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EDITORIAL

Kreative Zukunftsaussichten

,Und? Mit welchen Investitionen sparen wir
heuer Steuern?”, befragt Miiller im Zuge des
herbstlichen Geschaftsleiter-Meetings die Runde
seiner Kollegen. ,,Ahm, naja— wie immer in den
letzten Jahren”, driickt Ehrlich herum. , Tja —
verstehe, dann schlage ich vor, wir machen ein
Brainstorming!”, insistiert Miiller.

Wie auf Kommando wandern die Blicke in der
Kollegenrunde verstohlen in Richtung Armband-
uhren —wissen sie doch allesamt um Miillers
Brainstormings zu abendlichen Geschaftszeiten
Bescheid. Ehrlich sollte ehrlicherweise mit sei-
ner Frau in die Oper — das hat er ihr schon lange
versprochen. Doch nun — naja, wenn die Arbeit
ruft. Fittig hingegen driickt die Unruhe - in 30
Minuten erwartet ihn sein Fitnesstrainer und

so legt er — ganz sportlich — einen Zahn zu:

,Die Abfiillanlage im Werk 4 konnte ein
Retrofitting vertragen!”

[

Luzia Haunschmidt

Chefredakteurin AUTOMATION
luzia.haunschmidt@x-technik.com

.Zu riskant”, wendet Kohl ein, ,,da kriegen wir
ein Problem mit der Auslastung — soll ja angeb-
lich néchstes Jahr nicht so toll laufen.” Geistigen Auges sieht Fittig seinen Trainer schon
davonschwimmen und hakt nach: , Aber eben, gerade wegen der schlechten Prognosen
ist ein Rettrofitting derzeit richtig — bedenkt doch, was sich durch so eine Produktionsanla-
geniiberholung alles an Energieaufwand, Instandhaltungskosten, Mitarbeiteriiberstunden
etc. einsparen lasst!”

Ehrlich sieht plétzlich fiir seine Belange rot und wirft besorgt ein: ,Was heif3t hier Perso-
nalkosten senken — seit drei Jahren haben wir keine Lohnerhohungen mehr bezahlt -
und immerhin sind unsere Mitarbeiter Herz und Motor unserer Firma!”. Kohl reibt sich
die Hande — wittert er doch plétzlich , Kohle” und lenkt somit ein: , Allerdings,
Forderungen soll’s dafiir auch geben ...1"

,Die gibt’s auch fiir Umschulungs-, Weiterbildungsmafnahmen — und Fitnessraume!”,
kommentiert Ehrlich nun aufrichtig erbost. ,Gebongt! Das ist die Visibility-Strategie fir
die néchsten Jahre — wir betreiben Retrofit auf allen Ebenen und rufen Industrie 4.0 aus!”,
frohlockt Ballermann — und sieht sich schon bei seinem heiflen Date in zehn Minuten.
,.Ganz eurer Meinung”, meldet sich Miiller wieder retour in die Runde, ,wir machen einen
kompletten Rundumschlag — modernisieren alle Produktionsanlagen, nicht nur in Werk 4,
und steigern die Wertschopfung auch gleich bei der Belegschaft — ein Fitnesscenter

tut uns allen gut!”, sprach’s und klopft wohlwollend seine schwellende Leibesfiille.

S0 gesehen”, sinniert Ehrlich, , kann ich dem auch auf der Personalebene etwas abge-
winnen - schlieBlich haben von ergonomischen Arbeitspldtzen und Fitnesscenter auch
meine Leute was fiir die Zukunft!”. ,, Und ganz nebenbei spart man mit diesen Investiti-
onen auch noch die lastigen Steuern auf Gewinn ...!", jubiliert Kohl. ,Na, und wie gehen
wir das Ganze an?” — Miiller kann einfach keine Ruhe geben ...,

... doch Ballermann, ganz effizient, fahrt ruckartig in Pose und schmunzelt schlau:
,Ganz einfach, schaut mal da rein — das sollten wir dazu lesen!”, schippt lassig die
neueste x-technik-Ausgabe in die Mitte der Runde und eilt zu seinem holden Date.

Dem schlieRe ich mich tibrigens auch an, verehrte Leserinnen und Leser, diese wie
samtliche weitere Ausgaben der x-technik-AUTOMATION sollte man schon lesen,

um auch weiterhin kreativ in einen rosigen Produktionsalltag blicken zu kénnen.
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FESTO

Sie wollen minimale Aufwand.
Sie lieben reibungslose Prozesse.
Wir sind Ihre Einfachheit in allen Bereichen.

—> WE ARE THE ENGINEERS
OF PRODUCTIVITY.

Wir machen lhnen lhre Arbeit
einfacher. Von der ersten Idee und

der Auswahl bis hin zum After Sales.
Durch neue funktionale Produktgenera-
tionen und Software Tools fiir schnelle
Produktauswahl und -konfiguration
reduzieren wir Komplexitat —
Einfachheit ist unser Programm.

So schenken wir Ihnen Zeit fiir das

wirklich Wichtige: Thre Kernkompeten-
zen und lhre Kunden.

www.festo.at
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BRANCHE AKTUELL

Red Dot Award fur pneumatischen Clipsetzer

Das Design des AGTC Clipsetzers von Festo be-
eindruckte die internationale Jury beim dies-
jahrigen Red Dot Design Award. Ergonomie,
Funktionalitit und formale Qualitit standen bei
der Beurteilung an erster Stelle. Neben 4.815
weiteren Einreichungen aus iiber 50 Landern
wurde Festo mit seinem Clipsetzer fiir das her-
vorragende Produktdesign ausgezeichnet.

Bei der Endmontage von Fahrzeugen
werden heute zunehmend Clip- und
Steckverbindungen genutzt, um z. B.
die Innenverkleidung der Tiren im Auto
zu befestigen. Die Montagearbeiter
mussten bisher die Clips zum Teil mit
hohem Kraftaufwand in die dafiir vor-
gesehenen Locher einpressen - eine
sehr anstrengende und ergonomisch
belastende Tatigkeit. Auf Anregung
des Automobilherstellers VW hat Festo
deshalb ein pneumatisches Werkzeug
entwickelt, mit dem sich die Clips leicht

einpressen lassen. Beim Red Dot Award
2014 beurteilte die Jury den AGTC Clip-
setzer von Festo u. a. nach Kriterien wie
Funktionalitdt, formaler Qualitdit und
Ergonomie. Die klaren Linien und die

Wechsel an der Spitze

Ab 1. Januar 2015 wird Frank Stiihren-
berg, Geschéftsfiihrer Vertrieb, Vorsitzender
der Geschéftsfiihrung der Phoenix Contact
GmbH & Co KG. Er iibernimmt damit das Amt
sowie die Aufgaben, die bisher Klaus Eisert
als geschaftsfiilhrender Gesellschafter inne-
hatte.

Seine Zustandigkeit fiir den Geschafts-
bereich Vertrieb behdlt Stithrenberg
weiterhin inne. Auch die gemeinsame
Verantwortung sowie Zustandigkei-
ten der vier anderen Geschaftsfithrer
bleiben bestehen. Klaus Eisert, der
seit 2006 keinem Geschaftsbereich
mehr vorstand, bleibt weiterhin dem
Unternehmen erhalten. Jetzt gilt sein
Augenmerk der Bildung eines Beirats,
der sich aus Gesellschaftern sowie ex-
ternen Personen zusammensetzt.

Dipl.-Kfm. Frank Stiihrenberg ist seit
1992 bei Phoenix Contact tdtig. 2001
wurde er Mitglied der Geschaftslei-
tung und 2005 gemeinsam mit den

vier Geschaftsfihrern, die auch heute
noch diese Funktionen innehaben, in
die Geschaftsfiilhrung berufen.

www.phoenixcontact.at

Der AGTC
Clipsetzer
von Festo, ein
pneumatisches
Werkzeug fur
die Industrie-
montage,
gewinnt den
Red Dot
Design Award
2014.

deutliche Farbgebung des Clipsetzers be-
tonen vor allem die Griffbereiche fiir den
Nutzer.

www.festo.at

Frank Stuhrenberg, Geschaftsfihrer
Vertrieb und zukunftiger Vorsitzender
der Geschéaftsfihrung der

Phoenix Contact GmbH



IGEL erweitert Produktpalette und starkt Prdsenz im Ausland:

Neuer Geschaftsfuhrer bei IGEL Electric

Seit Ende Juli zeichnet Andreas Fornwald als
alleiniger Geschéftsfiihrer fiir IGEL Electric ver-
antwortlich. Fornwald will die Globalisierung des
Unternehmens mit einer erweiterten Produkt-
palette im Nieder- und Mittelspannungsbereich
vorantreiben.

Andreas Fornwald verantwortete zuletzt
als General Manager international Projects
die Globalisierung eines inhabergefiihrten
Mittelstandlers aus der Solarbranche. Das
Unternehmen mit 250 Mitarbeitern setz-
te im Jahr 300 Millionen Euro um. Der
neue Geschaftsfiihrer will die Markt- und
Innovationsfiihrerschaft von IGEL weiter

ausbauen. Der Systemintegrator Antriebs-
technik wird seine Prasenz in asiatischen
Markten wie z. B. Indonesien, Malaysia
oder Vietnam sowie in Afrika verstarken.
Erste Gesprache mit potenziellen Partnern
vor Ort laufen bereits.

Andreas Fornwald, Geschéftsfithrer IGEL
Electric: , Neben der Erweiterung unserer
Produktpalette wollen wir auch unsere
bereits iiberdurchschnittliche Servicequa-
litat kontinuierlich verbessern. Dadurch
starken wir unsere Position in den wettbe-
werbsintensiven Markten sowohl in Euro-
pa als auch in Ubersee.”

B BRANCHE AKTUELL

Andreas Fornwald, neuer Geschaftsflhrer
von IGEL Electric.

Neubesetzung von Reed Exhibitions in Osterreich

Andrew Fowles, Regional President Europe
von Reed Exhibitions International, hat am 17.
September bekannt gegeben, wer zu Jahres-
wechsel die Nachfolge von Dir. KommR Johann
Jungreithmair (61) als Chairman und CEO von
Reed Exhibitions in Osterreich antreten wird.
Mit Mag. Martin Roy (45) fiel die Wahl auf ein
Mitglied der bereits bestehenden Geschifts-
flihrung.

Mag. Martin Roy, gebiirtiger Vorarlber-
ger, seit 2002 bei der Reed Exhibitions-

Andrew
Fowles,
Regional
President
Europe

von Reed
Exhibitions
International
(im Bild links),
gab die
Bestellung
von Mag.
Martin Roy als
Vorsitzender
der Geschafts-
fihrung und
CEO von Reed
Exhibitions

in Osterreich
mit Wirkung
1.1.2015
bekannt.

Gruppe in Osterreich als verantwortli-
cher Geschaftsfithrer fiir die Bereiche
Finanzen, Personal und IT tatig, wird ab
1.1.2015 zusatzlich die Funktion des
Vorsitzenden der Geschéftsfiihrung
und CEOs einnehmen. Thm zur
Seite stehen im Messebereich
zwei Geschaftsfithrer, die an
Martin Roy berichten. Mit

DI Matthias Limbeck ist

ein erfahrener Mana-

ger bereits seit 15

Jahren an Bord. Die zweite, ab 1.1.2015
vakante Geschéftsfithrer-Position wird
mit einem externen Manager besetzt,
der im Laufe des Frithjahrs 2015 vor-
gestellt wird. Im Bereich System
Standbau/Expoxx wird Mag. Mar-

tin Roy in bewdhrter Weise die
Geschicke mit den beiden Ge-
schaftsfiihrern Dir. Rudolf
Angermayr und Dipl.BW
Christian Steiner leiten.

B www.messe.at

JE UNSICHERER DIE ZEITEN,
DESTO SICHERER DIE PRODUKTION.

THIS IS SICK

Sensor Intelligence.




BRANCHE AKTUELL

Der neue
Seminarkatalog
2015 von Festo

Training and
Consulting steht
druckfrisch als
Printversion

und digital zum
Download bereit.

Qualitatszertifizierung von
Training and Consulting

0-Cert listet Festo Training and Consulting als Qualititsanbieter
von technischer Aus- und Weiterbildung.

Seit 12. September darf Festo Training and Consul-
ting das O-Cert-Siegel filhren. Ein deutlicher Vorteil fiir
bildungsinteressierte =~ Forderungswerber, denn durch
O-Cert gehoren bundeslinderspezifische Mehrfachzertifizie-
rungen der Bildungsanbieter der Vergangenheit an.

Festo Training and Consulting bietet auf Grundlage jahr-
zehntelanger Erfahrungen Know-how aus der Industrie
fir die Industrie. Mehr iiber das breite Qualifizierungs-
angebot erfahrt man im Seminarkatalog 2015, der so-
eben druckfrisch erschienen ist und kostenlos unter
www.festo-tac.at zum elektronischen Download bereitsteht.

www.festo-tac.at

Bosch Ubernimmt Siemens-Antell

Neuer COQO bei Siemens
Convergence Creators

Michael Kleinhagauer ist neuer
Geschéftsflhrer bei Siemens
Convergence Creators.

Michael Kleinhagauer {ibernimmt die Position des Chief Operating
Officers und komplettiert so das Fiihrungsteam von Siemens Con-
vergence Creators.

Siemens Convergence Creators gaben die Ernennung von
Michael Kleinhagauer zum neuen operativen Geschaftsfiih-
rer bekannt. In dieser Position wird Michael Kleinhagauer
fiir die weltweiten Aktivititen des Unternehmens und die
Market Unit Industries verantwortlich sein. Daniel-Rui Fe-
licio, CEO von Siemens Convergence Creators: ,Michael
Kleinhagauer ist ein erfahrener und bewahrter Manager,
der stets Ergebnisse liefert. Er ist der richtige Mann, um
die weitere Entwicklung von Siemens Convergence Crea-
tors auf hochstem Niveau voranzutreiben.” Die Siemens
Convergence Creators Gruppe mit Sitz in Wien bietet ihren
Kunden innovative Produkte, schliisselfertige Losungen und
Dienstleistungen in den Bereichen Kommunikationsnetze,
Service- und Kundenmanagement, offentliche Sicherheit,
Multimedia-Infotainment sowie Luft- und Raumfahrttechnik.

www.siemens.com

Bosch und Siemens haben Ende September
vereinbart, dass die Robert Bosch GmbH den 50
%-Anteil von Siemens am gemeinsamen Joint
Venture BSH Bosch und Siemens Hausgerite
GmbH (BSH) iibernehmen wird.

Die Geschéftsfiihrung und der Aufsichts-
rat von Bosch sowie der Vorstand und
der Aufsichtsrat von Siemens haben der
Transaktion zugestimmt. Der Kaufpreis
betragt 3 Milliarden Euro. Zudem erfolgt
vor Vollzug der Transaktion eine zusatz-
liche Ausschiittung in Hohe von jeweils

250 Millionen Euro von BSH an Siemens
und Bosch. Die Transaktion bedarf noch
der Zustimmung der Kartellbehorden
und wird voraussichtlich im ersten Ka-
lenderhalbjahr 2015 abgeschlossen wer-
den. BSH wird dann ein 100%iges Toch-
terunternehmen der Bosch-Gruppe sein.
Im Rahmen der Transaktion wurde auch
vereinbart, dass BSH langfristig Haus-
gerate unter der Marke Siemens weiter
produzieren und vertreiben kann.

www.bosch.at

Im Rahmen von Smart-Home-Konzepten
kénnen nun Haushaltsgerate zukinftig
noch energieeffizienter eingesetzt werden
und die Bedienerfreundlichkeit wird sich
weiter erhéhen.
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INnNovationspreis fur
Glassensor-Fertigung

leistet. Ein weiterer Ausbau und
die Automatisierung einzelner
Produktionsschritte  befinden
sich in Planung.

RAFI, Hersteller von elektromecha-
nischen Bauelementen und Bedien-
systemen sowie einer der groBten
EMS-Anbieter Deutschlands, wurde bei
der diesjahrigen Verleihung des WiR-
Innovationspreises fiir den Aufbau einer
eigenen Glassensorfertigung fiir kapazi-
tive Touchsensoren auf Basis der PCAP-
Technologie ausgezeichnet.

B www.rafi.de

Verleihung des Innovationspreises
2013/2014: Fir RAFI nahm Eric Bulach,
Teamleiter Produktmanagement, die
Auszeichnung entgegen.

Mit dem Innovationspreis wiir-
digt die Wirtschafts- und Innova-
tionsforderungsgesellschaft mbH
in Kooperation mit der Kreis-
sparkasse Ravensburg kleine und
mittlere Unternehmen aus dem
Landkreis Ravensburg, die sich
durch herausragende technologi-
sche Leistungen, kreative Ideen
oder vorbildliche Kundennahe
um die regionale Wirtschaft ver-
dient gemacht haben.

> SIGMATEK

RAFI ist ein Pionier unter den
Herstellern projiziert-kapazitiver
Touchscreens fiir den rauen In-
dustrieeinsatz. Gegeniiber der
herkommlichen resistiven Sen-
sortechnik zeichnen sich kapaziti-
ve Systeme durch Unempfindlich-
keit der Bedienoberflichen gegen
Beschadigungen, durch die Mog-
lichkeit der Gestensteuerung und
eine deutlich komfortablere Be-
dienung aus. Allerdings erfolgt
die Produktion der kapazitiven
Sensoren heute fast ausschlie-
lich in Asien und dort nehmen
die meisten Hersteller nur noch
Auftrage fir betrachtliche Los-
groBen an. Daher hatte sich RAFI
entschlossen, selbst die Produk-
tion der fiir sein GLASSCAPE-

Super-kompakt: bis zu 20 I/0s bei einer

Programm benotigten kapazi-
tiven Glassensoren aufzubauen
und eine eigene Prozesstechno-
logie zu entwickeln. Derzeit ist

ModulgréRe von nur 12,5 x 103,5 x 72 mm
Smart: Komplettmodullosung, Signal-LED

direkt neben jedem Kanal, Push-in Verdrahtung

Schnell: 100 Mbit/s Busgeschwindigkeit

RAFI in Deutschland das einzige
Unternehmen, das eine eigene
Produktion fiir industrie-iibliche
Stiickzahlen aufgebaut hat. Damit
ist eine hohe Flexibilitat, Qualitat
und Langzeitverfiigbarkeit von

Stabil: mechanisch robust und vibrationsfest
Sicher: Safety voll integriert, TUV zertifiziert
NEU: Auch die CPU im Pocket-Format

spsipcdrives

Hall
PCAP-Touchsensoren gewahr- g" a7e ZSt;n(;
www.automation.at 9 SIGMATEK GmbH & Co KG www.sigmatek-automation.com
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DI Gerald Vogt ist
neuer Geschaftsflihrer
bei Staubli Robotics.

Wechsel in der Staubli
Robotics Chefetage

DI Gerald Vogt ist seit 1. September 2014 neuer Geschaftsfiihrer
bei Staubli Robotics in Bayreuth.

Der studierte Maschinenbauer und Diplom-Betriebswirt
16st damit DI Manfred Hiibschmann ab, der das Unter-
nehmen nahezu zwei Jahrzehnte lang erfolgreich leitete
und jetzt in den Ruhestand geht. Mit Vogt tibernimmt ein
Brancheninsider mit Robotikerfahrung die Geschifte, der
fiir Staubli schon als Division Manager in USA tatig war
und zuletzt als Leiter der Robotikentwicklung im Stamm-
werk Faverges. Zu seinen Zielen befragt erklart er: ,Meine
Erfahrung in der Robotikentwicklung und die Kundenna-
he meiner neuen Position bieten optimale Voraussetzun-
gen, um auf Kundenanforderungen schnell zu reagieren,
Markttrends unverziiglich umzusetzen und wegweisende
Entwicklungen vor den Marktbegleitern auf den Weg zu
bringen.”

www.staubli.com

Ing. Franz Waldhor,
MBA, Vertriebsleiter
Systemtechnik bei
Schmachtl.

Neuer Vertriebsleiter
fur Systemtechnik

Schmachtl GmbH hat sich in den letzten Jahren als ein fiihrender Anbie-
ter von Systemldsungen fiir die Qualititskontrolle etabliert. Nach iiber
150 erfolgreich umgesetzten Bildverarbeitungs-, Identifikations- und
Priifanlagen stellt dieser Bereich einen Schwerpunkt im Geschéftsfeld
des Unternehmens dar. Im April 2014 iibernahm Ing. Franz Waldhér,
MBA, die neu geschaffene Position als Vertriebsleiter Systemtechnik.

Schmachtl ist spezialisiert auf 100 % automatisierte, sichere
und wirtschaftliche Qualitatspriifung. In seiner neuen Funk-
tion ist Ing. Waldhor verantwortlich fiir den osterreichweiten
Verkauf von Qualitatspriifsystemen und Modernisierungen
in der Fertigungsautomation. Seine Fokusbranchen sind
Automotive, Nahrungsmittel-, Getranke-, Elektronik- und
Pharmaindustrie. Der Vertriebsexperte freut sich auf seine
neue Aufgabe: ,Mit unseren Losungen zur Qualitatskontrolle
unterstiitzen wir unsere Kunden beim Minimieren des Aus-
schusses und Steigern der Produktivitét.”

www.schmachtl.at

RS und Fluke erweitern Partnerschaft

RS Components, die Handelsmarke der Electrocomponents plc, hat eine
Vereinbarung mit Fluke Europe B.V., dem operativen Geschéftsbereich
der Fluke Corporation, verantwortlich fiir den Verkauf in Europa, Mittlerer
Osten und Afrika, geschlossen.

