
Anforderungen der ATEX- Produktrichtlinien oder 
vergleichbarer Vorschriften erfüllen. Die neue FLIR 
A310 ex ist ein ATEX-konformes Gerät, bei dem eine 
Wärmebildkamera in ein entsprechendes Gehäuse 
montiert wurde, um wichtige Betriebsmittel und an-
dere wertvolle Wirtschaftsgüter auch in explosions-
gefährdeten Umgebungen überwachen zu können. 
Prozessüberwachung, Qualitätskontrolle sowie 
Branderkennung in Umgebungen mit Explosions-
risiko sind typische Anwendungsmöglichkeiten für 
die A310 ex. 

Die FLIR A310 ex ist ATEX-zertifiziert (Prüf-
bescheinigung ZELM 12 ATEX 0485 X) und 
kann in den EX- Zonen 1, 2, 21 und 22 mon-
tiert werden. Die Zertifizierung umfasst das 
komplette Gerät, also das Gehäuse genauso 
wie alle darin enthaltenen Komponenten: 
Wärmebildkamera, Heizung und integrier-
ten Controller. Die druckfeste Kapselung "d" 

verhindert, dass eine Explosion innerhalb 
des Gehäuses sich nach außen überträgt. 
Aufgrund ihrer Schutzart IP67 eignet sich 
die FLIR A310 ex optimal für den Einsatz in 
staubiger Umgebung. Die FLIR A310 ex ist 
mit einer Heizung ausgestattet, die ein Be-
schlagen oder Vereisen des Schutzfensters 
verhindert.

Integrierter Controller und flexible 
Netzwerk-Anbindung

Der integrierte Controller besitzt mehrere 
digitale I/O-Kanäle und Sensoren für Tem-
peratur, Luftfeuchtigkeit und Druck. Mithil-
fe der I/O-Kanäle kann der Anwender unter 
anderem die Kamera ebenso wie die Hei-
zung ferngesteuert ein- und ausschalten. 
Der Zugriff erfolgt über ein integriertes Web-
Interface oder Modbus TCP/IP. Der integ-
rierte Controller ist mit zwei LWL- und zwei 
Ethernet-Anschlüssen ausgestattet und er-
möglicht eine flexible Netzwerkintegration 
sowohl in Stern- als auch in Ring-Topologie. 

Umfangreiche Analysefunktionen 
und Alarme

Bei der in die FLIR A310 ex eingebau-
te Wärmebildkamera handelt es sich um 
eine FLIR A310. Die FLIR A310 besitzt 
Messfunktionen wie Punkt-, Bereichs- 
und Differenztemperaturmessung sowie 
integrierte Alarmfunktionen. Regelmäßig 
oder durch einen Alarm ausgelöst sendet 
die Kamera per E-Mail automatisch Analy-
seergebnisse, Infrarotbilder und mehr als 
FTP- oder SMTP-Client. Die Ausgabe von 
MPEG-4 Video-Streaming erfolgt über 
Ethernet, um Live-Bilder auf einem PC zu 
zeigen – die Auflösung beträgt 640 x 480 
Pixel mit Overlay bei einer (systemabhän-
gigen) Bildwiederholrate von bis zu 30 Hz. 
Mit einer thermischen Empfindlichkeit 
von unter 50 mK erfasst die FLIR A310 
kleinste Bilddetails und Temperaturunter-
schiede.

� www.flir.de

wärmebildtechnik für gefahrzonen 

Auch mit 
Sonnenblende 
erhältlich – die 
FLIR A310 ex.

Aufgrund ih-
rer Schutzart 
IP67 eignet 
sich die FLIR 
A310 ex 
optimal für 
den Einsatz 
in staubiger 
Umgebung.

Neue Bauteile und Baugruppen bereits während der 
Konstruktion präzise vorkalkulieren – classmate PLAN 
macht es möglich. Dafür werden die Geometriedaten 
des Bauteils direkt im CAD-System analysiert, die 
nötigen Bearbeitungsverfahren und Arbeitsgänge 
identifiziert und Zeiten wie Kosten aufgeschlüsselt. 
Kostentreiber spürt das System frühzeitig auf und 
macht sie farbig sichtbar. Automatisch per Knopf-
druck, für treffsichere Angebote und wirtschaftliche 
Deckungsbeiträge. 

Erfahren Sie mehr. Es lohnt sich.

classmate DATA 
classmate CAD 
classmate FINDER
classmate PLAN

Bauteile transparent kalkulieren.

Umfassendes Daten-Prozess-Management

info@simus-systems.com
www.simus-systems.com
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Bei der Planung eines neuen Bildverar-
beitungssystems wurden besonders die 
speziellen Anforderungen der langjährigen 

Kunden berücksichtigt: ein flexibles Bild-
verarbeitungssystem, das von der einfa-
chen Form- und Lageerkennung über die 
Vollständigkeitskontrolle bis hin zu kom-
plexen Messaufgaben eine Lösung bereit-
hält. Zudem sind Funktionen wie Objektun-
terscheidung, Schüttgutanalyse sowie eine 
optimale Lagekorrektur dank der automati-

schen Nachführungsfunktion möglich. Das 
modular aufgebaute System aus Control 
Unit und Kamera zeichnet sich besonders 
durch die neue Teach+-Funktion aus. Mit 
ihr kann wenglor innerhalb kürzester Zeit 
auf Kundenwünsche reagieren. Der Nutzer 
zeichnet den Abschnitt des Produktions-
vorgangs in einer Datei auf und übermit-
telt sie über die wenglor-Website an den 
Servicetechniker. Die Projekteinstellungen 
werden von wenglor optimiert und zurück 
gesandt. Nach Einlesen der Parameter 
kann die Produktion ohne Unterbrechung 
mit voller Leistung fortgesetzt werden. Der 
gesamte Vorgang erfolgt ohne Zugriff auf 
das Kundennetzwerk.

Optimal ergänzt wird das neue VisionSys-
tem+ durch eine umfangreiche Auswahl an 
Beleuchtungstechnik. Lichtstarke Flächen- 
und Ringleuchten sowie Scheinwerfer in 
unterschiedlichen Größen rücken Anwen-
dungen so in ein perfektes Licht. Verschie-
denste Lichtarten und Anwendungsmodi 
(Durchlichtbetrieb, Blitzbetrieb, diffuse 
Lichtstreuung, etc.) sorgen dabei für opti-
male Kontrastverhältnisse.