Die Vereinbarung betrifft die Distribution tragbarer Test- und
Messgerate von Fluke Industrial. Diese umfassen Warmebildkame-
ras, Netzqualitats- und Leistungsanalysatoren, Digitaloszilloskope,
Digitalmultimeter, Infrarot-Thermometer, Installationstester und
Prozesskalibratoren. , Fluke und RS haben ihre seit Jahren etab-
lierte, weltweite strategische Partnerschaft durch Unterzeichnung
dieser Vereinbarung iiber den Verkauf der innovativen, tragbaren
Fluke Test- und Messgerate an Kunden in Europa, dem Mittleren
Osten und Afrika verstarkt”, kommentiert Valerie Ramon, Global
Head of Electrical, Test & Measurement bei RS.

www.rs-components.at

V.l.n.r.: Graeme Erskine, HSL Distribution Sales Director von Fluke
EMEA; Chris Page, Global Offer Director von RS Components;
Valérie Ramon, Global Head of ET&M von RS Components; Herman
Warnshuis, Senior Vice-President Fluke EMEA und Fabien Fournier,
Senior Global Category Manager von RS Components.



Harting Osterreich

erweltert Tatigkeitsbereich

Mit Wirkung vom 1. November 2014 iiber-
nimmt die HARTING GmbH mit Sitz in Wien
die Gesamtverantwortung fiir den Vertrieb der
Konzernprodukte in Siidosteuropa. Das Unter-
nehmen weitet das Betétigungsfeld auf die
gesamte Balkanhalbinsel inkl. Bulgarien, Alba-
nien und Griechenland aus.

Der Fokus wird auf Maschinen- und An-
lagenbau, Automatisierung und Trans-
portation (Bahn- und Schifffahrt) sowie
auf das Distributionsgeschaft gelegt.
Fir die Gebietserweiterung zeichnet
kiinftig Herbert Moya als designierter
Verkaufsleiter Stidosteuropa verant-
wortlich. Die neue Struktur bringt auch
eine Anderung fiir die Verantwortlich-
keit in Osterreich mit sich. Viktor Krenn
iibernimmt mit 1. Oktober die Verkaufs-
leitung fiir den Osterreichischen Markt.

Bereits Anfang Oktober 2014 nahm die
neugegriindete Harting Systeminteg-
ration GmbH mit Sitz in Wien ihre Ge-
schaftstatigkeit auf. , Ziel ist es, Kunden
AutoID-Losungen aus einer Hand anzu-
bieten”, erklart Bernhard Fenzl, Sales &
Business Development Manager. Von
einzelnen Komponenten wie Transpon-
dern, Readern und der Software bis zur
kompletten Implementierung des Sys-
tems inklusive Mitarbeiterschulungen
und Serviceleistungen deckt der neu
gegrindete Unternehmensbereich alle
Felder der AutoID ab.

,Wir freuen uns auf die neuen Aufgaben
und sehen die Entscheidungen des Kon-
zerns flir den Osterreichischen Standort
als Bestatigung fiir unsere bisher sehr
erfolgreiche Geschaftstatigkeit am hei-

B BRANCHE AKTUELL

links Viktor Krenn tbernahm mit 1. Oktober die
Verkaufsleitung fir den Osterreichischen Markt.

rechts Fir die Gebietserweiterung zeichnet kiinftig
Herbert Moya als designierter Verkaufsleiter
Sldosteuropa verantwortlich.

mischen Markt” fasst Jasmine Arjasto-
Riederer, Managing Director der beiden
osterreichischen HARTING-Gesellschaf-
ten zusammen.

B www.harting.at

LTi wurde OMAC-Mitglied:

Standardisierte
Softwareentwicklung

Die Anforderungen an den Maschinenbau sind Klar: In kiirzester Ferti-
gungszeit kundenspezifische Maschinen liefern, die auch in der Pro-
duktion durch die Instandsetzungsteams der Markenartikler schnell
und einfach betreut werden konnen. Eine weitere Komponente dieser
Forderungen ist die simple Integration der einzelnen Maschine in die
Produktionslinie, aber auch in die Kommunikation mit dem SCADA (Su-
pervisory Control And Data Acquisition) System.

Um diese Anforderungen zu erfiillen, muss man seine Software-
Entwicklung zum einen standardisiert, zum anderen aber auch
durchgangig modular gestalten. Zielfiihrend ist es, internationale
Standards in der Software-Entwicklung zu beriicksichtigen. Die
OMAC (The Organization for Machine Automation and Control)
bietet im Bereich Verpackungstechnik einen solchen Standard
mit dem Maschinen Template nach ISA88 der Arbeitsgruppe
PackML an. Auch die Themen Vertikale (SCADA) und Horizon-
tale (Linie) Kommunikation der Arbeitsgruppe ,PackConnect”
und Sichere Linienkommunikation der Arbeitsgruppe ,,PackSa-
fety” bieten Maschinenbauern Mdoglichkeiten zur internationa-
len Standardisierung von Maschinen-Software. LTi ist der OMAC
beigetreten und unterstiitzt die aktiven OMAC-Arbeitsgruppen.
Es ist fiir LTi entscheidend, im Team aus globalen Markenartik-
lern, Maschinenbauern und fithrenden Automationsherstellern
die Standardisierung der Automation zu gestalten und nachhal-
tig am Markt zu etablieren.

M www.lt-i.com

wWwWw.automation.at

Schmierfreie
-tech’ Lager

|

Technik verbessern und Kosten senken: schmierfrei
schwenken, drehen, oszillieren, linear verschieben und
bewegen mit Polymerlagern von igus®. Lieferung ab 24 h.

Kostenlose Muster anfordern ... Tel. 07675-40 05-0

1 ®
igusiat/  -tech
VISION, Stuttgart — Halle 1 Stand C52

Die Begriffe "igus, dry-tech" sind in der Bundesrepublik Deutschland und
gegebenenfalls international markenrechtlich geschiitzt.
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MESSEN & VERANSTALTUNGEN

SPS IPC Drives 2014:

Seit 25 Jahren Branchenevent Nr. 1

Mehr als 1.600 Aussteller werden Ende November ihre Innovationen,
Produkte und Losungen aus dem Bereich der elektrischen Automatisie-
rung auf der SPS IPC Drives in Niirnberg prasentieren. Das bestatigt im
Jubilaumsjahr die Spitzenposition dieser Fachmesse in Europa.

Auf 14 Messehallen erweitert wird die Fachmesse in ihrem 25.
Jahr durch die neu gebaute Halle 3A. Als Bindeglied zwischen
den bestehenden Hallen 3 und 4A ist diese der Antriebstechnik
und Sensorik gewidmet. Auch sonst fiihrt das Wachstum der
Messe zu Veranderungen bei der Themengruppierung. So wird
das Thema Industrielle Software neben dem Bereich der Me-
chanischen Infrastruktur in Halle 6 angesiedelt, die industrielle
Kommunikation in Halle 2. Der Siemens-Messestand wandert
in die Halle 11.

Rahmenprogramm und Kongress

Neben Vortrigen und Podiumsdiskussionen auf den Messefo-
ren von VDMA und ZVEI in den Hallen 2 und 3 konnen sich
Besucher auf den Gemeinschaftsstinden ,,AMA Zentrum fiir
Sensorik, Mess- und Priiftechnik” in Halle 4A und , wireless
in automation” in Halle 10 zielgerichtet informieren. Keyno-
tes zum Thema ,Big Data” und , Unkonventionelle Antriebe
mit Smart Materials” sind nur zwei der Highlights des parallel
stattfindenden Kongresses, der mit 48 Vortrigen und dem R&D-
Talk sowie einer Podiumsdiskussion zu , Chancen und Grenzen
von Industrie 4.0” dem praxisorientierten Austausch zwischen

Entwicklung und Anwendung dient. Osterreich ist auf dem am
Dienstag und Mittwoch von 9.00 Uhr bis 18.00 Uhr, am Don-
nerstag bis 17.00 Uhr gedffneten Branchentreff prominent ver-
treten, bei den Ausstellern als viertstarkste, nach Besuchern als
starkste Nation nach dem Gastgeberland.

Termin 25, bis 27. November 2014
Ort Messe Nurnberg
Link www.mesago.de/sps

Forum | Virtuelle Inbetriebnahme”

Die zunehmende Dynamik und Komplexitét in der Produktentstehung
geht auch an der Entwicklung von Maschinen und Produktionsanla-
gen nicht spurlos vorbei. Immer breitere Produktpaletten, gepaart mit
kiirzeren Innovationszyklen und steigender Komplexitat von Maschinen
und Anlagen, bei immer geringeren Margen. In einem halbtégigen kos-
tenlosen Forum erldutert Siemens PLM Software mit Sprechern aus In-
dustrie und Forschung das Thema Design und Virtuelle Inbetriebnahme
von mechatronischen Maschinen und Anlagen.

Die Grundidee der Virtuellen Inbetriebnahme ist ein Vorzie-
hen von Tatigkeiten der konventionellen Inbetriebnahme,
die anstelle einer sequenziellen Abarbeitung, parallelisiert
erledigt werden konnen. Die Forum-Teilnehmer erhalten
einen aktuellen Stand der Virtuellen Inbetriebnahme — ge-
zeigt wird die Abgrenzung zu den verschiedenen Formen
der Fabrik, Produktions/Fertigungszelle und Maschine. Im
Detail wird dann auf die Virtuelle Inbetriebnahme von Ma-
schinen und Anlagen eingegangen. Zielgruppe des Forums
sind Technische Leitung, Produktmanagement, Produktent-
wicklung, Automatisierung, mechanische und elektronische
Konstruktion.

Termin  19. November 2014

Ort research TUb GmbH,
SeestadtstraBBe 27/3, A-1220 Wien

Link www.siemens.at/plm/events
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electronica 2014:

B MESSEN & VERANSTALTUNGEN

SicherheitslOsungen fur die vernetzte VWelt

Das Internet der Dinge ist in aller Munde. Die Industrie erwartet von der
zunehmenden Vernetzung verbesserte Arbeitsprozesse. Eine der groB-
ten Herausforderungen ist allerdings das Thema Sicherheit. Vom 11. bis
14. November zeigen die Aussteller der electronica die neuesten Sicher-
heitslésungen fiir das Zeitalter der Vernetzung. Das Thema ist zudem ein
Schwerpunkt auf den messebegleitenden Foren und Konferenzen.

Einen wesentlichen Anteil am Erfolg des Internets der Dinge hat
die Halbleiterindustrie. IThre Produkte und Losungen tragen dazu
bei, dass die Prozesse moglichst schnell, reibungslos und sicher
ablaufen. Bereits zum Start der electronica befasst sich deshalb
der CEO Roundtable am Morgen des ersten Tages mit dem Thema
LInternet of Things: Possibilities, Challenges and the Question of
Security”.

Sicherheitsldsungen fiir vernetzte Unternehmen

Viele Unternehmen befiirchten bei der Nutzung vernetzter Sys-
teme die Gefahren und die notwendigen SicherheitsmaBnahmen
noch nicht richtig einschatzen zu konnen. Expertentipps gibt es
hierzu im electronica Forum am Dienstag, 11. November von 14.00
bis 15.30 Uhr.

Innovationen fiir Embedded-Systeme

Zukunftsfahige und sichere Embedded-Systeme sind in vielen
Bereichen der Elektronikindustrie entscheidend fur erfolgreiche
und nachhaltige Produktlinien. Besucher der electronica finden
in Miinchen die optimale Plattform fiir unterschiedlichste Anfor-

conneEnes

derungen und Produkte: Neben hoch effizienten Prozessorplattfor-
men erfahren Systemarchitekten und Entwickler alles {iber aktuelle
Betriebssysteme und Vernetzungstechnologien.

Energieeffizienz als Weghereiter neuer Entwicklungen

Fur zahlreiche Industriebereiche wird Energieeffizienz immer
mehr zum Schliisselkriterium. Auf der electronica spielt das Thema
daher in allen Ausstellungsbereichen eine wichtige Rolle. Dariiber
hinaus konnen sich die Messebesucher im Rahmen des Forenpro-
gramms iiber die aktuellen Entwicklungen und Trends informieren.

Termin  11. bis 14. November 2014
Ort Munchen, Messegelande
Link www.electronica.de

EHEDG

zertifizierte Antriebe

VLT® FlexConcept

Mehr Hygiene fur Ihre Anlage

Spezielle Lacke sowie die extrem glatten Oberflachen der
Getriebemotoren VLT® OneGearDrive sowie der VLT® Decentral
Drive FCD 302 Frequenzumrichter garantieren beste Hygiene
in allen Anlagenbereichen.

erhohen lhre
Produktqualitat, auch
von hygienesensiblen
Produkten.

Fur das Abperlen von Flissigkeiten (und Reinigungsmitteln)
sorgen die hydrophoben Eigenschaften der eingesetzten
Lacke und verhindern eine Ablagerung von Schmutzpartikeln.

Besuchen Sie uns auf der SPS IPC Drives 2014
in Halle 3, Stand 220

www.danfoss.at/vit

ENGINEERING
TOMORROW
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Dr. Eberhardt Veit, Vorstandsvorsitzender
der Festo AG & Co. KG, betont in
Hinblick auf Industrie 4.0: ,,Nicht nur

die technischen Neuentwicklungen

sind wichtig. Festo unterstreicht die
Bedeutung des Menschen fir die
Fertigung der Zukunft."
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Industrie 4.0 - Impulse fur die Automation von morgen:
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Industrie 4.0 wirft ihre Schatten voraus. Auch wenn technologisch vieles noch Vision ist, ist der Trend zur
hochflexiblen, adaptiven Produktion eindeutig festzumachen. Ein spannendes Thema, das der Automationsspezialist
Festo aus mehreren Perspektiven betrachtet.

Keine Frage — Automation wird in der
Produktion der Industrie 4.0 eine zen-
trale Rolle spielen. Technologie ist je-
doch nur einer der Erfolgsfaktoren in
der hochflexiblen, adaptiven Fertigung
von morgen. Dr. Eberhardt Veit, Vor-
standsvorsitzender der Festo AG & Co.
KG: ,Nicht nur die technischen Neuent-
wicklungen sind wichtig, sondern auch
welchen Platz der Mensch im Gesamt-
bild der Produktion der Zukunft ein-
nimmt und wie ein Unternehmen seine
Mitarbeiter darauf vorbereiten kann”.
Bei Festo setzt man daher auf Partner-
schaften. ,Industrie 4.0 sehen wir als
hochinterdisziplindres Zukunftsprojekt,
an dem wir gemeinsam mit Partnern
aus Wirtschaft und Wissenschaft kon-
tinuierlich arbeiten. Unter anderem
ist Festo an einer Reihe von Verbund-
forschungsprojekten beteiligt, die ver-
schiedene Aspekte der Produktion der
Zukunft behandeln”, so Veit.

Technologien weiterentwickeln

Die Automatisierungspyramide wird
sich evolutiondr verdndern: Funktio-
nen aus den hoheren Steuerungsebe-
nen werden sich nach unten verlagern.

wWwWw.automation.at

Die vielseitige Automatisierungsplattform CPX bietet Funktionsintegration
und vermindert die Komplexitat.

Komponenten werden also die Fahig-
keit erhalten, Auftrage der iibergela-
gerten Ebene auszufithren. Durch diese
digitale Veredelung werden zunehmend
intelligente Produkte entstehen, die
den Produktionsprozess dank erhohter
Funktionalitdt aktiv unterstiitzen — von
der autarken Energieversorgung bis hin
zu Condition Monitoring. Eine grofle

Industrie 4.0 sehen wir als hochinterdisziplinares
Zukunftsprojekt, an dem wir gemeinsam mit
Partnern aus Wirtschaft und Wissenschart
kontinuierlich arbeiten. Unter anderem ist Festo
an einer Reihe von Verbundforschungsprojekten
beteiligt, die verschiedene Aspekte der Produktion
der Zukunft behandeln.

Dr. Eberhardt Veit, Vorstandsvorsitzender der Festo AG & Co. KG

Rolle wird hier die Informationstechno-
logie spielen, denn die Vision einer voll
vernetzten, adaptiven Produktion setzt
voraus, dass schon die Komponenten
selbst intelligenter werden und zusatzli-
che Funktionen erhalten, damit sie sich
untereinander vernetzen konnen.

Teamwork: Mensch und Technik

In Zukunft werden Mensch und Maschi-
ne noch viel enger zusammenarbeiten.
Das erfordert zunehmend flexible Ge-
samtsysteme mit dem Menschen als
integralem Bestandteil. Der Mensch ist
sehr flexibel und kann innerhalb kiirzes-
ter Zeit eine Fiille von Aufgaben beherr-
schen. Maschinen sind dagegen heute
oftmals statisch. Es gilt, diese beiden
Welten einander ndherzubringen. =>
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Die Robotik der Zukunft interagiert mit
dem Menschen und weicht ihm durch
intelligente Sensorik aus. Durch wach-
sende Intelligenz stellen diese Maschi-
nen eine immer geringere Gefahr im
Umgang mit dem Menschen dar und
unterstiitzen ihn dariiber hinaus durch
grofe Entlastungen bei seiner taglichen
Arbeit, z. B. in der Montage. Der preis-
gekronte Bionische Handling-Assistent
oder die ExoHand (Bild Dr. Veit), beide
im Bionic Learning Network von Festo
entstanden, sind heute schon Vorreiter
dieser Entwicklung.

Neue Qualifikationen fiir Industrie 4.0

Neben der Erforschung und Entwick-
lung neuer Technologien spielt fiir Fes-
to die Ausbildung und Qualifizierung
fur die Produktion der Zukunft eine ent-
scheidende Rolle. Mit den steigenden
Anspriichen vor allem in der Informa-
tionstechnik muss auch das Know-how
der Mitarbeiter wachsen. Technische
Entwicklungsziele der Industrie 4.0
miissen auf neue Arbeitsorganisationen

B SERIE: ROAD TO INDUSTRIE 4.0 | COVERSTORY

und neue Qualifizierungsbediirfnisse
abgestimmt werden. Im Geschéftsfeld
fiir Aus- und Weiterbildung — Festo Di-
dactic — tragt man dem durch die Ent-
wicklung und Bereitstellung geeigne-
ter Lehr- und Forschungsplattformen
Rechnung, beispielsweise mit der Lern-
fabrik MPS Transfer Factory.

Technologie von morgen

Wie die Produktion von ubermorgen
aussehen konnte, demonstriert Festo
mit seinen Future Concepts, beispiels-
weise mit den Forschungsprojekten
zur Supraleitung. Supraleitende Ma-
terialien konnen auf eine bestimmte
Temperatur gekiihlt das Feld eines in
der Nahe positionierten Permanentma-
gneten ,einfrieren” und den Magneten
damit in einem Abstand fixieren. Der
entstehende stabile Luftspalt ermdg-
licht die beriihrungslose Lagerung und
Bewegung von Objekten ohne Rege-
lungstechnik und Reibungsverluste. Ein
weiterer Schritt von Festo in Richtung
der Produktion der Zukunft ist die der-

Die Ziele von Industrie 4.0 treiben uns schon
lange an. Darum schaut man bei Festo ganz
genau auf die BedUrfnisse der Anwender und baut
den umfangreichen Handhabungsbaukasten
konsequent aus - z.B. in Richtung Elektrik.

DI Rainer Ostermann, Country-Manager Festo Osterreich

zeit entstehende Technologiefabrik in
Scharnhausen, in der nach ihrer Fer-
tigstellung Ventile, Ventilinseln und
Elektronik gefertigt werden. Sie ist als
zukunfts- und wandlungsfahige Fabrik
konzipiert: In den Produktionsanlagen
werden bereits erste Ansdtze von In-
dustrie 4.0 verwirklicht. Zusatzlich wird
in einem Pilotbereich das in verschie-
denen Forschungsprojekten erarbeitete
Wissen umgesetzt und getestet.

Immer besser, immer schneller

Eines ist klar: Der Zug in Richtung In-
dustrie 4.0 nimmt schon lange Fahrt auf
— nicht erst in den vergangenen zwei
oder drei Jahren, in denen das Schlag-
wort von der,, Industrie 4.0” zunehmend
medial Platz greift. Viele technische Er-
rungenschaften der Vergangenheit und
der Wunsch nach standiger Verbesse-
rung bilden die Basis fiir die Automa-
tion von morgen. DI Rainer Ostermann,
Country-Manager Festo Osterreich:
,Die Ziele von Industrie 4.0 treiben uns
schon lange an. Auch wenn noch ein
gutes Stiick des Weges vor uns liegt —
technologisch sind wir weiter denn je.
Aller Orts wird daran gearbeitet, In-
dustrie 4.0 Realitit werden zu lassen.
Einerseits durch aktive Forschung und
Entwicklung seitens der Komponenten-
und Systemanbieter, andererseits durch
neugierige, aufgeschlossene Anwender,
die immer bessere, schnellere und effi-
zientere Maschinen bauen wollen.” Da-
rum schaut man bei Festo ganz genau
auf die Bediirfnisse der Anwender und

X-technik AUTOMATION 6/0Oktober 2014



links
Integrated
Automation
zum
Anfassen: Die
MPSTransfer
Factory

lasst sich in
Minuten neu
konfigurieren
und wird so zur
wandelbaren
Lernfabrik.

rechts
Einbaufertige
L&sung: der
Delta-Roboter
EXPT von
Festo.

baut den umfangreichen Handhabungs-
baukasten konsequent aus — beispiels-
weise in Richtung Elektrik.

Die ganze Welt der Automation

Konstrukteure konnen bei Festo auf
ein umfassendes Sortiment von der
Antriebsmechanik iiber Motoren sowie
Achs-Controller und Firmware, iber
Diagnose- und Bediengerate bis hin zu
Steuerungen fiir Motion Control und
Uibergeordneten SPS zugreifen. Dabei
bindet die Automatisierungsplattform
CPX mit ihren einzelnen Modulen so-
wohl die Pneumatik als auch elektrische
Antriebe optimal in der Fabrik- und
Prozessautomatisierung an. Der Trend
zu immer komplexeren Handhabungs-
aufgaben stellt nicht nur in Hinblick
auf Industrie 4.0 den Maschinenbau
vor wachsende Herausforderungen.
Einbaufertige Losungen werden daher
immer starker nachgefragt.

Einbaufertige Robotik

Festo iberraschte in den vergange-
nen Jahren mit vielen einbaufertigen
Innovationen fiir die Handhabung und
Montage, die auf elektrischer Antriebs-
technik basieren. Dazu gehoren bei-
spielsweise der Delta-Roboter EXPT,
das High-Speed H-Portal EXCH, das
High-Speed-T-Portal EXCT oder das
Mini-H-Portal EXCM. Allen einbaufer-
tigen Handhabungslosungen gemein
sind ihre hohe Dynamik dank geringer
bewegter Masse sowie der Aufbau aus

WwWwWw.automation.at
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Standardkomponenten des Festo Pro-
duktprogramms. Auf Basis eines Achs-
baukastens konnen Kunden ihre Syste-
me schnell und einfach konfigurieren.
Und wer das nicht mehr selbst machen
mochte, kann die Services des Festo
Technic and Application Centers in An-
spruch nehmen.

Technic and Application Center

Im Technic and Application Center in
Wien werden unter Leitung von Leo-
pold Schagl die Kompetenzen von rund
20 Festo Technikern aus unterschied-
lichen Fachrichtungen gebiindelt und
Mechanik, Elektrik und die zugehorige
Software als einbaufertiges Teilsystem
einbaufertig zusammengestellt — Doku-
mentation inklusive. Festo versteht sich
dabei nicht nur als Produkt- sondern vor
allem als Losungsanbieter, der den Ma-
schinenbauer bei der Implementierung
neuer Technologien begleitet — von der
Aufgabenstellung iiber die Planung bis
zur Realisierung. Der Maschinenbauer
hat damit mehr Zeit, um sich auf seine
Kernkompetenz — die maschinenbauli-
che Gesamtlosung — zu konzentrieren.

Der schnelle Weg zum Antrieb

Mit durchdachten Losungen schafft
Festo auch mehr Freiraum fiir jene Ma-
schinenbauer, die lieber selbst Hand
anlegen wollen. Dank dem kontinuier-
lichen Ausbau von Konfigurationssoft-
ware fiir Komponenten und Systeme
wird es fiir Anwender immer einfacher

und sicherer, effiziente Antriebe auf der
Sensor-Aktor-Ebene einzusetzen. Die
elektrische Antriebstechnik bekommt
wichtige Impulse vom Positioniersys-
tem ,Optimised Motion Series” von
Festo. Kern davon ist der Elektrozy-
linder EPCO. Er ist ein Paradebeispiel
fiir den einfachen und kostengiinstigen
Einsatz elektrischer Zylinder in der Fab-
rikautomatisierung. Mit Software-Tools
sind Web-Konfiguration und Web-Di-
agnose denkbar einfach. Damit ist der
elektrische Antrieb fast so einfach in
der Handhabung wie ein Pneumatikzy-
linder.

Modulare Automatisierungsplattform

Flexibilitat ist das zentrale Thema der
Industrie 4.0. Die vielseitige Automati-
sierungsplattform CPX kommt diesem
Wunsch entgegen. Das elektrische
Terminal fiir Ventilinseln bietet schon
heute weit mehr als nur den Anschluss
der Feld- an die Leitebene. Es ist diag-
nosefdhig und kann Condition-Monito-
ring-Aufgaben sowie Safety-Funktionen
ibernehmen. Schon heute integriert es
mit seinen einzelnen Modulen die An-
steuerung pneumatischer Zylinder tiber
die Ventilinseln MPA und VTSA ebenso
wie Motion Controller fiir elektrische
Antriebe. Dabei zeigt sich CPX offen fiir
alle Bussysteme und natiirlich das In-
dustrial Ethernet. Damit ist CPX bestens
gewappnet fir die Zukunft — ein weite-
rer Schritt in Richtung Industrie 4.0.

B www.festo.at
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Industrie 4.0 - Die vierte industrielle (R)evolution:
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In Zusammenarbeit mit MMag. Ing. Christian Zwickl-Bernhard, Geschéaftsfuhrer
der MCP - Management, Consulting & Philosophy, betrachtet x-technik-
AUTOMATION in seiner Uber vier Ausgaben laufenden Serie die Meilensteine der

Evolution Industrie 4.0.

Verfolgt man die aktuelle Diskussion der Wirtschafts-, Industrie- oder auch Forderpolitik so scheint momentan die alles
entscheidende Frage darin zu liegen, wo die Industriefiihrerschaft von morgen entschieden wird bzw. mit welchen
Mitteln oder MaBnahmen dieses ,,Match“ fiir Europa entschieden werden kann. Abgesehen davon, dass die notwendige
Starkung industrieller Produktion inzwischen wieder weitgehend auBer Streit steht, ergeben sich alleine durch die
genannte Fragestellung mehrere Ansatzpunkte.

Autor: MMag. Ing. Christian Zwickl-Bernhard, Geschéftsfiihrer der MCP-Management, Consulting & Philosophy

Beginnen wir bei den Grundelementen
einer modernen, zukunftsorientierten
industriellen Produktionsstruktur, mit
anderen Worten bei den wesentlichen
Elementen von Industrie 4.0. Ausge-
hend von der Begriffseingrenzung,
dass im Mittelpunkt von Industrie 4.0
.die echtzeitfdhige, intelligente, hori-

zontale und vertikale Vernetzung von
Menschen, Maschinen, Objekten sowie
IKT-Systemen steht” und dies mit dem
Ziel des , dynamischen Managements
komplexer Systeme” einhergeht, dann
gehen die meisten Studien zu Industrie
4.0 von folgenden fiinf maRgeblichen
Themenbereichen (und gleichzeitig

auch technologischen Handlungsfel-
dern) aus:

Cyber Physical Systems (CPS)
Smart Factory

Cloud Computing

IT-Security und Datenschutz
Netzwerke und Mobile Computing

X-technik AUTOMATION 8/0Oktober 201 4




Cyber Physical Systems

Bei Cyber Physical Systems handelt es
sich entweder um ganze Produktions-
anlagen oder auch einzelne Elemente
daraus, wie eine Maschine oder einen
Roboter, die durch eine Verlagerung ih-
rer Steuerungsfunktion in die Cloud mit
anderen Maschinen interagieren konnen
und zwar ohne direkte Hardware-Schnitt-
stelle. Die konzeptionelle Grundlage fiir
diese Architektur sind als Dienste oder
intelligente Objekte konzipierte ,,Embed-
ded Systems”, also mit Intelligenz sowie
Kommunikationsfahigkeit ausgestattete
Einheiten. Aktoren fithren nicht nur Be-
wegungen aus, sondern sie iibermitteln
auch visuelle oder sonstige Informatio-
nen in das System zuriick. Die Analyse
erfolgt {iber eingebaute Mikrocontrol-
ler. Beispiele fiir solche intelligenten
Objekte sind Werkzeuge oder Behalter,
ausgestattet mit Barcodeeinheiten oder
RFID-Transpondern. Die Kommunikati-
onssysteme stellen die Interaktion dieser
Objekte z. B. iber WLAN oder Funkte-
lefon sicher. Wie bereits oben erwahnt
konnen auch ganze intelligente Maschi-
nen in ein derartiges CPS eingebunden
werden. Damit wird die Abstimmung von
Auftrags-, Material- oder Logistikstro-
men moglich und realisierbar. Wird auch
noch die Historie des Wertschopfungs-
oder Produktlebenszyklus aufgezeich-
net, so ergibt sich die Moglichkeit diese
Informationen zu Wartungs-, Recycling-
oder Instandhaltungszwecken zu nutzen.
Weitere Vorteile dieses Konzepts liegen
etwa in der Moglichkeit der Optimierung
des Systems durch das Aufspielen effizi-
enter Algorithmen auf bestehende Au-
tomatisierungssysteme, in der Nutzung
der gespeicherten Daten fiir Simulati-
onsprozesse oder zur Verwendung bei
Fehlerdiagnosen. Man spricht in diesem
Zusammenhang auch von der sogenann-
ten ,,XaaS-Architektur” — , everything as
a Service”. Uber dieses Konzept wird
auch die Integration von Systemen in
die Cloud sichergestellt, die sich nicht
unmittelbar im , lokalen CPS” befinden.

Smart Factory

Autonom agierende oder vernetzte CPS
bilden die Basis fiir das Konzept der
Smart Factory. Diese organisiert sich
selbststandig und echtzeitnah mit Hilfe
der CPS. Die Verfiigbarkeit der notwen-

digen Daten in Echtzeit ist dabei ein cha-
rakteristisches Merkmal, wodurch die
LVerschmelzung” der virtuellen mit der
realen Welt erst moglich wird, etwa ein
virtuelles Abbild der Realitdt mit Hilfe
von Echtzeitdaten permanent zu aktu-
alisieren. Dieser Ansatz kann die Basis
fiir vollig neue Geschaftsmodelle bilden,
etwa das Konzept Augmented Reality
(Augmented Reality bedeutet wortlich
ibersetzt die Erweiterung der Wahrneh-
mungsrealitdt mit Hilfe computergestiitz-
ter Methoden). Mit Hilfe dieses Konzepts
ist es moglich den Umgang mit komple-
xen Systemen oder Ablaufen wesentlich
zu vereinfachen. Informationen aus dem
virtuellen Abbild werden z. B. iiber eine
Datenbrille in das reale Bild der Fabrik,
etwa zu Servicezwecken iibertragen.

Betrachtet man die Ebenen bzw. unter-
schiedlichen Perspektiven auf denen die
Kommunikation bzw. Vernetzung statt-
finden kann, so ergeben sich zunachst
drei unterschiedliche Sichtweisen: Die
Vernetzung von Menschen (Social Net-
works), von Maschinen (kommunikati-
onsfahige Objekte) sowie von serviceori-
entierten Diensten. Die aus heutiger Sicht
vierte (und sicher noch etwas “utopisch’
anmutende) Ebene ist die sogenannte
. System of Systems” Ebene. Hier konnen
CPS ihre Einzelfahigkeiten selbststandig
und intelligent kombinieren, wodurch
eine schnelle und leichte Austauschbar-
keit von Maschinen und Komponenten
durch das sogenannte Konzept des ,,plug
& produce” ermdglicht werden soll. Die-
ses Konzept wird eine ,,am Ende autono-
me und dezentral gesteuerte Systement-
wicklung und Systemoptimierung” zur
Folge haben. Durch diese Ansatzweise
wird die zunehmende Komplexitat be-
herrschbar. Weitere Vorteile liegen in
der zu erwartenden Ressourceneffizienz,
der Reduktion von Verschwendung tiber
die schon heute bestehenden Ansatze
hinaus, in der besseren Beherrschbar-
keit von Storungseinfliissen sowie in den
Schnittstellen zu Smart Mobility, Smart
Logistics sowie zu Smart Grids.In einer
voll ausgebauten smart factory findet
sich auch eine neue Produktionslogik.
Dieser Punkt wird oft als das Kernele-
ment von Industrie 4.0 angesehen. Die
einzelnen hergestellten Produkte sind
eindeutig identifizierbar, sie sind jeder-
zeit lokalisierbar und kennen auch ihre
Historie, ihren aktuellen Produktionssta-
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Zum Autor:

Nach mehr als 35 jahriger Berufser-
fahrung in unterschiedlichen Unter-
nehmen und verschiedenen Manage-
mentpositionen im In- und Ausland
hat sich Christian Zwickl-Bernhard
Anfang Juli 2014 mit dem Unterneh-
men ‘MCP —Management, Consulting
& Philosophy” selbststandig gemacht.
Schwerpunkte seiner zukinftigen Ta-
tigkeit bilden die Themen klassische
Unternehmensberatung im Industrie-
und IT-Umfeld, das Thema Industrie
4.0, Interimsmanagement sowie An-
gebote im Consultingbereich.

Zwickl-Bernhard versucht dabei die
aktuellen Herausforderungen, Pro-
bleme und Themenstellungen der
Industrie und IT mit grundlegenden
»Philosophischen® Denk- und Metho-
denansatze zu verbinden.

Weitere Informationen unter:
B www.mcp-zwickl-bernhard.at

tus sowie die moglichen weiteren Pro-
duktionsschritte. Das Produkt wird als
Informationstrager zum Beobachter und
weiter selbst zum Akteur. Bei der Inter-
aktion zwischen intelligenten Objekten,
Produkten und Maschinen spielt natur-
lich auch die Gestaltung der Mensch-
Maschine-Schnittstelle (HMI Interface)
eine ganz besondere Rolle. Hier wird die
Herausforderung weiter in der Bereit-
stellung intuitiver und sicherer Schnitt-
stellenkonzepte liegen, um die Akzep-
tanz fiir die neuen Produktionskonzepte
durch den die Anlagen bedienenden und
iberwachenden Menschen sicherzustel-
len. Smart Factory sowie die diesem =>
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Konzept zugrunde liegenden Cyber Phy-
sical Systems bilden auch die Basis fiir
die in den Umsetzungsempfehlungen
zur Industrie 4.0 ausdriicklichen beton-
ten Ansatze zur vertikalen und horizonta-
len Integration. Die vertikale Integration
fokussiert auf die Ebenen der Anwen-
dungspyramide (ERP, MES, Prozess-,
Steuerungs- sowie Feldebene) und meint
den unmittelbaren Zugriff auf alle Feld-
und Planungsinformationen wahrend
des gesamten Prozesses. Die horizontale
Integration bezieht sich auf den Informa-
tionsaustausch zwischen Unternehmen
und Unternehmenseinheiten innerhalb
des Wertschopfungsprozesses mit dem
Ziel einer einheitlichen Betrachtung des
Prozesses iiber die verschiedenen Fach-
disziplinen hinweg.

Cloud Computing

Das Konzept des Cloud Computing stellt
die Nutzung flexibler und verteilter Soft-
ware innerhalb des Gesamtkonzepts von
Industrie 4.0 sicher. Cloud Computing
bildet im Wesentlichen eine Plattform
zur Speicherung von Daten sowie zum
Ablauf von Anwendungen (Programme
oder Apps). Die einzelnen intelligenten
Einheiten sind iiber Kommunikationsnet-
ze mit der Cloud verbunden. Ein groRer
Vorteil dieses Konzepts liegt in der Verar-
beitungsmoglichkeit groBer Datenmen-
gen. Planer und Betreiber von Anlagen
haben somit die Moglichkeit neue und
effizientere Methoden zur Analyse, Pla-
nung und Steuerung einer smart factory
zu konzipieren bzw. einzusetzen. Diese
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Analysemethoden sind auch unter dem
Begriff ,Big Data” bekannt. Uber eine
Cloud konnen auch Anwendungen bzw.
Applikationen bereitgestellt werden, die
zentral entwickelt bzw. verwaltet werden
und die von den potentiellen Anwendern
ohne Anderung bzw. Anpassung bei Be-
darf ,als Dienst” genutzt werden. Eine
wesentliche Herausforderung in diesem
Zusammenhang stellt die Frage nach der
Normierung der verwendeten Schnitt-
stellen dar, denn es ist klar, ,, dass alle
miteinander sprechen miissen”, wie es
ein Experte des deutschen Elektronik-
verbandes ZVEI formuliert. Der 'Feld-
buskrieg” vergangener Jahre darf sich in
dem Zusammenhang nicht wiederholen.

IT-Security

Gerade im Kontext der aktuellen politi-
schen Diskussion iiber die Themen wie
Industriespionage oder Datensicherheit
stellt die Sicherheit der Informations-
systeme von Industrie 4.0 eine wesent-
liche Herausforderung dar. Einerseits
ist natiirlich der Zugriff auf das ,indus-
trielle Internet” abzusichern. Dies ist in
Anbetracht der Verkniipfung mit den be-
stehenden globalen und im privaten Be-
reich verwendeten Internet-Technologi-
en eine besondere Aufgabe. Zudem sind
Sabotage oder Manipulationen am Sys-
tem zu verhindern bzw. im Eventualfall
auch entsprechend identifizierbar bzw.
behebbar zu gestalten. Der Datenschutz
von Mitarbeitern, Unternehmen sowie
Partnern ist natiirlich ebenfalls durch
geeignete Technologien sicherzustellen.

Netzwerke und Mobile Computing

Die Basis jeglicher intelligenten Ver-
netzung bilden hoch verfiigbare und
echtzeitfahige kabel- und funkgestiitzte
Kommunikationsnetzwerke. Breitband-
netzwerke bilden das Riickgrat, zusatzli-
che Anforderungen liegen bei sensiblen
Produktionsanlagen natiirlich im Bereich
der Sicherheit sowie der Verfiigbarkeit.
Im innerbetrieblichen Bereich wird man
vornehmlich auf WLAN Architekturen
zurilickgreifen, im auBerbetrieblichen
Bereich kommen weiterentwickelte Mo-
bilfunknetzwerke zur Anwendung.Der
Einsatz mobiler Endgerate wie Tablet-PC
oder Smartphones ermdoglicht die direkte
Einbindung des Menschen in die Syste-
me einer smarten Fabrik.

Summary

Wenn wir auf die Eingangsfrage zu-
rickkommen, auf welchem Gebiet die
technologische Fiihrerschaft von mor-
gen entschieden wird, so ergeben sich
je nach Standpunkt des Befragten sehr
unterschiedliche Antwortmoglichkeiten.
Diese reichen von der Aussage , Europa
nimmt das ganze Thema Software nicht
ernst genug” (Burton Lee, Professor in
Stanford), tiber die Kritik einer zu star-
ken Fragmentierung des europaischen
Marktes, der Unfdhigkeit der Europaer
Kapital fiir neue Innovationen aufzu-
stellen bis hin zur Aussage, dass nur
eine massive Starkung der Mikroelekt-
ronik als Basis fur CPS die europaische
Position gegeniiber Amerika und Asien
starken kann. Auch die in anderen Lan-
dern bessere Zusammenarbeit zwischen
Industrie und Wissenschaft wird sicher
eine wesentliche Herausforderung fiir
eine erfolgreiche Umsetzung von Indust-
rie 4.0 darstellen.

Um die Hauptziele von Industrie 4.0,
die Starkung der Wettbewerbssituation,
die Erhohung der Flexibilitdit und Res-
sourceneffizienz bzw. die Generierung
neuer innovativer Geschéaftsmodelle zu
erreichen, wird sicher die Anstrengung
aller Beteiligten notwendig sein. Denn
Industrie 4.0 wird nicht eine ,Revolution
von aulen” sein, sondern als neues in-
dustrielles Paradigma in alle Aspekte der
Industrie-, Wirtschafts- und Bildungspo-
litik Einzug halten miissen.
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oben Eine Messe mit Maschinen zu beschicken, ist mit
erheblichem Aufwand verbunden. Durch virtuelle Vorfih-
rung der Maschinen im Computermodell demonstriert
die Maier Werkzeugmaschinen GmbH & Co. KG auf
knappem Raum anschaulich alle Varianten und
Optionen und beide Steuerungsvarianten.

EHRYEG % & BFa2

LE B Ao
|
|

rechts Der Mechatronic Concept Designer basiert auf
dem 3D-CAD-System NX von Siemens PLM Software
und erlaubt eine schnelle und effiziente Kinematisierung
der Konstruktionsdaten in Verbindung mit einer absolut
realistischen Simulation des Automatisierungsverhaltens.