In den unterschiedlichsten Branchen entstehen ständig neue 
Anwendungen, die nach einer leistungsstarken und anwenderfreundlichen 
Bildverarbeitungslösung verlangen. Das neue VisionSystem+ des 
Sensorenherstellers wenglor übertrifft alle Erwartungen.

Das neue Bildverarbeitungssys-
tem VisionSystem+ von wenglor.

Das modular aufgebaute System aus Control 
Unit und Kamera zeichnet sich besonders 
durch die neue Teach+-Funktion aus.

Wenglor Sensoric GmbH 

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

bildverarbeitung mit grips: 
visionSystem+

Technische Daten:

 � Linuxbasierte Control Unit (1,8 GHz)
 � 2 Gigabit-Ethernet-Schnittstellen
 � 8 digitale Ein- und Ausgänge
 � 3 RS-232-Schnittstellen
 � Mehrere Kamera-Anschlüsse
 � Kompakte CMOS-Kamera (1.280 x 

1.024 Pixel)
 � Mit unterschiedlichen Objektiven 

kombinierbar
 � Farb- und Monochromversion
 � Integrierte Trigger- und 

Beleuchtungssteuerung
 � Optional: Kameraschutzgehäuse 

Edelstahl (IP67)
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Engineering
Beratung, Entwicklung, Planung, Konstruktion, Berechnung
langjährige Erfahrung, umfassendes Know-How, größtmögliche Flexibilität

HSE-Management
Maschinen-, Anlagen- und Arbeitssicherheit
CE-Konformitätsbewertung nach MRL 2006/42/EG, SKF, QS-Management

Personal-Dienstleistung
Qualifiziertes technisches Fachpersonal für viele Anforderungen
Personalbereitstellung, Vermittlung von Branchen-Spezialisten 

I N G E N I E U R B Ü R O  F Ü R
MASCHINEN- & ANLAGENBAU

Lösungen für Maschinen- & Anlagenbauer

Kennen Sie das gute Gefühl, sich auf erfahrene 
und engagierte Spezialisten verlassen zu können?

ENGINEERING

PERSONAL-DIENSTLEISTUNG

HSE-MANAGEMENT

In unterschiedlichen Branchen.
In vielfältigen Bereichen.

ANLAGENBAU, 
MASCHINENBAU, 
AUTOMOBILINDUSTRIE, 
KUNSTSTOFFINDUSTRIE,  
AUTOMATISIERUNGSTECHNIK, 
TRANSPORT- & MONTAGESYSTEME, 
STAHLBAU...

IMA 
Ingenieurbüro für Maschinen- und Anlagenbau Ges.m.b.H.
A-4061 Pasching, Haidbachstraße 1. Telefon: [+43/7229] 64840.0, Telefax: [+43/7229] 61817, E-Mail: ima@ima.at

w w w . i m a . a t
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Das Ergebnis: dezentrale Antriebspakete, 
die genau auf die jeweilige Aufgabe zuge-
schnitten sind. Speziell für die horizontale 
Fördertechnik bietet der Spezialist für Mo-
tion Centric Automation seine neueste Lö-
sung: eine Kombination aus Lenze Smart 
Motor und der brandneuen Getriebereihe 
g500, die dem Maschinenbauer auch in 
Sachen Drehmoment und Drehzahlüber-

setzung das Leben leichter macht. „In der 
Intralogistik ist rund die Hälfte der elekt-
rischen Antriebe in der horizontalen För-
dertechnik im Einsatz“, erläutert Prof. Dr. 
Holger Borcherding, fachlicher Leiter des 
Bereichs Innovation bei Lenze. „Die Mehr-
zahl dieser Antriebe sind direkt am Netz be-
triebene Asynchronmotoren, deren Dreh-
zahlen an die Netzfrequenz gekoppelt sind. 

Daher ist hier für jede Anwendung eine 
eigene Getriebeübersetzung notwendig. In 
der Fördertechnik benötigen viele Anwen-
dungen dazu ein höheres Anlaufmoment 
im Vergleich zum Dauerdrehmoment. Die 
Folge: Der Netzmotor ist zu groß dimensio-
niert und verbraucht daher zu viel Energie 
im Dauerbetrieb. Eine übliche Alternative 
dazu ist der Einsatz eines Frequenzumrich-

Drehmoment intelligent gemacht
Sanftes Anfahren, Fahren bei konstantem Tempo, gelegentliches Abbremsen und Beschleunigen: Auf ein hohes 

Anlaufmoment folgt ein niedriges Dauermoment. Üblicherweise kommen dabei Antriebe zum Einsatz, die entweder 
direkt am Netz betrieben oder mit Softstarter ausgerüstet sind. Das hat jedoch gravierende Nachteile: Es erfordert viele 

verschiedene Getriebeübersetzungen, die Antriebe sind oft überdimensioniert und verbrauchen zu viel Energie.
Das ist alles in allem wenig effizient. Lenze hat sich dieser Problematik angenommen, altbekannte, übliche Lösungen  

infrage gestellt sowie genau hingesehen, welche Anwendungen es gibt und was für diese wirklich benötigt wird – zum 
Vorteil der Maschinenbauer und Anlagenbetreiber. 

Dezentrale Antriebspakete von Lenze für mehr Produktivität  
und Zuverlässigkeit in der Fördertechnik:

Die Kombination aus Lenze Smart Motor 
und der Getriebereihe g500 macht den Ma-
schinenbauern das Leben in Sachen Dreh-
moment und Drehzahlübersetzung leichter.