Maier Werkzeugmaschinen simuliert Steuerung schon in der Konstruktion:

\VVor Uberraschungen sicher

Die Maier Werkzeugmaschinen GmbH & Co. KG ist ein Spezialist fiir CNC-Langdrehautomaten, die stets hochgradig an
die Bediirfnisse der Kunden angepasst sind. Nahezu jede Maschine, die die Firmenzentrale in Wehingen verlasst, ist
eine eigene Variante. Die hohe Variantenzahl bringt ein gewisses Risiko mit: Sollte bei der Inbetriebnahme der fertigen
Maschine eine Korrektur notwendig sein, verzogert sich die Auslieferung erheblich. Abhilfe schafft ,,NX Mechatronics
Concept Designer” von Siemens PLM Software mit der Erweiterung ,,PLC Connect“ von iSILOG.

Geschaftsfiihrer Michael Maier lebt den  auf kennt. Kein Schnick-Schnack in den das verkorpert, wofiir schwabischer Tiift-
Maier-Firmengrundsatz ,Maschinen vom  Firmenrdumen, kein Klimbim an den lergeist und ,Made in Germany” weltweit
Praktiker fiir den Praktiker”. Man merkt Wéanden. Dafiir {iberall solide Maschinen-  gelobt werden: Qualitdt, Funktionalitat,
sofort, dass er das Geschaft von der Pike technik in der zweiten Generation, die Prazision und Verlasslichkeit.
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Viele Varianten

So wundert es auch nicht, dass zu seinen weltweiten Kunden fast
ausnahmslos Qualitatshersteller mit hohen Anspriichen zdhlen.
Die neue Produktlinie ,,MLK linear” (Maier Lang-/Kurz-Dreher mit
Linearantrieb) zeigt dies besonders deutlich. Dank des Linearan-
triebs besitzen die Maschinen eine hohe Dynamik. Der modulare
T Aufbau der Maschine macht sie vielseitig und erlaubt allerhochste
e TTT T e = 13 Prézision auf kleinstem Raum. Sie eignet sich daher besonders fiir

B B A St mamat s i Bereiche wie Medizin- und Feinwerktechnik. Die MLK linear lisst
::.n':.,':"' HHH \ sich mit wenigen Handgriffen vom Langdreher auf Kurzdreher um-
HE BT @ EEE o

riisten, was die Bandbreite an den zu bearbeitenden Werkstiicken

[EEE OEEE EEm noch zusatzlich erhoht.
! ENEE BEE

ENDE EEEE DON Durchdachte Details

,Was uns auszeichnet, ist die hohe Angebots- und Fertigungstiefe.
Von der Konstruktion, der Blechfertigung, der Montage bis hin zur
Dokumentation und insbesondere der CE-Zertifizierung offerieren
wir unseren Kunden alles aus einer Hand, einschlieRlich Zufiihr-
technik und Automatisierung. Damit bieten wir ein hohes MaR an
Prozess- und Investitionssicherheit. Alle Maschinen basieren auf
Standards, die dann in der vom Kunden gewunschten Variante pro-
duziert werden. Unsere Kunden schétzen die durchdachten Details,
mit denen wir bei den Anwendern immer wieder den Nagel auf den
Kopf treffen.” >

-
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Immense Kapitalbindung

,Mich hat deshalb schon lange gestort,
dass wir die Steuerung der Maschine erst
zu einem verhaltnismaRig spaten Zeit-
punkt testen konnten, erst am Ende des
Projektes, kurz vor Auslieferung. Stellt
sich an diesem Punkt heraus, dass z. B.
eine Spindel unterdimensioniert ist, es zu
Kollisionen kommt oder ein Werkzeug zu
klein ist, sind Wiederbeschaffungszeiten
von bis zu drei Monaten keine Seltenheit.
Das ist hochst unangenehm, da wir zum
einen in Lieferverzug geraten und zum
anderen bei einer Fertigungszelle eine
immense Kapitalbindung erfahren, die
schnell die Millionengrenze {iberschrei-
tet”, erklart Michael Maier.

Industrie 4.0 gesucht

Michael Maier machte sich daher auf die
Suche nach einem System, das ganz im
Sinne von ,Industrie 4.0 eine mechat-
ronische Entwicklung ermoglicht. ,Zur
Findung des besten Systems stellten wir
eine typische Referenzmaschine zusam-
men mit der entsprechenden Steuerung
und schickten dies als Anforderung drei
Anbietern zu. Der zeitliche Rahmen zur
Erfillung der Aufgabe lag bei zwei Mona-
ten. Der einzige Anbieter, der iiberhaupt
— und das bereits binnen Stunden — eine
funktionierende virtuelle NC-Maschine
auf Basis der Maier-CAD-Daten vorzei-
gen konnte, war die iSILOG GmbH aus
Baden-Baden. Ohne Wenn und Aber
fihrte Dr. Thomas Strigl durch die Lo-
sung ,Mechatronics Concept Designer”,
kurz MCD.”

Friihe volistandige Simulation

Der Mechatronic Concept Designer ba-
siert auf dem 3D-CAD-System NX von

o4
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Siemens PLM Software und erlaubt eine
schnelle und effiziente Kinematisierung
der Konstruktionsdaten in Verbindung
mit einer absolut realistischen Simulati-
on des Automatisierungsverhaltens. Die
Dateniibernahme aus dem bestehenden
3D-CAD-System SolidWorks funktionier-
te reibungslos. Mit ,,PLC Connect”, einer
erganzenden Eigenentwicklung von iSI-
LOG, gelingt die virtuelle Inbetriebnahme
in einer sehr frihen Projektphase. ,Vir-
tuelle Inbetriebnahme” bedeutet bei der
iSILOG-Losung, dass die komplette Steu-
erung der Maschine bereits getestet und
durchlaufen werden kann, obwohl die
Maschine nur virtuell in Form von Kons-
truktionsdaten vorhanden ist. Tatsachlich
befinden sich bei Maier Werkzeugma-
schinen im Testlabor eine Siemens- und
eine Fanuc-Steuerung, wie sie an der Ori-
ginal-Maschine Verwendung finden. Als
Zwischenstiick kommt die Siemens SIM-
BA-Profibox zum Einsatz. Sie simuliert
die Hardwareschnittstelle am Profibus.
,Die Steuerung verhalt sich genau so, als
wenn eine echte Maschine angebunden

Die Steuerung verhélt sich genau so, als
wenn eine echte Maschine angebunden
waére. Gleichzeitig sehe ich die Maschine
als Computermodell und kann dort einfach
Anderungen volftihren. Dies halt die
Anderungskosten eklatant klein.

Michael Maier, Geschéftsfiihrer Maier
Werkzeugmaschinen GmbH & Co. KG

links Die Steuerung der virtuellen Maschine
im Computermodell erfolgt Uber die reale
Steuerung, die sich nicht anders verhalt als
an der echten Maschine.

rechts Das Simulationswerkzeug SIMIT von
Siemens wird zur realistischen Modellierung
des Sensor-/Aktorverhaltens verwendet,

um Antriebe, Sensoren und intelligente
Feldbusgerate sowie deren Zusammenspiel mit
SPS Uber die Profibus-Schnittstelle zu testen.

ware", fasst Michael Maier die Funktion
zusammen. ,Gleichzeitig sehe ich die
Maschine als Computermodell und kann
dort einfach Anderungen vollfiihren.
Dies hilt die Anderungskosten eklatant
klein.”MCD verhélt sich gegeniiber der
Steuerung also wie eine reale Maschine.
Das eroffnet Geschiftsfithrer Maier wei-
tere Vorteile: ,In der Hauptsache setzen
wir bisher FANUC-Steuerungen ein. Im-
mer mehr Kunden kamen aber auf uns zu
mit dem Wunsch, Siemens-Steuerungen
zu verwenden. Die Umstellung auf diese
fiel uns nun sehr leicht, da wir sie zu-
nachst vollstindig virtuell durchfithren
und Fehlerquellen von Anfang an aus-
merzen konnten.”

WYSIWYG fiir Maschinen

+AuBerdem sind wir jetzt in der Lage,
neue Anlagen mit unseren Kunden vir-
tuell iiber groe Entfernungen zu disku-
tieren, sobald diese als 3D-CAD-Modell
verfligbar sind. Plotzlich konnten wir den
alten EDV-Grundgedanken WYSIWYG
(What You See Is What You Get) auf un-
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sere Maschinen anwenden. Das macht
einen guten Eindruck und erleichtert
dem Vertrieb die Arbeit”, freut sich Mi-
chael Maier. Daraus ergab sich ein neu-
er Aspekt: ,Eine Messe mit Maschinen
zu beschicken ist ein Riesenaufwand.
Zukinftig gentugt ein Grundmodell als
Anschauungsobjekt. Alle anderen Vari-
anten flihren wir virtuell vor und sparen

| St
e
]

dadurch wertvolle Ressourcen ein.”

Einfache Implementierung

Michael Maier zeigt sich rundum zufrie-
den mit seiner Entscheidung fiir MCD
von iSILOG: , Wir leben damit bereits In-
dustrie 4.0 und erzielen insgesamt erheb-
liche Einsparungen, obwohl die Losung

SERIE: ROAD TO INDUSTRIE 4.0

Die  Maier  Werkzeugmaschinen
GmbH & Co. KG ist ein Spezialist fir
CNC-Langdrehautomaten.  Neben
dem Stammisitz in Wehingen gibt es
Niederlassungen in der Schweiz, in
der Slowakei und in den USA. Maier
Werkzeugmaschinen beschaftigt ca.
60 Mitarbeiter.

Maier Werkzeugmaschinen
GmbH & Co. KG
SiemensstraBe 10
D-78564 Wehingen

Tel. +49 7426 5286-0
www.maier-machines.de

bei der Anschaffung nicht zu den giins-
tigsten gezahlt hat. Die einfache Imple-
mentierung mit nur einer Woche Schu-
lungsaufwand, die hohe Zuverldssigkeit
und die Vielseitigkeit in der Anwendung
haben uns einen groflen Schritt weiterge-
bracht.”

www.siemens.com/pim
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Unabhangig fir mehr
Flexibilitat und

Freiraum

www.copadata.at

1SO 50001

Microsoft ‘]L‘ /
GOLD GE \E[)\ 15V/Sdfftware Selufions
W
\ \ o
|

/
1/

25



SERIE: ROAD TO INDUSTRIE 4.0

Wissensbasis zum Internet der Dinge:

DesignSpark mit loT-Rulorik

RS Components hat im Rahmen seiner Online-
Community DesignSpark einen kompletten The-
menbereich zum Internet der Dinge (loT) ins Leben
gerufen. Hier stellt das Unternehmen Software-
Design-Tools und Ressourcen fiir Produktentwick-
lung und Rapid-Prototyping zur Verfiigung.

Das neue IoT-Designcenter enthdlt Blogs
und Artikel von Partnern, Community-Mit-
gliedern und fithrenden Branchenexper-
ten und soll Entwicklern als Wissensbasis
dienen, die an IoT-fahigen Anwendungen
arbeiten. Das Designcenter umfasst eine
Einfihrung in die Welt des IoT von Alex-
andra Deschamps-Sonsino von Designs-
warm. Sie befindet sich auf Platz zwei der
Top-100-Liste der Vordenker des Internets
der Dinge von Onanalytica. Weitere Artikel
schliisseln auf, was allgemein alles unter
diesem Begriff zusammengefasst wird.
Auch richten die Beitrage einen Blick da-

rauf, wie alles begann, wohin die Richtung
geht und warum es so wichtig ist, zu un-
tersuchen, wie ,,Dinge” hinsichtlich Hard-
ware, Anwendungen, Netzwerkinfrastruk-
tur und Sicherheit der Daten verbunden
werden konnen.

,Vorhersagen gehen davon aus, dass bis
2020 rund 26 Mrd. Gerdte mit dem In-
ternet verbunden sein konnten, jedes mit
seiner eigenen ID”, sagt Pete Wood, De-
signSpark Community-Manager bei RS
Components. ,,Gemeinsam bilden diese
Einheiten das Internet der Dinge, das uns
die Steuerung und Beobachtung aus der
Entfernung iiber das Internet erlaubt. Als
Community, die in der Berichterstattung
iber die neuesten Trends der Branche
stets an der Spitze gewesen ist, zielt das
IoT-Designcenter bei DesignSpark darauf
ab, die Rader fiir Diskussionen rund um

loT-Designcenter bei DesignSpark mit
vollstandiger Informationsinfrastruktur zum
Internet der Dinge

Best-Practice und Empfehlungen fiir den
Einsatz in IoT-Anwendungen in Bewegung
zu setzen.”

www.rs-components.at

Fur Rechenzentrums- und Systemmanagement:

Redfish — neuer
Branchenstandard

Die Technologieunternehmen Dell, Emerson Net-
work Power, HP und Intel gaben mit 24. September
die Schaffung von Redfish bekannt, eines noch in
der Entwicklungsphase befindlichen neuen Bran-
chenstandards fiir Rechenzentrums- und System-
management, der umfassende Funktionen, Ska-
lierbarkeit und Sicherheit bieten wird. Es handelt
sich um einen der umfassendsten Standards seit
der Einfiihrung der Intelligent Platform Manage-
ment Interface (IPMI) im Jahr 1998.

Bei Redfish kommt eine moderne Netz-
werkschnittstelle zum Einsatz, die den
Zugriff auf Daten mithilfe einfacher, skript-
basierter Programmiermethoden ermog-
licht. Die Losung soll die Skalierbarkeit
verbessern sowie die Datenzugriffs- und
Analysemoglichkeiten erweitern, zur Kos-
tensenkung beitragen und dariiber hinaus
Fernverwaltung mit einem hohen Funkti-
onsumfang ermoglichen. Dabei soll eine
sichere Losung zum Schutz der Investiti-
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onen entstehen. Die Gruppe, die gemein-
sam Redfish entwickelt, legt ihr besonderes
Augenmerk darauf, dass der neue Standard
die Inter-operabilitdit zwischen mehreren
Serverumgebungen verbessert und eine
deutlich einfachere Verwaltung ermog-
licht. Die Administratoren sollen dadurch
die Moglichkeit erhalten, ,dieselbe” Spra-
che zu sprechen und ihre Produktivitat zu
erhohen. Dariiber hinaus ermoglicht Red-
fish den Zugang zu groBen Datenmengen
und die effiziente Auswertung der Daten,
um daraus umsetzbare Einsichten fiir die
Uberwachung und Verwaltung von Syste-
men abzuleiten. Hierbei wird auf die Erfah-
rung des Teams in puncto IT-Systemhard-
ware, Mikroprozessoren und Technologien
fir Rechenzentrumsverwaltung zurick-
gegriffen. Die beteiligten Unternehmen
arbeiten mit Ausschiissen und Verbanden
zusammen, die fiir Branchenstandards zu-
stindig sind, um den Entwicklungsprozess

in Anbetracht der zu erwartenden grof3en
Verbreitung von Redfish zu beschleunigen.
Der Standard wird der Taskforce fiir Dis-
tributed Management zur Priifung durch
das kiirzlich neu geschaffene Scalable Plat-
form Management Forum (Forum fiir die
Verwaltung skalierbarer Plattformen) vor-
gelegt, das fur die Veroffentlichung eines
Standards in diesem Bereich gegriindet
wurde. Der Standard wird nach seiner Ge-
nehmigung offentlich verfiigbar sein.

www.redfishspecification.org



Reizthema ,,Weltspartag“

Scharf beobachtend, genau
hinterfragend und kritisch —
T&G-Geschéaftsfihrer Ing. Harald Taschek
zeigt sich in diesem Gastkommentar von
seiner ,provokanten“ Seite.

www.tug.at

Ich weil3, er kann eigentlich nichts da-
fiir: Schlieflich will diese im Oktober
des Jahres 1924 ins Leben gerufene
Erfindung doch nur zum Sparen ani-
mieren. Ist ja an sich nichts Schlech-
tes. Trotzdem 16st der ,Weltspartag”
ein paar unerfreuliche Assoziationen
bei mir aus. Weil er mich nicht nur
an nette Geschenke als kleines Dan-
keschon meiner Hausbank erinnert,
sondern auch daran, dass heutzuta-
ge jeder vom ,Sparen” redet, aber
kaum einer mittut. Dabei gefallt mir
personlich die Idee, den Verzicht auf
einen sofortigen Verbrauch mit einem
finanziellen Anreiz zu belohnen (=

Alle reden, keiner tut

Abstinenztheorie von Nassau William
Senior), nach wie vor sehr gut. Zumal
ich mich im Rahmen von T&G mit ei-
ner wirklich , sicheren Bank” fiur lu-
krative Jahresboni auseinandersetze:
Mit einem gesamtheitlichen Energie-
management. Was mich dabei aber
immer wieder in ratloses Staunen ver-
setzt, gerade in Zeiten wie diesen, in
denen ein Klimabericht nach dem an-
deren mit besorgniserregenden Fak-
ten um Gnade fiir einen zunehmend
CO2 verseuchten Himmel schreit: Ob-
wohl von unterschiedlichsten Stellen
vor einer globalen Erwarmung ge-
warnt wird, deren zu erwartende Aus-
wirkungen in den diistersten Farben
geschildert werden und es vor 6ffent-
lichen Bekenntnissen zu einem sorg-
sameren Umgang mit den vorhande-
nen Ressourcen nur so wimmelt, ist
im allgemeinen Energieverbrauchs-
gebaren kaum ein Unterschied auszu-
machen. Es wird nach wie vor an allen
Ecken und Enden verschwendet. Bis
auf ein paar riithmliche Ausnahmen,
die gecheckt haben, dass sich Nach-
haltigkeit wirklich auszahlt - und
zwar nicht nur als gut vermarktbares
Lippenbekenntnis, sondern auch als
sprudelnder Quell fiir wirklich , gute
Ersparnisse”. Weil sie eben nicht auf
dem Riicken der Mitarbeiter (Kiindi-
gungen, unbezahlte Mehrarbeit etc.)
oder auf Kosten der Umwelt erwirt-
schaftet wurden.

Verschwendung ist...

...wenn von 100 Euro Kapital letzt-
endlich nur vier Euro produktiv ge-
nutzt werden. So etwas passiert, gar
nicht so selten und teilweise sogar
in Unternehmen, die sich sehr wohl
eingehend mit ihren Kennzahlen be-
schéftigen. Aber ihr Blick ist teilweise
getriibt: Sie beschranken sich auf rein
statistische Auswertungen, konzent-
rieren sich nur auf Durchschnittswer-
te einzelner Maschinen und vernach-

lassigen bei ihrer Betrachtungsweise
das ganze Drumherum wie samtliche
Intralogistik-Prozesse  beispielswei-
se. Dabei ist es mit modernen MES-
Systemen durchaus ein Leichtes im
Sinne einer Gesamtsystemeffizienz
(GSE) beides - die Overall Produc-
tion Efficiency (OPE) und die Effizi-
enz produktionslogistischer Prozesse
(EPP) im Auge zu behalten. Aussage-
kraftige Simulationen mit alternativen
Losungsansitzen zu den bestehenden
Fertigungsablaufen sind ebenfalls
langst moglich. Nur machen noch
immer viel zu wenig Unternehmen
von solchen Moglichkeiten Gebrauch.
Scheinbar ist Energie nach wie vor zu
billig, als dass flachendeckend auf de-
ren Verschwendung verzichtet wiirde.
Mit dem Anfang Juli im Nationalrat
beschlossenen  Energieeffizienzge-
setz, tritt nun in 2015 ein Regulativ
in Kraft, dass zumindest groRere Un-
ternehmen zu regelmaBigen Audits
oder zur Einfiihrung eines Energie-
managementsystems ,verpflichtet”.
Wobei diese ,Verpflichtung” eher als
Anstof3 fur eine ganzheitliche Unter-
nehmensstrategie gesehen werden
sollte. Demnach lautet mein Tipp zum
Thema Energiemanagement: Wenn
schon die Pflicht ruft, sollte man diese
gleich mit der Kiir — also das Ressour-
cen-Management mit der Produkti-
onsplanung und der Logistik — ver-
binden. SchlieBlich gibt es nichts,
was die unternehmenseigene Effizi-
enz mehr steigern konnte, als ein um-
fassendes Wissen dariiber, wie, wann
und unter welchen Umgebungsbedin-
gungen bestimmte Giiter am ressour-
censchonendsten zu fertigen sind. So
gesehen ware unser MEPIS Energy
Produktions- und Informationssystem
das perfekte Geschenk zum Weltspar-
tag. Eines, das nachhaltig(e) Ertrage
sichert und das nach ISO 50001 zerti-
fizier bar ist.

B www.tug.at
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PLE (JEC 61131-3)
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Durch die Kombination
von |[EC-61131-
3-Funktionen und
OPC-UA-Dienst stellt
Beckhoff eine
~SOA-SPS

zur effizienten,
datenkonsistenten,
sicheren und
standardisierten
Kommunikation zur
Verfiigung. Die Aufrufe
in die SPS kénnen

aus anderen Geraten
oder auch Diensten
der IT-Ebene oder der
Cloud initiiert werden
und erfolgen Uber den
Remote Procedure Call.