1 2
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ters mit hoher Komplexität, um den Motor 
in der Anlaufphase effizienter anzusteuern 
und verschiedene Drehzahlen, sanftes An-
fahren und Abbremsen zu realisieren. Das 
hohe Anlaufmoment wird durch einen grö-
ßer dimensionierten Frequenzumrichter 
erreicht.“

Mechatronische Integration  
bringt Intelligenz in den Antrieb

Lenze geht einen anderen, einen neuen 
Weg: Die neueste integrierte, dezentra-
le Antriebslösung, bestehend aus Lenze 
Smart Motor und der fein abgestuften Ge-
triebereihe g500 vereint das Einfache eines 
Netzmotors mit den Vorteilen einer elek-
tronischen Ansteuerung. Elektronik und 
Software sind in den Antrieb integriert, so 
verschmelzen Mechanik, Elektronik und 
Software zu einer Einheit. Der Vorteil: Die 
Drehzahl des Motors wird intelligent und 
passgenau in Drehmoment übersetzt. Und 
um Überdimensionierung zu vermeiden, 
ist das Anlaufmoment viel höher.

Speziell entwickelt  
für die Fördertechnik

Die Kombination aus Lenze Smart Motor 
und der Getriebereihe g500 eröffnet einen 
einfachen Weg, eine intelligente Antriebs-
lösung für horizontale Fördertechnik zu 
realisieren und den herkömmlichen Netz-
motor abzulösen. Die Drehzahl und das 
Beschleunigen / Abbremsen ist direkt am 
Motor mit Lenze-App und Smartphone 
via Near Field Communication (NFC) ein-
stellbar, so etwas kann ein herkömmlicher 
Netzmotor nicht. Durch die frei einstellbare 
Drehzahl reduziert sich die Variantenviel-
falt von Getriebemotoren um bis zu 70 %, 
ein aufwendiges Variantenmanagement 
entfällt, die verringerte Lagerhaltung re-
duziert nachhaltig die Kosten. Mit einer 
einzigen Motor-/Getriebekombination 
sind Motordrehzahlen von 500 bis 2.600 
Umdrehungen pro Minute bei konstantem 
Drehmoment möglich. Das ist eine gute 
Nachricht für den Maschinenbetreiber, 
denn erfahrungsgemäß benötigt man für 
ein Logistikzentrum normalerweise bis zu 
15 verschiedene Motortypen, um den er-
forderlichen Leistungsbereich abdecken zu 

können. Die hohe Variantenvielfalt ergibt 
sich durch die zahlreichen Getriebestufen.
Jede zusätzliche Ausgangsdrehzahl und 
jede Baugröße des Motors benötigt eine 
separate Getriebeübersetzung. „Dadurch 
sind schnell mehr als hundert Motor-/Ge-
triebevarianten erforderlich.“, erklärt Bor-
cherding. Dies ist dank der integrierten, 
dezentralen Antriebslösung von Lenze Ver-
gangenheit.

Zukünftig vorgeschriebene 
Energieeffizienz bereits erfüllt

Mit dem elektronischen Ansteuern eines 
einfachen Netzmotors erfüllt die Lenze-
Lösung schon heute die von der Europäi-
schen Kommission geforderte umweltge-
rechte Gestaltung von Elektromotoren, die 
den Übergang zu Motoren der Effizienz-
klasse „Premium efficiency“ (IE3) fordert. 
Durch einen durchgängig hohen Getriebe-
wirkungsgrad von mindestens 94 % ver-
bessert sich zusätzlich die Energieeffizienz 
des gesamten Antriebssystems. Das äußert 
sich nicht nur in sinkenden Betriebskosten, 
sondern erspart das Umrüsten auf Moto-
ren mit einer besseren Energieeffizienz. 
Bislang muss der Anlagenbetreiber das 
Umrüsten fest mit einplanen. Daran gekop-
pelt ist in vielen Fällen, alle Getriebeüber-
setzungen neu auslegen zu müssen. Ein 
weiterer Aspekt: Ein IE3-Motor hat eine 
höhere Drehzahl, weil er weniger Verluste 
und weniger Schlupf hat als ein Motor mit 
einer geringeren Energieeffizienzklasse. 
Deshalb steigt aber möglicherweise der 
gesamte Energiebedarf eines Antriebssys-

tems durch den Einsatz von IE3-Netzmo-
toren. „Wenn man die Übersetzung nicht 
ändert, dreht das Förderband schneller und 
benötigt damit mehr Energie. Hier sind 
böse Überraschungen vorprogrammiert, 
wenn der Betreiber der Anlagen feststellt, 
dass der Energiebedarf trotz teurer Tech-
nik steigt. Die geregelte Drehzahl des Len-
ze Smart Motors verhindert diesen Effekt“, 
fügt Prof. Dr. Borcherding hinzu.

Fazit

Die integrierte, dezentrale Antriebslösung 
von Lenze ist neu gedacht und auf die 
Anforderungen der Fördertechnik genau 
zugeschnitten, viele Aufgaben sind damit 
einfacher lösbar als bisher. Die Maschinen-
bauer und Anlagenbetreiber profitieren in 
mehrfacher Hinsicht: vom einfachen Be-
dienkonzept, vom geringeren Energiever-
brauch und dadurch sinkenden Betriebs-
kosten, von einer Variantenreduktion und 
damit dem Wegfall eines kostenintensiven 
Variantenmanagements. Last but not least 
erfüllt sie schon heute die Anforderun-
gen der Europäischen Kommission an die 
umweltgerechte Gestaltung von Elektro-
motoren (IE3), was ein Umrüsten auf IE3-
Motoren vermeidbar macht und Zukunfts-
sicherheit bietet.

Lenze Antriebstechnik GmbH

Ipf-Landesstraße 1, A-4481 Asten
Tel. +43 7224-210-0
www.lenze.com

1 – 3 Die dezentralen Antriebspakete von Len-
ze sind genau auf die jeweilige Aufgabe in der 
horizontalen Fördertechnik zugeschnitten.

3
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Schwingungen im Hubgerüst sind gerade 
bei höheren Hubhöhen und Arbeitsge-
schwindigkeiten ein zeitraubendes Ärger-
nis für Staplerfahrer und Betreiber, denn 
solange das Hubgerüst auspendelt, können 
keine Lasten aufgenommen oder abgesetzt 
werden. „Die aktive Laststabilisierung des 
neuen FM-X stoppt die in großen Höhen 
auftretenden Schwingungen durch einen 
automatischen Ausgleichsimpuls“, sagt 
Christian Baerwolff, Produktmanagement-
leiter bei STILL. „Das verkürzt die War-
tezeiten um bis zu 80 % und ermöglicht 
ein effizientes und besonders sicheres 
Lastenhandling am Regal." Bei mittleren 
Hubhöhen und während der Fahrt passt 
das Fahrerassistenzsystem OPTISPEED die 
Fahrzeugbewegungen automatisch an das 
Gewicht der transportierten Last an und 
ermöglicht so auch auf der Fläche einen 
schnelleren Warenumschlag. Der Einsatz 
modernster Proportionalventiltechnik sorgt 
für eine feinfühlige Bedienung und stufen-
lose Steuerung.

Aktive Laststabilisierung

Dank der verbesserten Steifigkeit des Hub-
gerüstes und des neu entwickelten Mastes 
hebt der FM-X Lasten bis 1.000 kg in max. 
13 m Hubhöhe. Die Modellreihe umfasst 
sechs Tragfähigkeitsklassen von 1 t bis 2,5 t, 
mit Ausnahme des 2,5 t-Modells auch in 
einer schmalen Ausführung. In den Ver-
sionen 1,4 t, 1,7 t und 2,0 t ist der FM-X 
auch mit Superelastik-Bereifung und mehr 
Bodenfreiheit für den kombinierten Innen- 
und Außeneinsatz erhältlich.
 
Der 48- V-Drehstrom-Antrieb ermöglicht 
kraftvolle Beschleunigungen in Verbin-
dung mit hohen Fahrgeschwindigkeiten 
bis 14 km/h und Hubgeschwindigkeiten bis 
0,5 m/s. Alle Antriebe für Fahr-, Hebe- und 
Lenkfunktionen sind vollständig gekap-
selt und somit optimal vor Umwelteinflüs-
sen wie Staub, Schmutz und Feuchtigkeit 
geschützt. Energierückspeisung beim  
Bremsen, energiesparende LED-Schein-

werfer sowie die Möglichkeit, über den Ef-
fizienz-Modus Blue-Q auf Knopfdruck ohne 
Leistungseinbußen bis zu 10 % Energie 
einzusparen, ermöglichen mit einer Batte-
rieladung auch Mehrschichteinsätze.

Ganzheitliches Ergonomiekonzept

Für entspanntes, bequemes und sicheres 
Arbeiten während der gesamten Schicht 
sorgt ein ganzheitliches Ergonomiekonzept 
im geräumigen Fahrerplatz mit einstellba-
ren Bedienelementen und großzügiger 
Beinfreiheit. Das Lenkrad ist jetzt auch in 
der Höhe verstellbar. Ein gedämpfter Fah-
rerplatz reduziert die Stöße auf unebenen 
Böden deutlich und schont damit den 
Rücken des Fahrers. Mithilfe der propor-
tionalen Sitz- und Fußplattenverstellung 
lässt sich der Sitz zudem individuell auf 
die ergonomisch optimale Position ver-
schiedener Fahrer anpassen.  Der ergo-
nomische Komfort-Neigesitz ermöglicht 
dem Fahrer eine nackenschonende und 

Hoch hinaus mit Sicherheit und Präzision
Herausragende Wirtschaftlichkeit, höchste Qualität sowie fortschrittliche Technik und Ergonomie erreicht laut 
Herstellerangaben die komplett überarbeitete Stapler-Modellreihe FM-X von STILL. Eine aktive Laststabilisierung 
im Hubgerüst, 1.000 kg Resttragfähigkeit in 13 m Hubhöhe, hohe Fahr- und Hubgeschwindigkeiten 
sowie längere Batterielaufzeiten verhelfen dem FM-X zu Bestleistungen und machen den kompakten 
Schubmaststapler sowohl im Blocklager als auch im Regalgang, zur Warenbereitstellung und -entsorgung oder 
zum Transport über längere Strecken, auch im kombinierten Innen- und Außeneinsatz zur richtigen Wahl.

Durch seine kompakten Abmessungen und den 
kleinen Wenderadius kann der FM-X auch in schmalen 
Regalgängen eingesetzt werden. Die aktive Laststabi-
lisierung und das ganzheitliche Ergonomiekonzept des 
FM-X steigern die Produktivität im Lager.
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damit entspannte Sicht nach oben oder 
an der Ware vorbei. Dabei kann er alle 
hydraulischen Funktionen ohne Um-
greifen mit dem ergonomisch gestalte-
ten Joystick oder den Fingertipp-Hebeln 
einfach und effizient ausführen. Das ein-
heitliche STILL-Bedienkonzept und die 
intuitive Benutzerführung reduzieren die 
Ausbildungskosten für die Fahrer und er-
leichtern den Umstieg auf andere STILL-
Geräte. Die Mastquerverschub-Funktion 
sowie die asymmetrisch platzierten Frei-
hubzylinder ermöglichen eine gute Sicht 
auf die Ware. Die optional erhältliche 
Hubhöhenvorwahl oder der Einsatz eines 
Kamerasystems an den Gabelzinken un-
terstützen den Fahrer zusätzlich beim ex-
akten Positionieren der Gabel. Durch die 
vollelektrische 360°-Lenkung lässt sich 
der FM-X selbst mit schweren Lasten bis 
2,5 t leicht und feinfühlig positionieren.

Sicherer Einsatz mit hoher Produktivität

Eine Blechverkleidung schützt das Chas-
sis in anfahrgefährdeten Bereichen. Für 
mehr Sicherheit sorgen zudem die lenk-
winkelabhängige Geschwindigkeitsre-
gelung bei Kurvenfahrten (Curve Speed 

Control) sowie eine Zugangskontrolle via 
Datenkarte, RFID-Chip oder PIN. Diese 
Lösung ermöglicht auch die Vergabe von 
unterschiedlichen Anwenderrechten, Ge-
schwindigkeitsbegrenzungen oder Aus-
wertungen und Analysen.