Nteligente Gerate

die Smart Factory

Industrie-4.0-Konzepte fiir eine
schnelle, individualisierte Produktion
setzen eine entsprechende
Vernetzung und Kommunikation
voraus. D. h., Dienste miissen

direkt miteinander kommunizieren
konnen, und anstelle der Top-Down-
Kommunikation, vom ERP-System
tiber MES, SPS bis zum Sensor,
steuert sich das Produkt selbst. Durch
die Kombination von IEC-61131-
3-Funktionen und OPC-UA-Dienst
stellt Beckhoff eine ,,SOA (Service
Oriented Architecture)-SPS“ fiir eine
effizientere, datenkonsistente, sichere
und standardisierte Kommunikation
zur Verfiigung.

28

Sensoren, Messgerdte, RFID-Chips,
SPS-Steuerungen und andere einge-
bettete Systeme liefern in der Industrie
wichtige Daten fiir die Produktion. In
klassischen  Steuerungsarchitekturen
sind die Datenanfragen entweder zyk-
lisch oder ereignisgesteuert initiiert und
sie erfolgen immer nur auf Anfrage ,,von
oben”, also von der Client-Ebene. Dabei
fungiert die untere Schicht immer als
Server und reagiert; ein RFID-Reader
oder auch eine SPS-Steuerung sind —um
es einfach auszudriicken — aus Kommu-
nikationssicht ,,dumm”. In der ,Smart
Factory” verschmelzen physikalische,
reale Systeme und virtuelle, digitale Da-
ten zu intelligenten, sich selbst organi-
sierenden Produktionseinheiten. Die da-
fir benotigten Informationen beschaffen
sie sich selbststandig. Das heift, alle Ge-
rate und Dienste miissen eigenstindig
miteinander kommunizieren konnen,

unabhangig von dem Hersteller, dem
Betriebssystem, der Hierarchie und der
Topologie.

SPS-Controller initiiert als
OPC-UA-Client horizontale und
vertikale Kommunikation

Beckhoff hat die von der PLCopen, in
Zusammenarbeit mit der OPC-Founda-
tion, genormten OPC-UA-Client-Funkti-
onsbausteine in die SPS integriert. Diese
Initiative wurde im Jahr 2006 erstmals
von Beckhoff vorgebracht; ab 2009 hat
Beckhoff den Vorsitz der Gruppe gelei-
tet. 2014 wurde die Spezifikation der
Funktionsbausteine released. Als Er-
gebnis kann die Steuerung — zusatzlich
oder alternativ zur bisherigen Rollenver-
teilung — auch den aktiven, fiihrenden
Part als OPC-UA-Client tibernehmen.
Die SPS ist somit in der Lage, komplexe
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Datenstrukturen horizontal mit anderen
Controllern auszutauschen oder vertikal
Methoden iiber einen OPC-UA-Server
in einem MES/ERP-System aufzurufen,
um sich z. B. neue Produktionsauftrage
abzuholen oder Daten in die Cloud zu
schreiben. Dies ermoglicht der Produk-
tionslinie, selbststandig aktiv zu werden
— in Kombination mit der integrierten
OPC-UA-Security ist dies ein entschei-
dender Schritt in Richtung Industrie 4.0.

Effektive, datenkonsistente
Dienste aus der SOA-SPS

Der Datenaustausch zwischen MES-
Ebene und SPS erfolgt heute in der
Regel iiber ein zeitaufwendiges Hands-
hake-Verfahren: Dabei signalisiert das
MES-System z. B. die Ubergabe eines
Rezepts an die Steuerung und die SPS
quittiert die Bereitschaft. Nach der
Ubergabe der Rezeptdaten erfolgt die
Quittierung tber den Abschluss. Die
SOA-SPS ermoglicht es nun, mit einer

einzigen Kommunikation Daten an die
Steuerung zu tbermitteln: Hier werden
nicht vielfach Datenwerte ausgetauscht,
sondern ein einziger Dienst mit Ein-
gangsparametern (dem Rezept) und
Ausgangsparametern (der Quittierung
der SPS) abgewickelt. ,Wir stellen via
OPC UA den Remote Procedure Call
(RPC) bis in den programmierten SPS-
Funktionsbaustein zur Verfiigung”, er-
lautert Stefan Hoppe, Produktmanager
TwinCAT bei Beckhoff. ,Dies wird die
Kommunikations-Roundtrip-Zeiten zwi-
schen SPS- und MES-Systemen deutlich
verkiirzen und kann zu einem hoheren
Produktionsdurchsatz fiihren. Definitiv
wird es aber die Engineering-Kosten fiir
die Datenkopplung vom Shop-Floor zum
Top-Floor drastisch reduzieren.” Die
Realisierung ist fiir SPS-Programmierer
sehr einfach: Eine Methode in der SPS
(mit beliebigen Ein/Ausgangsparame-
tern) steht einfach als Serviceaufruf im
OPC-UA-Server zur Verfiigung, der in
der SPS-Steuerung integriert ist. Jeder

SERIE: ROAD TO INDUSTRIE 4.0

OPC-UA-Client kann, mit der im OPC UA
integrierten IT-Security und Berechti-
gung, diesen Dienst aufrufen, unabhan-
gig vom Betriebssystem und unter Wah-
rung der Datenkonsistenz. Die Aufrufe
in die SPS konnen aus anderen Geraten
oder auch Diensten der IT-Ebene oder
der Cloud initiiert werden.

Erste Pilotprojekte wurden von Kunden
bereits erfolgreich umgesetzt: So steu-
ern in der Wasseraufbereitungsanlage
des Zweckverbands Wasser und Ab-
wasser Vogtland ca. 560 Beckhoff Em-
bedded-PCs, verteilt auf eine Flache von
1400 km2, Pumpen und Hochbehilter.
Diese agieren als dezentrale Intelligen-
zen, die eigenstindig Entscheidungen
treffen und Informationen untereinander
ibermitteln bzw. Stati und Prozesswerte
fir den eigenen Prozess abfragen, um
einen ungestorten Prozessablauf zu ge-
wahrleisten.

B www.beckhoff.de/soa-sps

FLIR Axx Serie - Kompakte Warmebildkameras flr
Anwendungen im Bereich “maschinelles Sehen”

Die FLIR Warmebildkameras der Axx-Serie sind die perfekte Losung flir Anwendungen,
die die Vorzlge eines Warmebildes bendtigen. Aufgrund ihrer Leistungsmerkmale und
Funktionen bietet sich eine Warmebildkamera der Axx-Serie fir Kunden an, die mit PC-
Software Probleme I6sen wollen.

G/G= GEN<i>CAM

FLIR Systems GmbH
Berner Strasse 81

D-60437 Frankfurt am Main
Deutschland

Tel.: +49 (0)69 95 00 900
Fax: +49 (0)69 95 00 9040
e-mail: flir@flircom

Absolut preisglinstig Universeller Eingang/Ausgang (GPIO)
Grof3er Temperaturbereich

—-40°C bis +550°C.

Hohe Empfindlichkeit < 50 mK

Kompatibel zum GigE Vision™ Standard

Extrem kompakt

40 mm x 43 mm x 106 mm
Spannungsversorgung Uber Ethernet
(PoE, Power over Ethernet)

Das Bildmaterial dient lediglich zur Veranschaulich

Synchronisierung Unterstitzung des GenlCam™-Protokolls

www.flir.com

‘. FL I R ‘ The World’s Sixth Sense”
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Fronius setzt bei der Automatisierung auf die c-line Drives von LTi:

T

riepen

- ange

Seit 2008 setzt der Bereich Automation der Fronius International GmbH auf Antriebstechnik der LTIAUSTRIA GmbH.
Positionierregler der c-line Drive Serie, in Kombination mit den LSH- und LST-Motorenfamilien, bilden eine robuste und
zuverldssige Einheit fiir jeden Anwendungsfall bei den mechanisierten SchweiBsystemen der Welser SchweiBspezialisten.
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1 Im Bereich Automation der Fronius International
GmbH entstehen mithilfe der Antriebstechnik von
LTIAUSTRIA maBgeschneiderte mechanisierte

SchweiBsysteme ganz nach Kundenanforderung.

2 Die c-line Drive Serie stellen fiir alle
Motorkomponenten die passende Reglerkomponente
zur Verflgung, auch fir altere DC-Motoren.

3 Die Motoren der LSH und LST Baureihe decken

samtliche Antriebsanforderungen fiir hohe
Leistungsdichte und groBe Gleichlaufgenauigkeit im
1 Drehmomentbereich von 0,1 Nm bis 115 Nm ab.

uch in der Schweiltechnik halt

Z S die Automation immer starker

Einzug. Die Anforderungen

an die Geschwindigkeit in der Herstel-

lung von Schweillverbindungen steigt

ebenso, wie die an deren Qualitat. Fir

die Umsetzung von Automatisierungs-

losungen in der Schweiftechnik ist ein

tiefes Verstandnis des Gesamtprozesses
erfolgsentscheidend.

Der Bereich Automation der Fronius
International GmbH aus Wels hat sich
ganz diesem Thema verschrieben. Uber
39 Jahre Erfahrung stellen sicher, dass
die Anforderungen der Kunden be-

wWwWw.automation.at

darfsgerecht umgesetzt werden. Das
Unternehmen bietet dafiir ein breites
Spektrum an mechanisierten Schweil3-
systemen —von fertig entwickelten Stan-
dardkomponenten bis hin zu individuell
abgestimmten Systemlosungen. Dabei
ist der Zeitraum zwischen Kundenanfra-
ge und einsetzbarer Losung bei Fronius
sehr kurz. Die Durchlaufzeiten standar-
disierter Applikationslosungen liegen
bei 4 bis 12 Wochen, kundenspezifische
Losungen werden innerhalb von 15 bis
25 Wochen realisiert. Das Erfolgsrezept
dafiir ist einfach: Kompetenz und Equip-
ment aus einer Hand - von der Entwick-
lung der Losung, in Zusammenar- =>
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MICRO-EPSILON

BERUHRUNGSLOSE
WEGSENSOREN

Auf Wirbelstrombasis
von 0,4 bis 80 mm

= Integrierbare Miniatursensoren

= Fir schwierige Umgebung

= Webbrowser basierte Bedienung
= Alle Genauigkeitsklassen

@ eddyNCDT 3001
Kompakter Sensor mit

integrierter Elektronik

SPS/IPC/DRIVES / Niirnberg
25.11.2014 - 27.11.2014
Halle 7A / Stand 130

www.micro-epsilon.de/eddy

MICRO-EPSILON | 94496 Ortenburg / Germany
Tel. +49 85 42/168-0 | info@micro-epsilon.de
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beit mit dem Kunden, iiber die Umsetzung,
bis hin zur technischen Dokumentation
und den Support.

Robuste Modulbauweise

,Moglich wird dies durch eine gelungene
Kombination aus Standardmodulen, mit
denen wir einen GroRteil der Anforderun-
gen unserer Kunden abdecken konnen.
Was dariiber hinaus geht, wird anforde-
rungsgerecht adaptiert”, beschreibt Klaus
Jaglbauer, Bereichsleiter Elektrik und
Software Engineering Automation in der
Sparte Perfect Welding bei Fronius, deren
Losungsansatz. Abgeleitet aus Projekten
der Vergangenheit entstand so in den letz-
ten zehn Jahren ein Baukastensystem aus
Hard- und Softwarekomponenten, die ein
rasches Konzeptionieren durchgangiger
Systeme ermoglicht. Dabei betont Jaglbau-
er: , Uns ist besonders wichtig, mit zuver-
lassigen Partnern zusammenzuarbeiten.
Wir wollen sicherstellen, dass auch unsere
Zulieferer in der Lage sind, unser weltwei-
tes Supportversprechen an unsere Kunden
mitzutragen”. In der Firma LTiAUSTRiA
GmbH, die seit April 2013 zum Korber-
Konzern gehort, hat Fronius im Bereich
Antriebstechnik seinen Wunschpartner
gefunden. Bereits seit 2008 bezieht die
Fronius Automation mit ihrem 95-kopfigen
Team die Antriebsmotoren ausschlielich
von diesem Partner.

Ein Bedientool fiir alle Anwendungsfélle

Dabei bildet das Bedientool , Drive-Ma-
nager” die zentrale Drehscheibe fiir die
Steuerung der LTi-Antriebe. Hauptvorteil
dieses Tools ist, dass mit einer einzigen
Bedienoberfliche samtliche Antriebsreg-
ler, sowohl fiir die eingesetzten neuen
Servomotoren der 230-V- und 400-V-
Spannungsklasse, als auch fiir altere DC-
Antriebe in der 48 VDC-Spannungsklasse,
abgebildet werden konnen. Die grafische
Oberflache ermoglicht eine weitgehend
intuitive Bedienung. Die iiber CAN-Bus

und ganz.
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oben Der Drive-
Manager bietet
eine einheitliche
= Umgebung fir
e die Definition
von Leistungs-

kennwerten und
Steuerungsop-
= tionen fir alle
Regler der c-
line-Drive Serie.

mitte Soll-

und Istwerte
kénnen auf der
grafischen Ober-
flache direkt
gegenulberge-
= stellt, und damit
— die Leistungs-

dynamik genau
den Anforderun-
gen angepasst

- werden.
pais _‘ T - ‘%'E“""" untgn Samtliche
i e - Antriebskompo-
= _I _’J _"J _'-'l _'*I nenten werden
== — = dargestellt und
: izl = == = kénnen ohpe
i i= = Programmier-
= P "J' == kenntnisse ver-
E—— = knuipft werden.
=Nl -

angebundenen c-line Drive-Regler kon-
nen dabei einfach zugewiesen und mit den
erforderlichen Motorkenndaten versorgt
werden. Die Einrichtung der Regler erfor-
dert dabei keine besonderen Programmier-
kenntnisse. Dadurch ist es moglich, auch
altere Antriebe in die einheitliche Steue-
rungsumgebung einzubinden.

Moderne Servomotoren

Bei den Antriebskomponenten kommen
vermehrt die Servomotoren der LSH- und

Der Trend in der Automatisierungstechnik
geht dahin, dem Kunden die Anwendung der
Produkte so unkompliziert wie nur moglich zu
gestalten. Die c-line-Drive Reihe, in Verbindung mit
dem Drive-Manager, bietet diese M&glichkeit voll

Markus WeiBensteiner, Geschéftsfiihrer LTIAUSTRIA

LST-Serien zum Einsatz. Die LSH-Servo-
motoren, die im Drehmomentbereich zwi-
schen 0,2 Nm und 27 Nm arbeiten (Fremd-
beliftet bis 35 Nm) zeichnen sich durch
eine neuartige konzentrierte Wicklung aus,
die eine Steigerung der Leistungsdichte
von 30 % bis 70 %, gegeniiber Motoren
mit herkommlicher Wicklungstechnolo-
gie, bieten. Die Motoren der LST-Baureihe
hingegen {iiberzeugen durch eine hohe
Drehmomentbandbreite von 0,1 Nm bis
115 Nm (fremdbeliiftet bis 145 Nm). Der
6-polige Synchron-Servomotor bietet eine
hohe Uberlastf'aihigkeit, auch bei Stillstand,
durch gute Warmeverteilung im Statorpa-
ket. Das erhohte Rotortragheitsmoment
ermoglicht eine Momentanpassung fiir
Anwendungen mit extremen Gleichlaufan-
forderungen.

Damit zeigen diese Servomotoren genau
die Leistungsparameter, die in den An-
wendungen von Fronius besonders wichtig
sind. ,Tempo ist bei uns oft nicht das The-



ma. Unsere Anforderungen liegen eher im
Bereich Gleichlauf und Robustheit”, erklart
Jaglbauer.

Durchgéngiges Reglerkonzept

Bei der Reglertechnologie werden bei
Fronius mittlerweile zu einem Grof3teil die
Controller der c-line-Reihe eingesetzt. Auch
hierfiir sind die Griinde fiir den Bereichs-
leiter naheliegend, weil es in der Baureihe
fiir jeden Motortyp den geeigneten Regler
gibt.Der CDE3000 fiir Synchron- und der
CDB3000 fiir Asynchronmotoren, sind Po-
sitionierregler, die mit Bemessungsstromen
von bis zu 210 A umgehen, und dabei auch
schon mal eine Uberlastung von 200 %
verkraften konnen. Fiir eine einfache In-
betriebnahme gibt es voreingestellte Be-
triebsarten, die aber problemlos iiber den
Drive-Manager erweitert werden konnen.
Lageabhangige Steuersignale werden von
einem Nockenschaltwerk erzeugt, wo-
bei die Auswertung von zwei Drehgebern
punktgenaues Positionieren, auch ohne Re-
ferenzfahrt, ermdglicht. Beide Regler kom-
men dabei ohne separate 24-V-Versorgung
aus. Der CDB2000 — quasi der kostenopti-

FUr uns st es wichtig, dass ein Zulieferer auf
besondere Anforderungen schnell reagieren
kann, und konstant hohe Qualitat liefert. Da gehen
wir keine Kompromisse ein. Die Komponenten
von LT sind dabei fur uns unverzichtbarer
Bestandteil unserer Anlagen geworden.

Klaus Jaglbauer, Bereichsleiter Elektrik und Software
Engineering Automation bei Fronius.

mierte ,,kleine Bruder” des CDB3000, bie-
tet eine Nennleistung von 750 W. Er ist fiir
den Betrieb von Asynchronmotoren, mit
und ohne Drehgeber, geeignet. Dabei un-
terstiitzt er die Regelungsarten VFC, SFC
und Drehzahlregelung. Mit dem CDF3000
wird die Positionierfunktionalitat der c-line
Reihe schlieRlich auch fiir den Bereich
der Schutzkleinspannung (24 V und 48 V
DC) zur Verfiilgung gestellt. Er erfiillt dabei
samtliche Leistungsmerkmale wie die Reg-
ler im Niederspannungsbereich.

,Samtliche Regler der c-line Reihe sind
durch die voll gekapselten Metallgehause
EMV-geschiitzt, was bei den elektromag-
netischen Feldern, die bei SchweiRanwen-
dungen entstehen, einen weiteren Vorteil
hinsichtlich Zuverlassigkeit darstellt”, weil
Markus WeiBensteiner, Geschéftsfiihrer
der LTiAUSTRiA GmbH.

Schnell und unkompliziert

AuBerdem bietet die LTiAUSTRIA GmbH,
die mit ihrem Sitz in Wels raumlich nahe zu
Fronius ansassig ist, umfangreiche Anpas-
sungsleistungen fiir deren Produkte.

ANTRIEBSTECHNIK

Anwender

1945 grindete Gunter Fronius im 6ster-
reichischen Pettenbach sein Unterneh-
men: SchweilBstromquellen und Batte-
ricladegeréte standen im technischen
Mittelpunkt. Auch heute ist das Unter-
nehmen noch im Familienbesitz. Fronius
beschaftigt weltweit insgesamt rd. 3.400
Mitarbeiter und ist in mehr als 60 Lan-
dern vertreten. Mit dem Geschéftsbe-
reich Automation bietet das Unterneh-
men die Entwicklung und Realisierung
von mechanisierten  Systemldsungen
mit hohem Kundennutzen flr herausfor-
dernde Schweianwendungen.

Fronius International GmbH
Froniusplatz 1, A-4600 Wels
Tel. +43 7242-2413000
www.fronius.com

,JFirmwareanpassungen werden innerhalb
weniger Tage programmiert, beim Kunden
getestet und nach Freigabe gelabelt, das
heiRt, in die Standardform gebracht “, be-
schreibt Markus WeilSensteiner weiter.

Diese unkomplizierte und schnelle Vorge-
hensweise sowie vorziigliche Leistung im
Supportbereich machen die LTi fiir Fronius
zu einem unverzichtbaren Partner fiir die
Antriebstechnik. ,In den neuen Anlagen
verbauen wir ausschlielich Antriebe der
c-line-Drive Serie, da kommt fiir uns der-
zeit nichts anderes mehr infrage”, bestatigt
Jaglbauer dies anerkennend.

H www.lt-i.com

EPLAN

efficient engineering.

lhr - -effekt:
Elektrodokumentation nach Norm

mit dem Innovationstreiber.

EPLAN Electric P8 ist eine CAE-Software-L6sung zur Projektierung, Dokumentation und
Verwaltung elektrotechnischer Automatisierungsprojekte. Info +43 7472 28 000-0 oder
www.eplan.at

FRIEDHELM LOH GROUP
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Energieeffizientes Zweigang-Schaltgetriebe fur Werkzeugmaschinen:

Kluger antreilben

Stober prasentiert PS25 und PS30, Spezialgetriebe fiir Hauptspindelan-
triebe mit einem neuartigen Konstruktionskonzept. Sie verfiigen {iber
zwei Schaltzustande fiir die préazise Feinbearbeitung mit hoher Drehzahl
und mit Vervielfachung des Motormomentes fiir groBe Zerspanleistung.

,Mit einem modernen Schaltgetriebe kann der Wechsel zwischen
den beiden Leistungsprofilen einfach per Steuerung realisiert
werden”, erklart Andreas Thiel, Geschéftsfiihrer von Stober An-
triebstechnik. ,,So bietet die innovative Direktgang-Konstruktion
viele Detailverbesserungen und die Moglichkeit zur Energieein-
sparung.”