Der neue FM-X ist dafür ausgelegt, die 
Umschlagsleistung zu erhöhen sowie 
Zeit- und Kostenaufwand zu reduzieren. 
Dass dies gelungen ist, bestätigt die Aus-
zeichnung mit dem Red Dot Award 2014. 
Die Jury lobte das Produktdesign mit ver-
besserter Sicht und intuitiver Bedienung 
sowie die neuartige aktive Laststabilisie-
rung, die deutlich schnellere Ein- und 
Auslagerungsprozesse ermöglicht. Kom-
biniert mit den hohen Resttragfähigkeiten 
und den geringeren Arbeitsgangbreiten 
des Schubmaststaplers sei das Gerät per-
fekt geeignet, um den Verdichtungsgrad 
des Lagers zu optimieren.

Still GmbH 

IZ NÖ-Süd, Straße 3, Objekt 6, 
A-2351 Wiener Neudorf
Tel. +43 2236-61501-0
www.still.at
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Der FM-X ist für spezielle Einsätze auch 
unter extremen Bedingungen mit einer 
Windschutz-, Voll- oder Kühlhauskabine 
für Temperaturen bis -30° C erhältlich.

www.motek-messe.de

06. – 09. 
OKT. 2014

STUTTGART

33. Motek
Internationale 
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„Hersteller von Verpackungsmaschinen haben es mit sehr an-
spruchsvollen Produkten zu tun, mit Lebensmitteln, die zeit- und 
energieeffizient verpackt werden müssen, und sind daher auf 
leistungsfähige Komponenten angewiesen“, sagt Lars Braun, 
Leiter Branchenmanagement Verpackungsindustrie bei der igus 
GmbH. „Um die Maschinen möglichst ökonomisch und entspre-
chend den Richtlinien der Lebensmittelindustrie zu konstruieren, 
bieten wir sowohl einzelne Komponenten als auch Komplettsys-
teme für die Antriebstechnik an."

Qualitätsstandards nach FDA und EU-Verordnung

Klar definiert ist die Messlatte für die Lebensmittelhygiene ist 
durch Normen amerikanischer und europäischer Behörden. Bei 
igus sind die „food grade“-Produkte nahezu einheitlich in blau ge-
halten und dadurch klar erkennbar. Das weltweit erste Tribo-Tape 
aus dem bewährten Werkstoff iglidur A160 eignet sich durch sei-
ne Reib- und Verschleißwerte für einen vielseitigen Einsatz. Sei-
ne Schmiermittelfreiheit macht es zur idealen Komponente, um 
in Verpackungsmaschinen durch Reibung beanspruchte Flächen 
auszukleiden. In anderer Form, aber ebenfalls mit vielen Gestal-
tungsfreiheiten ist iglidur A160 als Halbzeug erhältlich. Für noch 
speziellere Herausforderungen wie eine höhere Temperaturbe-
ständigkeit gibt es die ebenfalls lebensmittelkonformen Werk-
stoffe iglidur A181 und iglidur A350. Selbst in der Fördertechnik 
ermöglichen die Messerkantenrollen aus Spritzguss von igus den 

völligen Verzicht auf zusätzliche Schmiermittel und bieten gleich-
zeitig bessere Verschleißwerte gegenüber Varianten aus PET-P

Komplettsysteme für den Antrieb

Als Systemlieferant tritt igus unter anderem in der Antriebstech-
nik auf. Ergänzt wurde die drylin-Produktlinie um die Linearmo-
dule drylin SLW Protect und drylin SLWT-1080. Das für sensib-
le Umgebungen konzipierte drylin SLW Protect verfügt mit der 
widerstandsfähigen Profilschiene drylin W über einen Schutz-
mechanismus, der Spindel und Gewindemutter wirksam vor 
Schlägen, herabfallenden Teilen und Beschädigungen schützt. 
Daraus resultiert der Vorteil der Wartungsfreiheit, den auch der 
Lineartisch drylin SLWT-1080 besitzt. Diese neue Lineareinheit 
ist mit einer Doppelspindel ausgestattet und ermöglicht so eine 
getrennte Steuerung der Schlitten. Verschiedene Spindelsteigun-
gen können kombiniert werden und erzeugen so ein Maximum 
an Flexibilität bei Konstruktion und Betrieb. Neue Möglichkeiten 
in der Konstruktion schaffen auch die Schrittmotoren drylin E. 
Durch den Radialbausatz kann der Motor seitlich an der Achse 

Tribologie 
weiter gedacht

Schmierfreie Komponenten  
für die Verpackungsindustrie: Eine Vielzahl innovativer Produkte für die Verpackungs- 

und Prozessindustrie präsentierte der Kunststoffspezialist 
igus auf der Zuliefermesse Components im Rahmen 
der diesjährigen Interpack in Düsseldorf. Vom 
lebensmittelkonformen Tribo-Tape bis zu komplett 
konfektionierten Energiekettensystemen sind diese 
speziell auf die hohen Anforderungen der Branche 
zugeschnitten und in Bezug auf Verschleiß und 
Hygienevorschriften optimiert.

 � AUTOMATION FüR lOgIsTIk & MATeRIAlFlUss

links Das Tribo-Tape aus dem Werkstoff iglidur A160 
ist auf vielfältige Weise verklebbar und eröffnet große 
Freiheiten in der Konstruktion tribologisch bean-
spruchter Gleitflächen.

rechts Langlebige Messerkantenrollen ermöglichen 
exaktes und schmiermittelfreies Umlenken von 
Förderbändern. 
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angebunden werden, sodass der Bauraum perfekt ausge-
nutzt wird. Dem Ansatz, ständig verbesserte Lösungen für 
bewegte Anwendungen zu finden, folgen auch die neuen 
xiros-Kugellager aus dem FDA-konformen Werkstoff xiros 
F180 sowie als Systemlösung die Umlenkrollen aus Alu-
minium und die kostengünstigen Flanschkugellager aus 
xirodur B180, die in verschiedenen Durchmessern liefer-
bar sind.

Komplettsysteme für Energieketten und Leitungen

In das System-Konzept von igus reihen sich ebenfalls das 
readychain- und das readycable-Programm ein. Fertig 
konfektionierte und aufeinander abgestimmte Energie-
zuführungslösungen sorgen für höchstmögliche Verfüg-
barkeit der Anlagen. Durch die innovative Plug&Play-
Methode von „readychain speed“, bei der Stecker und 
Anschlusselement eine kompakte Einheit bilden, kann die 
Energiekette ohne die Verwendung von Werkzeugen in 
wenigen Sekunden angeschlossen werden. Montage- und 
Wartungszeiten werden dadurch entscheidend reduziert. 
Von einzelnen Komponenten bis zu Komplettsystemen, 
igus bietet über 100.000 Produkte an und erlaubt dadurch 
mehr Planungsfreiheit in der Konstruktion von Verpa-
ckungsmaschinen.

Mit der neuen, steckbaren Energiekette „readychain speed“ 
gelingt der Anschluss von konfektionierten e-Kettensystemen 
sekundenschnell und ohne Einsatz von Werkzeugen.  
(Alle Bilder: igus GmbH)

igus® polymer Innovation GmbH 

Ort 55, A-4843 Ampflwang
Tel. +43 7675-4005-0
www.igus.at
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Im DeltaPac fusioniert die intelligente Del-
ta-S-Technologie® , bestehend aus vier Pin-
Point 2.0-LEDs und zwei hochauflösenden 
Energiewaagen mit jeweils zwei Empfangs-
elementen, mit der innovativen SICK-ASIC-
Technologie SIRIC® und einer integrierten 
Abstandsmessung zur Hintergrundaus-
blendung. Als technologische Weltneuheit 
in einzigartiger Umsetzung gewährleistet 
der mit Abmessungen von 42 mm x 42 mm 
x 45 mm äußerst platzsparende DeltaPac 
eine fehlerfreie Objektunterscheidung im 
lückenlosen Materialstrom. So ist es jetzt 
möglich, bis zu 200.000 Verpackungen pro 
Stunde bei Geschwindigkeiten bis 3 m/s 
von oben oder von der Seite sicher zu de-
tektieren – Kennzahlen, wie sie für die Per-
formance von zukünftigen Hochleistungs-
Verpackungsanlagen denkbar sind. 

Patentierte Delta-S-Technologie®  
wertet Kantenkonturen aus

Das Funktionsprinzip des DeltaPac macht 
sich die Kantenkonturen von Verpackungen 
und Faltschachteln zunutze. Die Lichtstrah-
len von vier PinPoint2.0-LEDs laufen über 
die Objektvorderseite. In diesem Zustand 
empfangen die vier Empfänger der zwei 
Energiewaagen dieselbe Menge Licht. Es 
herrscht Gleichgewicht. Fährt eine Objekt-
vorderkante in einen Lichtstrahl ein, wird 
dieses Gleichgewicht gestört. Dadurch ent-
steht ein eindeutiges Energie- und damit 
Schaltsignal, dessen Qualität unabhängig 
ist von Faktoren wie von Farbe, Objekt-
größe, Oberfläche, Detektionshintergrund, 
Blendungen, Kontrastveränderungen oder 
Unebenheiten in der Oberflächenstruktur 

der Verpackung. Objektkonturen mit Radi-
en zwischen 1 mm und 20 mm werden auf 
Schaltabstände zwischen 30 mm und 40 
mm auf diese Weise sicher erkannt. 

Parametrierung ab Werk, optionale 
Optimierung über IO-Link vor Ort

Schnelle Inbetriebnahme ohne Einstellung 
oder gezielte Prozessoptimierung durch 
individuelle Parametrierung – der Delta-
Pac bietet Sensorik-Integratoren und Her-
stellern von Verpackungsmaschinen beide 
Möglichkeiten. So steht der Sensor zum 
einen ohne Poti-Einstellelement in vorpara-
metrierten Versionen speziell für abgerun-
dete, prismatische und runde Verpackun-
gen sowie für Faltschachteln mit nahezu 
rechteckigen Kanten zur Verfügung. Für 
Anwendungen, die eine individuell opti-
mierte Geräteparametrierung erfordern, 
gibt es den DeltaPac als Sensorvariante mit 
IO-Link. Über die SICK-spezifische Soft-
ware SOPAS-ET werden hierbei mit we-
nigen Mausklicks der Verpackungsradius, 
die Verpackungsbreite und die Förder-
bandgeschwindigkeit eingegeben und der 
DeltaPac so individuell parametriert. Auch 
die Kommunikation mit dem Automatisie-

Dem Anspruch "We detect every object" gerecht wird die MultiTask-Lichtschranke 
DeltaPac von SICK durch ein neuartiges Detektionsverfahren: die patentierte Delta-S-

Technologie. Diese ermöglicht es, Objekte auch dann einzeln zu erfassen, wenn sie Stoß 
an Stoß aneinandergereiht einen lückenlosen Endlosstrom bilden. Für die Konstruktion, 

Auslegung und Verfügbarkeit von Verpackungsmaschinen ist dies ein enormer 
Fortschritt, denn dank DeltaPac wird eine kontrollierbare, ressourcensparende und 

durchgehend ruhige Produktion erreicht – und damit bessere Verpackungsprozesse.

Jedes Objekt  
wird entdeckt

Sichere Objektdetektion im lückenlosen Förderstrom:
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Stoß an Stoß fördern, lückenlos detektieren, sicher 
unterscheiden und fehlerfrei zählen – der DeltaPac 
von SICK ist die innovative und intelligente Lösung 
für effiziente Verpackungsüberwachung und 
qualitätssichere Verpackungsprozesse.

SICK GMBH IZ-NÖ Süd

Straße 2a, Objekt M11, A-2355 Wr. Neudorf
Tel. +43 2236-62288-0
www.sick.at
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rungssystem der Maschine lässt sich auf einfache Weise 
einrichten, sodass bei einem Verpackungswechsel die 
spezifischen Parameterwerte in den DeltaPac übertragen 
werden können. Diese Möglichkeit, den Sensor über die 
Maschinensteuerung flexibel einzustellen, ist vor allem für 
Maschinen von Vorteil, an denen ein häufiger Wechsel von 
Produkt- bzw. Verpackungsvarianten stattfindet. 