Die neuen Zweigang-Schaltgetriebe namens POWER2SPEED ver-
fiigen in der Schaltstufe 1 tiber einen Direktgang (i:1) zur Realisie-
rung hoher Drehzahlen. Ein vollig neuer Konstruktionsansatz fiihrt
zu einer Energieeinsparung des Getriebes gegeniiber bisherigen
Losungen am Markt: Da der Planetentrager beim Direktgang mit
i = 1 nicht rotiert, werden die Planschverluste auf ein Minimum
reduziert. Beim Wechsel auf die Schaltstufe 2 stehen Ubersetzun-
gen mit i = 4 bzw. i = 5,5 zur entsprechenden Vervielfachung des
Drehmoments zur Verfiigung. Dabei kommt ein schrag verzahntes

Far den
Hauptspindel-
antrieb von
Werkzeug-
maschinen:
Zweigang-
Schaltgetriebe
PS25 mit Vollwelle
(links) und PS30
mit Flanschwelle
fur Riementriebe.

Planetengetriebe zum Einsatz. Die Schragverzahnung in Stober-
Prazisionsausfithrung erhoht die Laufruhe und minimiert die Rei-
bung und damit die Warmeentwicklung. Der Motoranschluss mit
EasyAdapt®-Kupplung in geschlossener Bauform und integrierter
Servokupplung ermdglicht einen schnellen, einfachen und siche-
ren Motoranbau. Der Wellenabtrieb steht als Flanschwelle zur
Montage von Riemenscheiben fiir einen seitlichen Antrieb und als
Vollwelle zur Direktmontage an der Spindel in verschiedenen Lan-
genausfiihrungen zur Verfiigung.

www.stoeber.at

Hoéchstleistung auf kleinstem Raum:

Neuer 3-Achs-Servoverstarker ACOPOS P3

B&R stellt seinen neuesten 3-Achs-Servover-
stirker ACOPOS P3 vor — dieser besticht durch
seine Leistungsdichte von 4 Ampere pro Liter
Raumbedarf und ist damit der effizienteste Ser-
voverstarker mit integrierten Safety-Funktionen
am Markt. Bisher unerreicht sind auch Dynamik
und Prézision: Die Abtastzeit liegt bei minimal 50
ps fiir die komplette Reglerkaskade.

Der ACOPOS P3 wird als 1-, 2- und 3-Ach-
ser angeboten. Er deckt dabei ein Leis-
tungsspektrum von 0,6 bis 24 kW, bzw. 1,2
bis 48 Ampere ab. Das Gehause des 3-Ach-
sers ist so kompakt wie ein herkommlicher
1-Achs-Verstarker.

Virtuelle Sensorik in neuer Dimension

Durch die niedrige Zykluszeit von 50 ps fiir
Strom-, Geschwindigkeits- und Positionsre-
gelung erdffnen sich neue Maglichkeiten in
der virtuellen Sensorik. Ein virtueller Mo-
torpositionsgeber macht Geber, Geberka-
bel und Auswerteeinheit im Servoverstar-
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ker tiberfliissig und erhoht gleichzeitig die
Verfiigbarkeit. Auch weitere spezielle Funk-
tionen fiir praziseres Regeln und schnellere
Reaktionen, wie Repetitive Control, lassen
sich mit virtueller Sensorik verwirklichen.

Safety inklusive

Der ACOPOS P3 fiigt sich nahtlos in das
modulare und voll skalierbare Automati-
sierungsportfolio von B&R ein, mit dem
sich eine besonders schlanke Automati-
sierung verwirklichen lasst. So reichen
ein Power Panel, eine beliebige Anzahl
von ACOPOS-Servoverstarkern und X20-I/
Os fiir eine vollstandige und extrem leis-
tungsfahige Automatisierungslosung. Auf
Waunsch sind Safety-Funktionen nach SIL3/
PLe integriert. Gegeniiber den bisherigen
ACOPOS-Modellen wurden die Funktionen
Safety Limited Torque (SLT) und Remanent
Safe Position (RSP) erganzt. Mit nun ge-
samt 14 Safe Motion Funktionen basierend
auf openSAFETY, lasst sich jede Sicher-

[ﬂ.

Der ACOPOS P3 von B&R senkt den
Platzverbrauch im Schaltschrank um
bis zu 69 %.

heitsanforderung  optimal  realisieren.
Durch die Unterstiitzung aller weltweit
gingigen Netzformen wie TN, TT, IT und
TN-S mit geerdetem Aufenleiter ist der
ACOPOS P3 global einsetzbar. Die Anzahl
der Maschinenvarianten lasst sich dadurch
reduzieren.

www.br-automation.com



Ausgabe Zwei_2014

Geht es um Automatisierungslosungen, denken Sie mit hoher Wahrscheinlichkeit
automatisch an die Spezialisten im Bereich der Automatisierungstechnik:

4

Automatisierungslosungen GmbH

Automatisch ALG!

Wir wollen |hnen in dieser Ausgabe unsere
Rugged iX HMI Bedienterminals, die wirk-
lich ALLES mitmachen, (Anwendungstem-
peraturbereich -30 bis +70 °C), kostengiinsti-
ge und zuverlissigste Frequenzumrichter
und innovative Steuerungen vorstellen.

Mit der em4 Steuerung Ubertreffen wir si-
cher alle lhre Erwartungen. Dieses Produkt
ist mehr als eine Hochleistungs-SPS. Sie eroff-

net lhnen einen Zugang zum ,,Internet der
Dinge®“. Das em4 Versprechen: Clever und
einfach. Die Lésung, um |hre Anwendungen
aus der Ferne zu verwalten und neue Ge-
schiftsbereiche zu entwickeln! Uberzeugen
Sie sich noch heute von unserem unwi-
derstehlichen Angebot um nur EUR 325,-

Mit der neuen Frequenzumrichter Serie
S100 ist unserem Lieferanten LSIS ein grof3er

Stefan Buchbauer, Geschdftsfiihrer
von ALG Automatisierungslosungen

Waurf gelungen. Starke Leistung in einem sehr
kompakten Gehduse mit allen technischen
Features, welche Sie sich winschen. Die Uber-
zeugenden Argumente sind TOP Qualitit bei
einem uberaus attraktiven Preis! Preisbei-
spiel: 1,5 kW 3-phasig 380~480V EUR 189,-

NEU bei ALG Automatisierungslosungen: CROUZET Automation
Crouzet em4 Steuerung — mehr als ,,nur* eine Nano-SPS

PERFORMANCE INSIDE

em4 ist ein innovatives und leistungsstar-
kes Produkt, das lhnen in Kombination mit
branchenfiihrenden Werkzeugen ermoglicht,
intelligente Automatisierungslosungen zu er-
stellen und zu implementieren.

Anwendungen

Dank ihrer Uberragenden Leistung, einzigartig
prézisen analogen E/A und einfachen Konnek-
tivitdt eignet sich em4 ideal fur den Einsatz in
folgenden Industriesegmenten:

* Wasser- und Abfallaufbereitung

* Zugangskontrolle

* kleine Industriemaschinen
* und allen mobilen Anwendungen

Kompakt und erweiterbar
* Bis zu 46 E/A mit derselben Nano-SPS

Attraktives Design

* Einfache Integration mit einem unserer
drei High-Tech Designs

Genauigkeit und Leistung
* RS485 Modbus-Schnittstelle
* USB-Schnittstelle MTP-Touch-Panels

em4 lab

emy,

» RemOTE PLC

N
h@-‘

3G

J

1
Ether

[
t soft web app cPartners

ommunity

em4 remote

Vollstandig vernetzte Nano-SPS
Bietet alle Funktionalitaten von
em4 lab

em4 alert

Eine Nano-SPS, die Sie per
SMS oder E-Mail informiert

em4 local

Die em4 fiir den eigenstandigen V
Einsatz oder die Einbindung in ein
lokales Netzwerk

S X

v
v

/A CROUZET
I AUTOMATION

NEW BUSINESS OUTSIDE

Technische Daten

* 16 digitale Eingdnge (inkl. 4 schnelle Zahler,
8 analog 0-10V/Potentiometer und 4 analog
0,10V/4-20 mA)

* 10 digitale Ausgdnge (2 Solid State 0,5 A
PMWV, 2 Relais 6 A und 6 Relais 8 A)

* Spannungsversorgung 24V

Set Angebot

ab EUR 325,'

Set 1: Local Glossy black
Starter Kit
Art-Nr.: 88981106

Set 2: Alert Glossy black

EUR 325,-

Starter Kit
Art-Nr.: 88981116 EUR 499,-

Set 3: Remote Glossy black
Starter Kit
Art-Nr.: 88981156 EUR 715,-

Sets beinhalten SPS, Software und Programmierkabel. Pro
Unternehmen kann nur 1 Starter-Kit bezogen werden.
Preisangaben exkl. MWSt,, giiltig solange der Vorrat reicht.

Weitere Informationen zur neuen em4 Steuerung finden Sie hier: www.alg-at.eu/news/newsletter-archiv/2014

www.alg-at.eu



High Performance Frequenzumrichte

r $100

Starke Leistung im kompakten Design

High Performance Frequenz-
umrichter S100

Beeindruckende Leistungsmerkmale:

Der neue High-Performance Standardinver-
ter S100 von LSIS. Mit ,,Sensorless Control*-
Funktionen, kompaktem Design und zahlrei-
chen bedienerfreundlichen Funktionen um
Maschinen und Equipment besser nutzen zu
konnen.

Starke Leistung trifft dabei auf kompakte Gro-
el Ausgestattet mit einer leistungsstarken sen-
sorlosen Steuerung bietet der S100 Frequenz-
umrichter einen Mehrwert fir lhre Anlagen.

ab EUR 1 89,'

Preisbeispiel:

$100: EUR 189,-
1,5 kW 3-phasig 380~480 V

(Preisangaben exkl. MWSt.)

Ebenfalls erhdltlich: S100 mit
IP66 von 0,4 kW bis 22 kW

High Performance

*von 0,4 kW bis 75 kW

Starke Leistung

* Sensorless Control Funktionen
* hohes Startdrehmoment (200 % / 0,5 Hz)

Schlankes Design

* side-by-side Installation
* verringerte Abmessungen

Hohe Standards

* eingebauter EMC Filter
* UL und CE Standard

Sicherheitsfunktionen

* eingebaute Sicherheitsfunktionen
* redundanter Eingangskreis

Einfache Handhabung

* verschiedene Busanbindungen

Auto-Tuning

Viele Schnittstellen

* Modbus RTU, Modbus TCP Profibus DP
CanOpen, Ethernet/IP

Integriertes Display

* zusatzliches externes Display mdglich

ALG Automatisierungslosungen GmbH

Wiener Stral3e 89 | A-2500 Baden | Tel.: +43 2252 820 082-0

Fax: +43 2252 820 082-90 | eMail: office@alg-at.eu




Automatisierungslosungen GmbH

Frequenzumrichter $100 — starke Leistung im schlanken Design

Einfache Handhabung - beeindruckende Performance
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Automatisierungslosungen GmbH

iX HMI Rugged - die Beijer Panel-Serie, die wirklich ALLES mitmacht
Durch und durch robust

Unsere iX HMI Rugged-Serie ist bis ins De-
tail robust konstruiert, erprobt und getestet.
Egal, wie hoch lhre Anforderungen sind, unse-
re Rugged Panels werden sie erfiillen.

Fiir den Betrieb im Freien

Von allen groBen Klassifizierungsgesellschaften
zertifiziert und fur den Einsatz in Applikationen
gebaut, die arktischer Kilte oder tropischer
Hitze, Spritz- und Schwallwasser oder standi-
gerVibration ausgesetzt sind.

Dichtigkeit

NEMA 4-zertifiziert und Dichtigkeit nach IP66.
Das Gerdt ist vollstandig staubdicht und wider-
steht Spritz- und Schwallwasser.

SLC-Memory

SLC NAND  Flash-Technologie: schnellere
Schreibvorgdnge, ldngere Lebensdauer; breite-
rer Betriebstemperaturbereich und geringerer
Stromverbrauch. Optimale Eigenschaften fir
die Verwendung in extremen Umgebungen.

12 V und 24 V Nennspannung

Der Eingangsspannungsbereich betrdgt 10V bis
32 V. Dadurch ist ein Anschluss an eine 12-V-
und 24-VDC-Netzversorgung moglich. Der
erweiterte Spannungsbereich erméglicht den
Betrieb ohne Gleichspannungswandler.

Galvanisch getrennte Schnitt-
stellen

Die zwei seriellen Schnittstellen sind galvanisch
getrennt. Durch den Schutzleiter kann bei An-
schluss an ein weiteres System kein Strom
flieBen. Dadurch ist ein sehr hohes Sicherheits-
niveau und eine hohe Zuverldssigkeit im Be-
trieb gewdhrleistet.

CiX CAN-Modul

Uber das optionale CiX CAN-Modul kénnen
Sie das Panel mit Steuerungen verbinden, die
CAN als Kommunikationskanal nutzen.

High-Brightness-Display

Optional erhdltlich, bringt das High-Brightness-
Display 1000 cd/m? Leuchtdichte mit Entspie-
gelung fur optimale Sicht. Die Leuchtdichte ist

auf weniger als 1 cd/m? dimmbar. So kénnen
Sie das Panel bei starkem und schwachem
Umgebungslicht nutzen.

raturbereich
Betrieb: -30 bis +70 °C
Lagerung: -40 bis +85 °C

Geschiitzt gegen starkes
Strahlwasser
IP66, NEMA 4

Geeignet fiir vibrations-
intensive Umgebungen
Vibrationsgeprift bis 4 g RMS
Sinus-Sweep

Stof3gepriift bis 40 g 11 ms
Halbsinus

_Jul ﬂ*m Weiter Anwendungstempe-
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Fragen Sie die Spezialisten von ALG nach lhrer optimalen Automatisierungslosung!

ALG Automatisierungslosungen GmbH

Details zu unserem Angebot finden Sie auch auf
www.alg-at.eu

Wiener StraBBe 89 | A-2500 Baden | Tel.: +43 2252 820 082-0
Fax: +43 2252 820 082-90 | eMail: office@alg-at.eu

www.alg-at.eu
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Das modulare Steuerungs- und
I/O-System S-DIAS von Sigmatek.

Senvoverstarker im Pocket-Format

Das Steuerungs- und I/0 System S-DIAS im super-kompakten Format erweitert Sigmatek
nun um einen voll integrierten Servoverstarker mit nahezu 300 W Nennleistung.

Das 12,5 mm breite Achsmodul DC 061
ist fiir die Ansteuerung eines Synchron-
Servomotors bis zu 6 A Dauerstrom bei
48 V DC ausgelegt. Kurzzeitig leistet das
DC 061 sogar bis zu 15 A Spitzenstrom.
Mit dieser Leistung lassen sich in Kombi-
nation mit der schnellen Regelungstech-
nik auch hochdynamische Positionierauf-

Der Servoverstarker DC 061 mit nahe 300 W
Nennleistung misst nur 12,5 x 103,5 x 72 mm.

wWwWw.automation.at

gaben prazise und schnell erledigen. Der
integrierte  Standard-Resolver-Eingang
(12 Bit) ermdglicht eine kostengiinstige
Auswertung der Positionsriickmeldung.
Weiters steht ein 24 V DC Ausgang zum
Ansteuern einer Haltebremse zur Ver-
fligung. Die integrierte Energieriick-
speisung in den Zwischenkreis beim
Bremsen maximiert speziell bei Mehr-
achssystemen die Energieeffizienz.

DC 061 ist mit einem zweikanaligen Ena-
ble-Eingang ausgestattet, der die Reali-
sierung eines STO Safe Torque Off (sicher
abgeschaltetes Drehmoment) fiir Anwen-
dungen bis SIL 3 gemafl EN 62061 und
Kat. 4, PL e nach EN ISO 13849-1 ermdg-
licht. Mit der TUV-Zertifizierung ist in
Kiirze zu rechnen.

Signal-LEDs neben jedem Kanal geben
Auskunft iiber den Status der jeweiligen
Kontaktstelle und Uberwachungsfunkti-
onen wie beispielsweise Kurzschlussab-

schaltung, Uber- bzw. Unterspannungs-
iuberwachung sowie Temperatur- und
i2t-Uberwachung sorgen fiir eine hohe
Betriebssicherheit. Ohne technische Ein-
schrankungen bietet DC 061 auf kleins-
tem Bauraum die volle Servoachsen-
Funktionalitdt. So lasst sich mit dem
S-DIAS Servosystem z. B. die Steue-
rungs- und Antriebstechnik fiir ein Hand-
linggerat mit drei Achsen kompakt auf
nur 10 cm Breite und Hohe verpacken.
Das Projektieren und Programmieren der
Applikation ist mit dem all-in-one Engi-
neering Tool LASAL komfortabel geldst.
So steht in der Antriebs-Bibliothek eine
grofle Auswahl an vorgefertigten Bewe-
gungs-Funktionsbausteinen und Techno-
logiemodulen zur Verfiigung, z. B. Modu-
le fiir die Positionierung, Bahnsteuerung,
Kurvenscheiben bis hin zur Synchroni-
sation mehrerer Achsen im Raum oder
ruckbegrenzte Fahrprofile.

M www.sigmatek-automation.com
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Die ENGEL e-duo
kombiniert die Kraft und
Flexibilitat der erfolgrei-
chen Zwei-Platten-GroB3-
maschine von ENGEL.
Mit ihr kbnnen Anwender
speziell Teile mit langen
FlieBwegen so fertigen,
wie es ihr hoher
Anspruch an Qualitét
und Wirtschaftlichkeit
erfordert.

... per mechatronischer Gesamtkonzeption in der Elektrotechnik

Um gegeniiber Marktbegleitern stets einen
Schritt voraus sein zu kénnen, niitzen
heutzutage einem Unternehmen nicht

nur hochwertige, innovative Produkte

und hervorragende Mitarbeiter in allen
Unternehmenssparten. Nein, in den mittlerweile
global aktiven Mérkten braucht es dazu weitere
Karten bester Stichgiite wie z. B. die eines
internen Arbeits- und Kommunikationsflusses,
die den téglichen Workflow permanent optimiert
und durchgangig von der ersten Produkt-ldee
bis zu ihrer Auslieferung flieBend ohne unnétige
Aufenthalte gestaltet. Das Unternehmen Engel,
seines Zeichens Maschinenbauer, verfiigt

nicht nur tiber hervorragende Mitarbeiter und
innovative Produkte — Engel hat seine internen
elektrotechnischen Arbeitsablaufe mithilfe

von Eplan auf einen zukunftsweisenden,
mechatronischen Standard gebracht, um eben
auch kiinftig gegeniiber dem Mitbewerb

ein Ass mehr im Armel zu haben.

Autorin: Luzia Haunschmidt / x-technik
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Innovativ, wirtschaftlich und aus
einem Guss bietet das in Oberos-
terreich beheimatete familienge-
fithrte Unternehmen Engel Spritz-
gieR-Gesamtlosungen mit System.
Der Maschinenbauer ist seit sei-
nem nahezu 59jahrigen Bestehen
stets in Bewegung und setzt auf
die Erforschung und Etablierung
neuester Technologien und daraus
resultierend auf gesundes, welt-
weites Wachstum. Seine Erfolgs-
geschichte begriindet Engel jedoch
auch, nach eigener Aussage, auf
das tagliche gemeinsame Mitein-
ander mit Blick auf die Zukunft mit
seinen 4.400 Mitarbeitern in all sei-
nen weltweit platzierten Unterneh-

mungen. Acht Produktionswerke,
29 Vertriebsniederlassungen und
60 Vertretungen haben den Wett-
bewerbsvorteil ihrer Kunden im
Fokus — dank technologischer In-
novationen in Produkt und Anwen-
dung. In Schwertberg / 00 findet
sich das Stammhaus mit der Pro-
duktion von Klein- und Mittelma-
schinen bis 5.000 kN, in St. Valentin
/ 00, Shanghai / China und York /
USA werden Grofmaschinen mit
3.500 kN bis 55.000 kN erzeugt, die
Werke in Dietach / 00 und Hagen
/ DE zeichnen fiir die Entwicklung
und Produktion von Roboter und
Automatisierungssysteme  verant-
wortlich und Kaplice / CZ ist fiir die

In der Verantwortung der
elektrotechnischen Entwicklung wollen
wir das Eplan-Projekt nun im gesamten
Konzern ausrollen.

DI Harald Fraueneder, Leiter der Entwicklung
Antriebs- und Elektrotechnik bei Engel
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Komponentenfertigung zustandig. Um
seine weltweite Technologiefiihrerschaft
auch zukiinftig halten zu konnen, war
und ist dem Unternehmen bewusst, dass
nicht nur Maschinen- oder Anwendungs-
innovationen fur die Fortsetzung der
Erfolgsgeschichte notwendig sind, son-
dern auch durchgingige Informations-
und Kommunikationsfliisse, um globale
Kundenbediirfnisse optimal abdecken zu
konnen. Ende 2010 war es dann soweit,
man entschloss sich nebst dem bereits
gut eingefithrten ERP-System (SAP) fiir
die Hauptgeschaftsprozesse auch in der
Entwicklung die Erstellung der produk-
tionsrelevanten technischen Unterlagen
auf Basis mechatronischer Ansatze in
Angriff zu nehmen. Zielsetzung war die
Verbesserung der Effizienz.

Ober sticht Unter: Der Ausleseprozess

,Unser Ziel, die Elektro-, Hydraulik- und
Kihlwasserplanerstellung in allen Engel
Werken auf einer einheitlichen mecha-
tronischen wie diszipliniibergreifenden
Ebene zu vereinheitlichen, verlangt eine
Funktionalitdt, die mit dem bisherig von
uns verwendeten E-CAD-System in die-
ser umfassenden Form nicht moglich
war”, erklart DI Ing. Karl Jechtl, Leiter der
IT-Abteilung ,Organisation Engineering”
bei Engel. ,,Auf der Suche nach einer ent-
sprechenden Losung verfolgten wir das
klare Ziel, eine ,,mechatronische” Losung
mit hohem Potenzial in der automatisier-
ten Planerstellung auszuwahlen.” Kriteri-
en wie z. B. die Frage der Altdatenmigra-
tion bis hin zur ERP-Schnittstelle (fiir das
bei Engel implementierte SAP System),
sowie der Entstehungs- und laufenden
Kosten, wie auch der Beurteilung des
Lieferantenspektrums hinsichtlich deren

EPLAN

ELEKTRONIK & ELEKTROTECHNIK

Auszug aus dem Erdungsschema bei Engel — erstellt mit Eplan Pro Panel. Flr die
Stromlaufplane im Elektroschema nutzt Engel nun die Softwaresystemangebote Eplan
Electric P8 fur die Projektierung, Dokumentation und Verwaltung elektrotechnischer

Automatisierungsprojekte.

( A
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Servicequalitat, der Ausbildungsstand ih-
rer Mitarbeiter, waren ebenfalls wichtige
Entscheidungsattribute. Besonderes Au-
genmerk widmete man auch der Markt-
abdeckung — diese war insofern von Be-
deutung, da samtliche Eplan-Produkte
neu aufgenommenen Engel-Mitarbeitern
bekannt und vertraut sein sollten, damit

Fir die Komplettierung
der Durchgéngigkeit

des mechatronischen
Konzepts und fur die
Verbindung hydraulischer
und pneumatischer
Antriebssysteme auf
Engineering-Ebene

wird — neben dem Eplan

Engineering Center, den
Softwarelésungen EPLAN
Electric P8 und Eplan Pro
Panel - Eplan Fluid bei
Engel eingesetzt.

Auf der Suche nach einer entsprechenden
Losung verfolgten wir das klare Ziel, eine
JmMechatronische” Losung mit hohem Potenzial in
der automatisierten Planerstellung auszuwahlen —
bei Eplan wurden wir fundig.

DI Karl Jechtl, Leiter der IT-Abteilung
»organisation Engineering“ bei Engel

sie moglichst schnell effizient damit ar-
beiten konnten.

Kartenlegung: die Projektdefinition

In der Konzeptphase konnte das Projekt-
team sehr schnell erkennen, dass ein der-
art hoch strukturierter Prozess — wie der
einer umfassenden Uberfilhrung aller
elektrotechnischer Belange in ein neues
System — auch in der gesamten Unter-
nehmensorganisation eine Veranderung
bendtigt: ,Denn, widmet man sich dem
Thema Standardisierung / Automatisie-
rung, muss man auch organisatorisch da-
fiir Sorge tragen, dass die Thematik auch
nachhaltig weiterlebt".

Spielbeginn: die Konzeptphase
Die drei Engel Werke in Osterreich un-

terscheiden sich zwar in ihrem Pro-
duktspektrum. Doch letztendlich
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ist es egal wie groR die zu erstellenden
Maschinen und deren beinhaltete Kom-
ponenten in den drei Werken sind - ob
Klein-, GroBmaschine oder Roboter — die
Komplexitat der Elektrotechnik wird rein
auf einzelne, iiber die Werke , harmoni-
sierte” Funktionen heruntergebrochen.
Und genau das ist der Ansatz, alle Engel
Werke auf elektrotechnischer Ebene zu
harmonisieren, zu vereinheitlichen und
nachhaltig von diesem Standard ausge-
hend weiterzuentwickeln — der mecha-
tronische, funktionale Ansatz priagt das
gesamte Konzept. ,Wir haben von der
Architektur wie von der Standardisierung
her moglichst lange diszipliniibergreifen-
de Gemeinsamkeiten zusammengehalten
und erst in der konkreten Konfiguration
des Hydraulik-, Pneumatikschemas oder
des Stromlaufplans spezifische Konfigu-
rationsmaBnahmen aufgesetzt. Auch das
Konfigurationssystem ist so gebaut, dass
jede technische Disziplin, die bendtigt
wird, auf eine mechatronische Produkt-
funktion aufsetzt”, fithrt Karl Jechtl dazu
aus.

,Um mit dem Eplan Engineering Cen-
ter (EEC) starten zu konnen, stand die
funktionale Sicht unserer Produkte im
Vordergrund. Die elektrischen Teilfunk-
tionen — wie etwa Steuerungen, Antrie-
be, Interface Schnittstellen, Schlie- und
Spritzfunktionen oder Temperaturregler
unserer Maschinen - ibertrugen wir
dann in das EEC. Das Grundkonzept EEC
generiert die elektrische Konfiguration
unsere Produkte auf Basis der gemeinsa-
men Grundfunktionen.”

Ing. Klaus Groif3, strategischer Account
Manager bei Eplan und Betreuer des
Engel-Projektes, setzt auf eine moderne
Forumslosung: ,,Um sich mit anderen
Unternehmen tber praktische Losungen
hinsichtlich standardisierter, disziplinii-

angeboten.
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bergreifender Konfigurationen in elekt-
rotechnischer Hinsicht austauschen zu
konnen, wird von Eplan das EEC-Forum
angeboten. Auf dieser Plattform wird
derzeit schwerpunktmdfig das Thema
Stromlauf- und Fluidplangenerierung —
wie das neu aufgenommene Thema Auf-
bauplangenerierung — behandelt.”

Spielverlauf:
Umsetzung als Pilotprojekt

Bereits zu Beginn der Pilotprojektphase
begann Engel mit den ersten Eplan Schu-
lungen. Hintergrund dazu war, sémtliche
Erfahrungen ihrer Eplan-User in den ge-
samten Projektplan einflieBen zu lassen.
Im nachsten Schritt galt es vorrangig das
bisher verwendete CAD-System sowie
alte Tools und Hilfsprogramme abzulosen
und sowie das Thema der Automatisie-
rung mit dem mechatronischen wie dis-
zipliniibergreifenden Anspruch anhand
von , Pilotprodukten” auch in der Praxis
umzusetzen. So leisteten das Grofma-

Um sich mit anderen Unternehmen Uber
praktische Losungen hinsichtlich standardisierter,
disziplinUbergreifender Konfigurationen in
elektrotechnischer Hinsicht austauschen
zu konnen, wird von Eplan das EEC-Forum

Ing. Klaus GroiB, strategischer Account Manager
bei Eplan und Betreuer des Engel-Projektes

Konfigurationsauszug des
Hydraulikschemas bei Engel —
erstellt mit Eplan Fluid.

schinenwerk in St. Valentin, das Klein-
maschinenwerk in Schwertberg und auch
das Roboterwerk in Dietach bei Steyr ei-
nen enormen Beitrag in der Projektphase
der Pilotumsetzung.

Full House: Eplan CAE-Konfiguration

Der néachste Architekturschritt in der
Projektierungsphase galt den Strom-
laufplinen im Elektroschema, die bis-
her noch manuell gezeichnet werden
mussten. Dazu nutzt Engel nun die Soft-
waresystemangebote Eplan Electric P8
fir die Projektierung, Dokumentation
und Verwaltung ihrer elektrotechnischen
Automatisierungsprojekte  und Eplan
Pro Panel fiir das 3D-Engineering ihrer
Schaltschrankbauten und Schaltanlagen.

Grande: mechatronische Gesamtlosung

Fir die Komplettierung der Durchgéan-
gigkeit des mechatronischen Konzepts
und fiir die Verbindung hydraulischer
und pneumatischer Antriebssysteme auf
Engineering-Ebene wird — neben dem
Eplan Engineering Center, den Soft-
warelosungen EPLAN Electric P8 und
Eplan Pro Panel - Eplan Fluid eingesetzt.
Einzig das allen Softwaresystemen dahin-
ter liegende Produktdatenmanagement-
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wichtige Prozessschritte und Systeme

System (PDM), das zur Verwaltung
von Stiicklisten, zur Erstellung von
Dokumenten oder dem Anderungswe-
sen fungiert, wird von Engel bis dato
noch nicht von Eplan beansprucht.
Das hat allerdings auch einen trifti-
gen Grund: Zu Projektbeginn konnte
Eplan noch kein eigenes PDM-System
anbieten. Doch die Entwicklungen bei
Eplan halten mit den Anforderungen
ihrer Kunden stetig mit: Seit Mitte die-
ses Jahres lanciert Eplan sein neu ent-
wickeltes eigenes PDM-System.

Spielausgang: Die Gewinner

,Mit diesem Projekt haben wir bei uns
im Haus urspriinglich eine Revolution
ausgelost und wurden mit dem Situ-
ation konfrontiert, wie man aus einer
Revolution eine Evolution gestaltet.
Die Losung fanden wir darin, unsere
Kollegen schrittweise in ihrer bishe-
rigen Arbeitsweise abzuholen, sie mit
dem neuen System vertraut zu machen
und die Begeisterung fiir zeitgemaRle
Arbeitsmethoden durch Workflow-Er-
leichterungen und Zeitersparnisse in
Arbeitsablaufen zu erwirken. Dariiber
hinaus wurde seitens Eplan wahrend
der gesamten Projektphase intensive
Begleitung bei der Implementierung
aller Software-Systeme geboten. Die
Konzept- und Pilotphase haben wir
bereits sehr erfolgreich beendet”, re-
stimiert Karl Jechtl.

DI Harald Fraueneder, zustindig fiir
die Leitung der Entwicklung Antriebs-
und Elektrotechnik bei Engel, fiihrt
dazu im Detail aus: ,,In der Verantwor-
tung der elektrotechnischen Entwick-
lung wollen wir das Projekt im gesam-

wWwWw.automation.at

ten Konzern ausrollen. Somit beginnt
nun das Rollout und wir miissen unser
gesamtes Maschinenportfolio in das
neue System iiberfiithren. Hierflir ha-
ben wir einen Zeitraum von etwa zwei
Jahren angedacht, der deshalb notig
ist, da in der Umsetzung klarerweise
der eine oder andere Planungsschritt
in der Projektierungsphase nicht ganz
den realen Gegebenheiten entspricht,
da auch bei unseren Maschinenserien
immer wieder Innovationen betrieben
werden, die da und dort Anpassungen
verlangen.

www.eplan.at

Das in Ober0sterreich beheimate-
te familiengefuhrte Unternehmen
Engel bietet SpritzgieB-Gesamtlo-
sungen mit System. Der Maschi-
nenbauer ist seit seinem nahezu
59jahrigen Bestehen stets in Be-
wegung und setzt auf die Erfor-
schung und Etablierung neuester
Technologien und daraus resul-
tierend auf gesundes, weltweites
Wachstum. 8 Produktionswerke,
29 Vertriebsniederlassungen und
60 Vertretungen haben den Wett-
bewerbsvorteil ihrer Kunden im
Fokus — dank technologischer
Innovationen in Produkt und An-
wendung.

ENGEL AUSTRIA GmbH
Ludwig Engel StraBe 1
A-4311 Schwertberg
Tel. +43 50-620-0
www.engelglobal.com
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Modular, schneller und einfacher:

CUBE-Module sind einfach in
den Rahmen einzuklicken.

SKINTOP® CUBE - das
einfachste Prinzip, Kabel sicher
und Ubersichtlich in einen
Schaltschrank einzufiihren.

Neues Kabelmehrfacheinfuhrungs-system

Kabelmehrfacheinfiihrungen gibt es einige
auf dem Markt. Lapp ist es nun gelungen, ihr
Grundprinzip noch einfacher, schneller und si-
cherer zu machen.

Das von den Lapp—Spezialisten entwickelte
SKINTOP® CUBE Kabelmehrfacheinfiih-
rungs-System besteht lediglich aus einem
SKINTOP® CUBE Frame (Rahmen) und
einzelnen SKINTOP® CUBE Modulen (Ein-
steck-Dichtmodulen). Diese werden am
bereits konfektionierten Kabel befestigt:
CUBEs einfach auf das Kabel aufstecken

und in den Rahmen einklicken - fertig.
Dabei ist das Kabel perfekt fixiert, gegen
Vibrationen gesichert, zugentlastet und be-
stindig gegen Ole, Fette, UV-Strahlen und
Ozon nach IP 64 abgedichtet. Das einfachs-
te Prinzip, Kabel mit vorkonfektionierten
Steckern schnell, sicher und iibersichtlich
in einen Schaltschrank einzufiihren — und
das alles ohne Spezialwerkzeuge, Dicht-
oder Gleitmittel. Die patentierten Einsteck-
Dichtmodule mit variablem Klemmbereich
gibt es in vier GroRen: 4 bis 6 mm, 6 bis 9
mm, 9 bis 12 mm sowie 12 bis 16 mm. Die

passenden glasfaserverstarkten Rahmen
aus Polyamid sind in zwei GroRen fiir 16-
oder 24-polige Steckverbinderausschnitte
lieferbar. Damit konnen bis zu zehn vor-
konfektionierte Kabel auf kleinstem Raum
iibersichtlich montiert werden.

Und mit der praktischen SKINTOP® CUBE
SORTIMO® T-BOXX gibt es eine Grund-
ausstattung schon geordnet - kleine Verpa-
ckungseinheit und grofe Vielfalt.

www.lappaustria.at

Neue Positionsschalter-Baureihe:

Kompakt und vielseitig einsetzoar

AuBerst kompakte Abmessungen kennzeich-
nen die Positionsschalter PS116 von AVS
Schmersal. lhre Gehduse sind kleiner als die
der Normschalter geméB EN 50041/50047. Da-
mit kdnnen sie auch in beengten Einbaurdumen
montiert werden und dort die Position bzw. das
Vorhandensein von beweglichen Anlagenteilen,
Werkstiicken oder Fordergiitern iiberwachen.

Die auferordentlich kompakte, robuste
und vielseitig einsetzbare Baureihe PS116
ist in vier Gehause-Bauformen lieferbar,
die sich durch die Position des Leitungsab-
gangs bzw. des M12-Steckers unterschei-
den. Durch den symmetrischen Aufbau des
Gehduses und die Mdglichkeit, die in gro-
Rer Vielfalt verfiigbaren Betdtigungsele-
mente in 45°-Schritten zu montieren bzw.
zu versetzen, kann man fiir die Rechts- und
Linksausfuhrung denselben Schalter ver-
wenden. Dies gilt sowohl fiir die Leitungs-
als auch fur die Steckerausfithrung. Alle
Betdtigungsorgane sind untereinander
austauschbar, die Rollenschwenkhebel
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lassen sich zusatzlich in 15°-Schritten ein-
stellen. Alle Positionsschalter der Baurei-
he PS116 verfiigen iiber zwangsoffnende
Kontakte gemaR IEC 60947-5-1. Sie kon-
nen somit als sog. Bauart 1-Schalter ge-
maR ISO 14119 in sicherheitsgerichteten
Anwendungen - z. B. fiir die Stellungsab-
frage von Schutztiiren — eingesetzt wer-
den. In Verbindung mit einer geeigneten
Sicherheitsauswertung kann ein einzelner
Positionsschalter bis PL d eingesetzt wer-
den. Mit zwei Positionsschaltern kann PL e
nach ISO 13849-1 erreicht werden. Da alle
verfiigbaren Schaltelemente eine Kontak-
toffnungsweite von 2 x 2 mm aufweisen,
erfiillt die neue Baureihe auch die Anforde-
rungen der EN 81-1 an den Einsatz in der
Aufzugtechnik. Verschiedene Kontaktva-
rianten in Sprung- und Schleichschaltung
ermoglichen vielfiltige Schalt- und Uber-
wachungsfunktionen. Die Varianten mit
drei Kontakten erlauben ein redundantes
Abschalten mit zusatzlichem Meldekon-
takt. Ausfiihrungen mit Sprungschaltung

Die neuen Schmersal-Positionsschalter
PS116 sind kleiner als die der Norm-
schalter gemaB EN 50041/ 50047.

sind mit einer Rastfunktion erhaltlich, bei
der das Betatigungselement manuell in die
Ausgangslage zuriickgesetzt werden muss.
Die Schutzarten IP66 bzw. IP67 schaffen
die Voraussetzung fiir den Einsatz der Po-
sitionsschalter unter ungiinstigen Umge-
bungsbedingungen.

www.avs-schmersal.at



Emparro ist eine neue, hocheffiziente Stromversorgung mit
Ausgangsspannungen von 12V /24 V / 48 V und Strémen von 5 bis 20 A.

Energie-Effizienz in der Praxis betrachtet:

Kleinvieh macht auch Mist

Energieeffizienz an Maschinen und Anlagen
bedeutet eine enorme Herausforderung fiir
unsere Industrie. Fluch und Segen zugleich,
da auf der einen Seite die Chance besteht,
wichtige Wetthewerbsvorteile und Prozess-
optimierungen weiter auszubauen, aber auf
der anderen Seite auch zeitintensive Analy-
sen bis zur Umsetzung notig sind.

Spontan kommt man bei Energieef-
fizienz auf Schlagworte wie: Redu-
zierte Energiekosten, besserer Wir-
kungsgrad und CO,-Verringerung.
Die primare Motivation eines pro-
duzierenden Betriebes auf energie-
effiziente Maschinen zu setzen, liegt
sicherlich darin, die stetig steigen-
den Energiekosten einzudimmen.
Bei genauerer Analyse gibt es noch
mehr positive Effekte fiir Maschinen-
bauer und -betreiber.

In allen Automatisierungslosungen
bildet das Stromversorgungssys-
tem, bestehend aus elektronischer
Stromversorgung und Sekundérabsi-
cherung, das Herzstiick des Schalt-
schranks. Hier gibt es bereits Schalt-
regler mit Wirkungsgraden von bis
zu 95 %, die nicht nur durch Ihre
geringe Warmeabstrahlung beste-
chen, sondern auch durch Ihre sehr
kompakte Bauform. Emparro ist

wWwWw.automation.at

eine dieser neuen, hocheffizienten
Stromversorgungen mit Ausgangs-
spannungen von 12 V / 24 V / 48
V und Stromen von 5 bis 20 A. Zu-
satzlich verfiigen die Gerdte iber
einen Powerboost von 50% der
Nennleistung wahrend vier Sekun-
den fiir den Start von Stromfressern.
Nun konnte man auch sagen, dass
,eine Schwalbe alleine noch keinen
Sommer macht”, doch Komponen-
ten mit diesen Eigenschaften haben
auch einen direkten Einfluss auf das
Schaltschrankdesign. Denn weniger
Warmeabstrahlung wirkt sich posi-
tiv auf die Lebensdauer aller Schalt-
schrankkomponenten aus. Je weni-
ger Platz im Schaltschrank benotigt
wird, desto kleiner kann dieser aus-
gelegt werden. Ein kleinerer Schalt-
schrank und ein kleineres Klimage-
rat wirken sich bereits positiv auf die
Gesamtkostenkalkulation des Ma-
schinenbauers aus und sparen dem
Endkunden wertvolle Produktions-
fliche und Unterhaltskosten. Somit
gewinnt das Sprichwort , Kleinvieh
macht auch Mist” an Bedeutung fiir
die Energieeffizienz und vor allem
auch fiir die Wettbewerbsfahigkeit
unserer Industrie.

B www.murrelektronik.at
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ABB unterstitzt Bildungsinstitute mit speziell abgestimmten Ausbildungspaketen:

An der HTL Saalfelden werden derzeit
rund 800 SchiilerInnen in den Aus-
bildungsrichtungen Elektrotechnik,
Mechatronik, Bautechnik sowie Com-
puter- und Kommunikationstechnik
ausgebildet. Davon verlassen jedes Jahr
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Praxisorientierter Unterricht
N Industriequalitat

Wer Schiiler, Lehrlinge oder Studenten auf dem aktuellen Stand der Technik unterrichten mdchte, fiir den sind die speziell
fiir Aushildungseinrichtungen abgestimmten Ausbildungspakete von ABB eine kluge Investition. Um den Erfordernissen
einer modernen Ausbildung im Bereich der Automatisierungstechnik Rechnung zu tragen, hat auch die HTL Saalfelden

in ein Ausbildungspaket fiir Robotertechnik investiert. Zudem werden fiir einen praxisnahen Unterricht im Bereich der
Antriebstechnik die ebenfalls von ABB gelieferten Starter-Kits zur einfachen Motorenansteuerung eingesetzt.