DeltaPac leitet "konstruktiven" Pradigmenwechsel ein

Der DeltaPac eröffnet bei der Konstruktion von Verpa-
ckungsmaschinen neue Möglichkeiten. Auf Maschinenele-
mente zum Puffern und Aufstauen von Verpackungen kann 
ebenso verzichtet werden wie auf Separiermechaniken. 
Dies spart Kosten und verbessert die Raumbilanz der Ma-
schine. Der Produktstrom wird verstetigt und die Produkti-
on stabilisiert, da Verpackungen nicht mehr umfallen und 
so keine Kollisionen mehr stattfinden können. Maschinen-
stillstand, falsch positionierte Etiketten oder Trinkhalme, 
Fehlbestückungen beim Verpackungsgruppieren und Qua-
litätsverluste durch Crashs werden zuverlässig vermieden 
– mit positiven Auswirkungen auf die Zeit-, Energie- und 
Verfügbarkeitsbilanz der Verpackungsmaschine. 
 

01 0203
OBERFLÄCHEN
TECHNIK

KOMPONENTEN
FERTIGUNG

SCHUTZ
ZÄUNE

Mit Sicherheit der beste Schutz

Die innovativen Schutzzäune von Umdasch 
Auftragsfertigung erfüllen technisch und optisch 
höchste Anforderungen. Das modular konzipierte 
System ermöglicht zudem die einfache Anpassung 
an individuelle Rahmenbedingungen. 

Aktuelles Projekt: Für die voestalpine Tubulars 
in Kindberg wurden verschiedene Schutzzaun-
anlagen als Komplettlösung geliefert (Hardware, 
Sicherheitskomponenten, Montage).

Schutzzäune von Umdasch Auftragsfertigung bei 
voestalpine Tubulars.

I H R  V E R T R A U E N . 

U N S E R  A U F T R A G .

I H R  V E R T R A U E N . I H R  V E R T R A U E N . I H R  V E R T R A U E N . I H R  V E R T R A U E N . I H R  V E R T R A U E N . I H R  V E R T R A U E N . I H R  V E R T R A U E N . I H R  V E R T R A U E N . 

U N S E R  A U F T R A G .U N S E R  A U F T R A G .U N S E R  A U F T R A G .U N S E R  A U F T R A G .

www.auftragsfertigung.at
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Die abwärtskompatible Version 2.0 ver-
einfacht die Applikationsentwicklung und 
trennt schärfer zwischen der applikati-
onsorientierten Stack-Bibliothek und dem 
zeitkritischen Stack-Treiber – dies stei-
gert die Performance. Zum Standard- und 
Multiplex-Modus unterstützt der Stack 
das PollResponse Chaining, was in großen 
Netzwerken die Antwortzeit stark kürzt. 
Die virtuelle Ethernet-Schnittstelle für die 
asynchrone Kommunikation unterstützt 

Multi-ASnd, bei dem die asynchrone Pha-
se des POWERLINK-Zyklus mit mehreren 
Telegrammen aufgefüllt wird, um die asyn-
chrone Bandbreite zu erhöhen. Die Betrei-
bung erfolgt als POWERLINK-Master oder 
-Slave. Die Version 2.0 unterstützt nun 
auch für FPGA-basierte Masters auf Platt-
formen von Altera und Xilinx und als Imple-
mentierungen auf dem Sitara-Chip von TI.

 �www.ethernet-powerlink.org

Neue version 2.0 openPOwERLINk-Stack

Der neue Inkremental- Drehgeber 
ENI11HD von Pepperl+Fuchs sorgt für 
zuverlässige Drehzahlrückführung bei 
großen Asynchronmotoren – ihre Wel-
lenströme machen ihm nichts aus. In 
Stahlwerken, im Schiffbau, in Minen 
oder offshore müssen Hunderte Tonnen 
Gewicht auf einmal von großen Asyn-
chronmotoren bewegt werden. Um de-
ren Drehzahl – und damit den Ablauf der 
einzelnen Prozessschritte – zu steuern, 

werden äußerst robuste Drehgeber benö-
tigt. Hitze, Kälte, Schmutz, dauerhafte Vi-
bration, starke Schocks und elektromag-
netische Störungen können dem Heavy 
Duty Drehgeber ebenfalls nichts anhaben 
– er bietet hohe Lebensdauer mit großer 
Zuverlässigkeit. Sein um 360° drehbarer 
Klemmkasten sorgt für Flexibilität bei In-
stallation wie Wartung und spart Kosten.

 �www.pepperl-fuchs.at 

Heavy Duty für ganz harte Einsatzfälle

Der neue ATX-DC/DC-Wandler DC160W 
von Bicker Elektronik, ist eine hocheffizi-
ente Stromversorgungslösung für lüfterlose 
Embedded-Box-PC-Systeme. Anwendungs-
gebiete sind Industrie, Medizintechnik 
und Kraftfahrzeuge. Neben hohem Wir-
kungsgrad von bis zu 93 % zeichnet sich 
der DC160W durch Energieeffizienz und 
Langlebigkeit aus (478.000 Stunden bzw. 
mind. 5 Jahre) und ist mit 160 x 45 mm sehr 
kompakt. Aufgrund des sehr guten Wärme-

managements ist das System wartungsfrei 
ohne rotierende Lüfter. Der Wandler mit 
ATX-Kabelbaum wurde für den sicheren 
24/7-Dauerbetrieb im erweiterten Tempera-
turbereich von -20…+70° C konzipiert und 
hat viele Schutzfunktionen. Der DC160W 
kann sowohl im Standard-Netzteil-Modus, 
als auch im Kfz-Modus für CarPCs betrieben 
werden. Die Garantie beträgt 3 Jahre.

 �www.bicker.de

ATX-DC/DC-wandler mit ultraweiten Eingang 

Die weiterentwickelten M8x1 und M12x1 
Steckverbinder der Serie ‚Food&Beverage‘ 
von ESCHA sind perfekt für die Lebens-
mittel- und Getränkeindustrie. Die glatten 
Oberflächen verhindern Schmutzbeläge 
und gewähren rückstandlose Reinigung. 
Alle Anschluss- und Verbindungsleitungen 
sind aus FDA-konformen Materialien: V4A-
Edelstahl für die Überwurfmuttern und 
-schrauben mit innenliegender Rüttelsi-
cherung sowie auf PP basierende Umsprit-

zungs- und Leitungsmaterialien – sie sind 
resistent gegenüber ECOLAB-zertifizierten 
Reinigungsmitteln und haben hohe Le-
bensdauer. Mit den IP67 und IP69K erfüllen 
die HD-Steckverbinder die Anforderungen 
für Hochdruck- und Dampfstrahlreinigung. 
M8x1 und M12x1 sind ab sofort in gerader, 
gewinkelter Bauform, als Kupplung oder 
Stecker erhältlich.

 �www.escha.de

Anschlusstechnik im Hygienic Design
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Das neue kompakte FSC-Modul vereinigt 
Schaltschrankeinführung, Signalverteilung 
und Elektronik. Das Modul wird in der 
Schaltschrankwand montiert und Signal-
leitungen aus dem Feld können steckbar 
angeschlossen werden – das schafft Effizi-
enz. Besonders die Kabeleinführung in den 
Schaltschrank wird mit dem neuen System 
wesentlich vereinfacht. Von außen werden 
die Leitungen einfach in das FSC System 
gesteckt, im Modul erfolgt die Signalvertei-

lung. Mit wiecon System-Steckverbindern 
können im Schaltschrankinneren andere 
elektronischen Komponenten steckbar 
angeschlossen werden. 35 mechanischen 
Kodierungsmöglichkeiten minimieren 
Fehlerquellen und farbliche Markierungen 
maximieren die Benutzerfreundlichkeit. 
Bei Störungen oder Wartungen werden die 
Komponenten einfach ausgetauscht.

 �www.schmachtl.at

vielfältige Schaltschrank-SignalverteilungNeue version 2.0 openPOwERLINk-Stack

Die besonders dicht konstruierten TKA-
Energieführungsketten von TSUBAKI 
KABELSCHLEPP schützen Leitungen 
zuverlässig vor Schmutz, Spänen und 
Spritzwasser. Ergänzt um Ausführun-
gen mit 200, 225 und 250 mm Innen-
breite ist die TKA55-Familie nun in ins-
gesamt 360 Varianten von 50 bis 250 
mm verfügbar. Entwickelt wurden die 
geschlossenen Ketten in Schutzart IP54 
speziell für den Einsatz in rauen Um-

gebungen mit Spanflug oder Schmutz. 
Sie verhindern wirkungsvoll das Ein-
dringen von Fremdkörpern in den Lei-
tungsraum und sind optional auch in 
extrem hitzebeständigen Ausführungen 
erhältlich: Ein Spezialmaterial schützt 
die Leitungen sicher vor Beeinträchti-
gung zum Beispiel durch bis zu 850° C 
heiße Späne.

 �www.kabelschlepp.at 

360 besonders dichte varianten

Das bewährte ELTROTEC MKF-D Endos-
kop mit Schwenkprisma von Micro-Epsilon 
ist nun auch mit einem Durchmesser von 
4,3 mm erhältlich. Durch das Schwenkpris-
ma erhält der Anwender einen variablen 
Sichtbereich von -20° bis +130°. Ein En-
doskophüllrohr lässt eine Drehbewegung 
von 290° zu. Dies macht das ELTROTEC 
MKF-D Endoskop ideal zur Kontrolle von  
z. B. Motorbrennräumen. Farbkorrigier-
te Optiken liefern kontrastreiche Bilder 

in bester Qualität. Weiteres Plus ist die 
tiefsitzende Optik – das ermöglicht ein  
100 %-Bildspektrum ohne Bildbeschnitt im 
Randbereich. Das ELTROTEC MKF-D Endo-
skop ist in den Längen 170 mm, 275 mm und  
380 mm erhältlich. Das ELTROTEC Zube-
hör wie Lichtquellen, Lichtleiter und Kame-
ras ist mit dem ELTROTEC MKF-D Endos-
kop kompatibel

 �www.micro-epsilon.de

Neuer Durchmesser – neue Einblicke 

TDK-Lambda hat ihre sehr flache Einbau-
netzteilreihe GWS500 um Modelle mit 5 V 
und 7,5 V erweitert. Ausgestattet wie die 
übrige Reihe, z. B. hoher Wirkungsgrad, 
hohe Leistungsdichte, niedriger Standby-
Verbrauch, steuerbare Ausgangsspannung 
und 5 V Hilfsspannung, entsprechen auch 
die neuen Modelle der ErP-Richtlinie (Ener-
gy-related Products) und sind bestens für 
den Einbau in 1 HE-Gehäuse geeignet. An-
wendungsspektren sind ATE, Automatisie-

rung, Rundfunk, Kommunikationstechnik, 
Test- und Messwesen und Instrumentati-
on. GWS500 bieten bis zu 500 W Nennaus-
gangsleistung in einem Gehäuse mit 105 
x 218 mm² Grundfläche bei 41 mm Höhe 
– das entspricht einer Leistungsdichte von 
8,7 W/in³ (142,6 cm³). Die Spannung ist 
über Poti oder externe Steuerspannung (je 
nach Gerät) einstellbar.

 �www.emea.tdk-lambda.com

Netzteilreihe gwS: 500 w mit 5 und 7,5 v

ATX-DC/DC-wandler mit ultraweiten Eingang 
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Dreamteam.

Greifsystem-Lösungen

Perfektes Zusammenspiel in 

über 10.000 realisierten  
Lösungen

Von der Komponente zur kundenspezifischen Lösung.
SCHUNK bietet das größte standardisierte Modulbaukasten- 
System, made in Germany, mit dem sich über 90 % aller  
Anwendungen in der Automation realisieren lassen. Bei kunden-
spezifischen Aufgaben zeigt sich die Dimension unserer Erfahrung 
und Entwicklungskompetenz. Von der Standardkomponente  
bis zum kundenspezifischen Greifsystem.

www.de.schunk.com/greifsystem-loesungen

Jens Lehmann,  
deutsche Torwartlegende,
seit 2012 Markenbotschafter des 
Familienunternehmens SCHUNK

Lehmann. Netzer. Völler. Live beim SCHUNK WM-Special-Talk! 
4. Juni 2014 | ab 16:00 Uhr | Halle A5 | Stand 502
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