© © 0 0 0 0 0000000000000 00 0000000000000 0000000000000 00000000000 0000000000 0000000000000 0000000 00

durchschnittlich 100 Absolventen die
Schule. , Unsere Philosophie ist es, die
Schiiler bestmoglich auf den spateren
Berufseinstieg vorzubereiten. Dazu zahlt
neben den allgemeinbildenden und
technischen Fachern vor allem die Aus-

Autor: Ing. Norbert Novotny / x-technik

bildung in den Labors”, betont DI (FH)
Leendert Lafeber, Lehrer der HTL Saal-
felden im Bereich Elektrotechnik und
Mechatronik in Fachtheorie und Fach-
praxis, die Wichtigkeit des praxisnahen
Unterrichts.
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Highend-Look.

links Das Robotersystem entspricht den neuesten
Sicherheitsvorschriften. Bis zu zwei Personen dirfen
direkt am Roboter arbeiten. (Bilder Leendert Lafeber)

oben Die Schiiler erarbeiten auf einem Robotstudio-
Arbeitsplatz ein Projekt offline bzw. virtuell und testen das
Ergebnis dann direkt auf dem realen Roboter im Labor.

Robotertechnik in den Lehrplanen verankert

In der osterreichischen Ausbildungs- und Forschungsland-
schaft hat in den letzten beiden Jahren ein regelrechter

Boom bei der Installation von Robotersystemen in Labors H " h - L I t
von Lehrwerkstatten, HTLs, FHs und Universitaten ein- Ig en C e I S u n g u

gesetzt. Der Grund dafiir ist eine Kombination aus meh- : : % %
reren Faktoren. Einerseits wurde in den Lehrplanen und Dl_e MUIt(;tOUChTE?neI PCS _CPBZXX
Forschungsprogrammen der Einsatz von Robotertechnik mit Intel®-Core -I3-, -I5-, -17-Prozessor.

verstarkt fokussiert. Andererseits hat die Entwicklung von
modernen Steuerungstechnologien, kompakten und kos-
tenglinstigeren Robotersystemen in Kombination mit leis-
tungsstarker Simulations- und Offlineprogrammier-Soft-
ware die Moglichkeiten fiir die betreffenden Einrichtungen

enorm verbessert. ,,Gerade fiir unsere Fachrichtung = WWWb e Ckh Off at /c P3 ZXX
Mit der neuen Industrie-PC-Baureihe CP32xx lasst sich
Durch die Multltouch auch“als H|ghend—PaneI—PC d|rekt'|lm Feld nutzen.
- . Die Tragarm-Gerate sind rundum IP-65-geschiitzt und kom-
Kombination mit der ABB- . ; ,. ; o
Softw RobotStud binieren die bewahrten Multitouch-Control-Panel mit einem
oftwars Robotstudio leistungsfahigen Anbau-IPC im kompakten Gehause:
5 Ke'ann ('Jler Robotler = DisplaygroBen von 12 bis 24 Zoll (16:9, 5:4, 4:3)
optimalim Unterricht = |ntel®-Celeron®- oder -Core™-i3-, -i5-, -i7-Prozessor
genutzt werden. Denn (3. und 4. Generation)
jeder Schuler erarbeitet = Hochwertiges Aluminiumgehause, aus dem Vollen gefertigt

dabei auf seinem PC-
Arbeitsplatz sein eigenes
Projekt offline bzw. virtuell und testet das
Ergebnis dann direkt auf dem realen Roboter

8
DI (FH) Dipl.-Pad. Leendert Lafeber, Lehrer der HTL
Saalfelden im Bereich Elektrotechnik und Mechatronik gl fage 10

a7 BECKHOFF




B ROBOTIK

Elektrotechnik mit ihren Schwerpunkten
in der Automatisierungstechnik und Infor-
mationstechnik ist der Umgang mit moder-
nen Industrierobotern absolut notwendig”,
so Leendert Lafeber. Warum dabei oft
auf Robotersysteme von ABB zuriickge-
griffen wird, ldsst sich relativ einfach er-
klaren. ABB hat sich bereits vor mehr als
20 Jahren zum Ziel gesetzt, den Ausbil-
dungs- und F&E-Bereich bestmoglich und
umfassend zu unterstiitzen. Das damals
hohe Preisniveau und die oftmals knappe
Budgetsituation der Einrichtungen verhin-
derten jedoch eine frithzeitige groRflachige
Verbreitung von Robotersystemen fiir den
Ausbildungsbereich. Im Gegensatz dazu ist
heute die Anschaffung weit nicht mehr so
kostspielig wie damals. Die Industrie for-
dert zudem gut ausgebildete Techniker auf
jenen Systemen, die in deren Produktions-
anlagen im Einsatz sind. ,, Auferdem ist es
fiir uns als Osterreichischer Marktfiihrer in
der Robotertechnik iiberaus wichtig, sehr
frith in Kontakt mit zukiinftigen Partnern,
Mitarbeiter, Lieferanten und Entscheidern
der Branche zu treten”, erklart Payam
Moosavi, Verkauf Robotertechnik bei ABB
in Osterreich. Das Aushildungspaket der
HTL Saalfelden besteht aus dem robusten
und leistungsstarken Knickarmroboter IRB
140 und der IRC5 Robotersteuerung von
ABB. Mithilfe eines verfahrbaren Unterge-
stells kann die Steuerung und der Roboter
mit mobilem Robotersockel als Einheit sehr
leicht transportiert werden. ,,Das kompak-
te und mobile System ist fiir den flexiblen
Schulalltag ideal geeignet”, wei3 Lafeber
aus Erfahrung. Ebenfalls im Paket inklu-
diert sind jeweils ein Zweifach- und Drei-
fachgreifer der Firma Schunk, die mittels
einer eigens entwickelten Greiferwechsel-
station getauscht werden konnen.

Lernerfolg um
ein Vielfaches gesteigert

Pro Unterrichtseinheit nehmen maximal
acht Schiiler aus den fiinften Jahrgdngen
der Zweige Elektrotechnik und Mechatro-
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Die Starter-Kits mit Antriebs- und Steuerungstechnik beinhalten bereits alles, was zur

Ansteuerung eines Motors bendtigt wird.

nik teil. Trotzdem stellt ein einziges Robo-
tersystem fiir eine Schiilergruppe natirlich
eine begrenzte Ressource dar. Hier profi-
tiert man erheblich von der Simulations-
und Offline-Programmiersoftware Robot-
Studio 5, die fiir Ausbildungseinrichtungen
zusitzlich zum Robotersystem kostenfrei
zur Verfiigung gestellt wird. Durch die
Kombination mit der Software kann der
Roboter optimal im Unterricht genutzt wer-
den. Denn jeder Schiiler erarbeitet dabei
auf seinem Robotstudio-Arbeitsplatz sein
eigenes Projekt offline bzw. virtuell und
testet das Ergebnis dann direkt auf dem re-
alen Roboter im Labor. ,,Dadurch werden
Lernerfolg und Erfahrung jedes Einzel-
nen um ein Vielfaches gesteigert, da man

Durch unsere persdnliche Beratung kdnnen
Ausbildungseinrichtungen die fur Inren Unterricht
ideale Konfiguration bestimmen. Auch nach einer
Beschaffung stehen wir mit Rat und Tat zur Seite,
um den Unterricht mit dem ABB-Schulungsroboter
so effizient wie mdglich zu gestalten.

Payam Moosavi, Verkauf Robotertechnik bei ABB

Die Starter-Kits werden bei uns hauptsachlich
dazu genutzt, den sicheren Umgang mit dem
Frequenzumrichter zu erlernen. Dank des
attraktiven Anschaffungspreises konnten wir
genugend Laborarbeitsplatze damit ausstatten.

DI Gernot Aigner, Abteilungsvorstand fiir Elektrotechnik
der HTL Saalfelden

nicht auf Frontalunterricht und Zuschauen
angewiesen ist, sondern selbst praktisch
und kreativ titig werden kann”, bringt es
der HTL-Lehrer auf den Punkt. Das Robo-
tersystem entspricht den neuesten Sicher-
heitsvorschriften. Dariiber hinaus ist die
Zelle mit einer Sicherheitseinhausung fiir
den Automatikbetrieb eingefasst. Bis zu
zwei Personen diirfen direkt am Roboter
arbeiten, wobei die Geschwindigkeit der
Roboterbewegungen dabei auf 250 Milli-
meter pro Sekunde gedrosselt wird. , Der
eingesetzten Tisch wurde so konzipiert,
dass auch bei einer Fehlbedienung des
Roboters keinerlei Schaden entstehen kon-
nen”, so Lafeber weiter.

Kompakt und einfach zu bedienen

Auch im Bereich der Antriebstechnik ver-
traut man in der HTL Saalfelden auf die
speziell abgestimmten Produkte von ABB.
Insgesamt acht Laborplitze sind derzeit
mit den Starter-Kits fiir den praxisnahen
Unterricht der vierten bzw. finften Jahr-
gange der Fachrichtung Elektrotechnik
ausgeristet. Die Starter-Kits mit Antriebs-
und Steuerungstechnik beinhalten bereits
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alles, was zur Ansteuerung eines Motors
benétigt wird — die Kompaktsteuerung
AC500, den Frequenzumrichter ACS355
und einen Motor mit 0,37 kW. ,,Das kom-
pakte und leistungsfahige Paket beinhaltet
fertige Programme mit zugehorigen Bau-
stein- Bibliotheken und Visualisierung und
alle erforderlichen Zubehorteile wie Kabel
etc., um den Motor in wenigen Minuten zu
starten”, erlautert Paul Dworschak, Leitung
Antriebstechnik/Antriebskomponenten bei
ABB, der damit die einfache Bedienbarkeit
herausstreicht. In Saalfelden werden die
Starter-Kits hauptsachlich dazu genutzt,
den sicheren Umgang mit dem Frequenz-
umrichter zu erlernen. ,Dank des attrak-
tiven Anschaffungspreises dieses sehr

Die Starter-Kits verfUgen neben einer Kompakt-
steuerung, einem Freguenzumrichter und einem
Motor mit 0,37 kW Uber alle erforderlichen Zulbehor-
tele, um den Motor in wenigen Minuten zu starten.
Modemste Technologie zu leistbaren Preisen.

Paul Dworschak, Leitung Antriebstechnik/
Antriebskomponenten bei ABB

hochwertigen Technologiepakets konnten
wir geniigend Laborarbeitsplatze damit
ausstatten, sodass pro Unterrichtseinheit
jeder einzelne Schiiler alleine daran ar-
beiten kann”, zeigt sich DI Gernot Aigner,
Abteilungsvorstand fiir Elektrotechnik der
HTL Saalfelden, zufrieden. Die beiden Leh-
rer mochten aulerdem die ausgezeichnete
Unterstiitzung der ABB-Mitarbeiter bei den
Grundeinschulungen und Lehrer-Trainings
oder generell bei speziellen Fragestellun-
gen zur Robotik oder Antriebstechnik be-
sonders hervorheben. , Unser Ziel ist es,
Osterreichs Bildungsinstitute bei der Aus-
bildung unseres Techniker-Nachwuchses
bestmoglich zu unterstiitzen. Mit unse-
ren speziellen Ausbildungspaketen bieten

ROBOTIK

Die HTL Saalfelden bietet die Hoheren
Abteilungen flr Elektrotechnik, Mecha-
tronik und Bautechnik sowie die bei-
den Fachschulen flr Bautechnik bzw.
Computer- und Kommunikationstech-
nik mit Betriebspraktikum an. Ziel da-
bei ist, die Schiler bestmoglich auf den
spateren Berufseinstieg vorzubereiten.
Dazu zéhlt neben den allgemeinbil-
denden und technischen Fachern vor
allem die Ausbildung in den Labors.

B www.htlsaalfelden.at

wir modernste Technologie zu leistbaren
Preisen”, bringt es Paul Dworschak zum
Schluss noch mal auf den Punkt.

B www.abb.at

HARTING Ha-VIS eCon Switches

Extrem leistungsstark.

Unglaublich
anpassungsfahig.

Die flexible Losung fiir starke Netzwerkinfrastrukturen.

Mit Ha-VIS eCon Switches bietet HARTING nicht nur eine Lésung fiir den flexiblen Aufbau von Ethernet-Infrastruk-
turen, sondern mit Giber 200 Varianten eine fiir unsere Kunden perfekt angepasste Lésung. Dank der kompakten
Bauformen und der vielfaltigen Port-Konfigurationen lassen sie sich individuell in jede Anwendung integrieren.
Und fuigen sich so perfekt in bestehende Netzwerke und Schaltschrénke ein.

Pushing Performance

Ha-VIS eCon Switches iiberzeugen auch durch starke Leistungen. Mit Ubertragungsraten von bis zu 1.000 Mbit/s,
der Versorgung von angeschlossenen Endgeréaten liber PoE+ und effizientem Energiemanagement erfiillen sie die
komplexen Anforderungen moderner Ethernet-Netzwerke.

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

www.HARTING.at

People | Power | Partnership
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links Die mobile
Roboterlésung ,,moiros*
passt sich an die GréBe des
Werkstlicks an — in diesem
Fall ein Rotorblattsegment
einer Windkraftanlage —

und bearbeitet es ohne
zusatzlichen Aufwand mit
groBter Genauigkeit.

unten Innovative mobile
Roboterlésung von KUKA fir
die GroBteilebearbeitung.

Mobile Industrierobotik auf dem Weg in unseren Arbeitsalltag:

VWenn der Roboter zum Werkstuck kommt

Im Schiffs- und Flugzeugbau
oder auch bei der Herstellung
von Windkraftanlagen stoBt die
Automatisierungsbranche bei der

Bearbeitung groBer Bauteile schnell an
Grenzen. Zu starr sind die verfiigharen

Losungen, die, auf Schienen

und an Fundamente gebunden,
weder mit Beweglichkeit noch
Kompaktheit punkten kénnen. Der
augenscheinlichste Nachteil jedoch:
Die Bauteile miissen zum Roboter
gebracht werden. Das ist aufwendig
und bei den meist empfindlichen
Bauteilen auch sehr riskant.

50

Mit hoher Innovationskraft hat sich
KUKA dieser Herausforderung gestellt
und eine {iberzeugende Losung entwi-
ckelt. Dazu wurden verfiigbare Stan-
dardkomponenten sinnvoll kombiniert
und etwas vollig Neues hinzugefiigt. Das
Ergebnis: ,, moiros” — eine mobile Robo-
terlosung mit hochster Praxisrelevanz.

Standardméafig im Produktkatalog sind
die drei Komponenten omniMove, eine
Schwerlastform, die sich mit sogenann-
ten Mecanum-Radern omnidirektional in
jede beliebige Richtung bewegen kann,
KR QUANTEC Konsolroboter und die KR
C4 Steuerung. Vollig neu ist die Strom-
versorgung: Eine Batterie — unterstitzt
von einer eigens entwickelten Navigati-
onssoftware — garantiert kabellose und
autonome Bewegungsfreiheit fiir mehr
als acht Stunden ohne Batteriewechsel.
Durch die autonome Navigation kann
die Lokalisierung auf bis zu +/- 5 mm
Genauigkeit erfolgen. Wenn es die Takt-

zeit erlaubt, konnen mehrere Anlagen
im Wechsel beschickt werden, was eine
glinstigere Automation ermoglicht. Auch
individuelle Kundenanforderungen hin-
sichtlich Robotergroe und Traglast,
Betriebsdauer und Anwendungsgebiet
konnen realisiert werden.

Mit einem industrietauglichen Robo-
ter auf einer mobilen Plattform hat
KUKA den Weg in die mobile Indust-
rierobotik geebnet, der Roboter kommt
jetzt zum Werkstiick und sei es noch
so groR. Fiir diese Pionierarbeit wur-
de KUKA mit dem ersten Preis beim
Robotics Award 2013 ausgezeichnet
und vom Fachpublikum und den Kon-
gressteilnehmern mit grolem Interesse
und Anerkennung belohnt. Wie schon
der franzosische Dichter Victor Hugo
feststellte, ,Nichts ist machtiger als
eine Idee, deren Zeit gekommen ist.”

M www.kuka-roboter.at
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Was immer Sie messen wollen,
wir haben die Losung!

Datenerfassungsprodukte von National Instruments zdhlen zu den zuverldssigsten
computergestltzten Messgeraten und bieten herausragende Genauigkeit und
Performance. Fir NI-CompactDAQ-Systeme stehen mehr als 50 messspezifische
Module und eine umfangreiche Auswahl an I/O zur Verfligung. Durch das Zusammen-
spiel der Hardware mit der Software NI LabVIEW und ihrer Analyse- und Signal-
verarbeitungsfunktionalitat profitieren Sie vom Konzept des Graphical System Design,

mit dem Sie Messsysteme schneller erstellen kénnen.

>> ni.com/measurements-platform/d

0662 457990-0

LabVIEW bietet leistungs-

starke Analysefunktionen, LeEW
vereinfacht das Entwickeln

grafischer Benutzerober-

flachen und ermdglicht

es |lhnen, intuitiv zu

programmieren.

INSTRUMENTS

y NATIONAL
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CS9, die nachste Steuerungsgeneration
fur die TX2-Roboterbaureihe.

Die neue CS9 mit integrierten Sicherheitsfunktionen. Alle Einschiibe,
die Statusanzeige sowie die Filter sind bequem von vorne zugénglich.

Gitterlos: Hand in Hand mit dem Roboter

Mit der TX2-Baureihe und der CS9-Steuerung schlagt Staubli Robotics ein neues Kapitel der Mensch-Maschine-
Kooperation auf. Begriffe wie Safe Speed, Safe Stop und Safe Zone weisen den Weg in ein neues Robotik-Zeitalter.
Kiinftig steht der direkten Zusammenarbeit von Mensch und Maschine nichts mehr im Weg.

Die neuen Safetyfunktionen Safe Speed und Safe Stop erlau-
ben die Zusammenarbeit von Mensch und Maschine ohne
Schutzzaun oder sonstige Absperreinrichtung. Mit Safe Speed
erkennt der Roboter dank integrierter Sensorik sofort, wenn
sich ein Mensch seinem Arbeitsbereich nahert und reduziert
seine Geschwindigkeit automatisch auf ein Sicherheitslevel.
Der Roboter kann so seine Arbeit mit niedriger Geschwin-
digkeit fortsetzen, geht nicht in den Not-Aus-Betrieb und
muss keinen aufwendigen Neustart absolvieren. Kommt der
Bediener dem Roboter zu nahe, wird die Safe Stop-Funktion
aktiviert. Dabei reduziert der Roboter seine Geschwindigkeit
weiter oder verharrt komplett im Sicherheitsmodus. Dabei
bleiben alle ,Vitalfunktionen” des Roboters erhalten, sodass
er seine Arbeit ohne Neustart fortsetzen kann, sobald der Be-
diener seinen Arbeitsbereich verlassen hat. Diese beiden weg-
weisenden Funktionen ermoglichen eine echte Zusammenar-
beit zwischen Mensch und Maschine.

Sichere Produktion mit Safe Zone

Die TX2-Sechsachser-Baureihe mit ihrer neuen Steuerung
CS9 ist vom TUV zertifiziert und erfiillt die strengen Anfor-
derungen der Sicherheitskategorie SIL3-Ple. Um ein Hochst-
mal an Sicherheit zu gewahrleisten, wird jede Bewegung des
Roboters sensorisch iiberwacht. Dazu werden samtliche Ko-
ordinaten des Roboters sowie Geschwindigkeit und Beschleu-
nigung in Echtzeit erfasst. Staubli setzt bei der TX2-Baureihe
auf konfigurierbare, sichere I/0-Module sowie auf Echtzeit-
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Ethernet-Feldbussysteme, die Sicherheit und Kompatibilitat
garantieren. Die Sechsachser der TX2-Baureihe verfiigen iiber
sechs digitale Sicherheitsencoder und ein integriertes Safe-
tyboard, beides TUV-zertifiziert. Diese umfangreiche Sicher-
heitsausstattung gewahrleistet Schutz fiir Bediener und teure
Prozessausriistung.

Hoherer Output auf geringerer Flache

Komplexe Greifsysteme zdhlen zu den &uferst sensiblen
Schliisselelementen in Roboterzellen, die mit einer Investiti-
on in Hohe mehrerer zehntausend Euro einhergehen konnen.
Mit den Funktionen Safe Tool und Safe Zone ldsst sich ein
bestimmter Bereich um das End-of-Arm-Werkzeug genau de-
finieren und permanent iiberwachen. Wird innerhalb der fest-
gelegten Sicherheitszone ein Hindernis erkannt, stoppt der
Roboter vollautomatisch. Schaden an teuren Handhabungs-
systemen oder an der Prozessausriistung lassen sich damit
sicher vermeiden.

Aus dem ganzheitlichen Sicherheitspaket und dem Verzicht
auf physische Schutzeinrichtungen resultiert noch ein wei-
terer entscheidender Vorteil: Die Roboterzellen kommen mit
geringerem Platzbedarf aus. Somit kann der Anlagenbetreiber
den Output pro Quadratmeter Produktionsflaiche signifikant
steigern.

M www.staeubli.de
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Sicheres Arbeiten mit YuM

YuMi ist ein menschenfreundlicher, zweiarmiger
Roboter, der fiir eine neue Ara der Automation
konzipiert wurde, z. B. fiir den Einsatz in der
Kleinteilmontage, wo Mensch und Roboter Hand
in Hand an den gleichen Aufgaben arbeiten. YuMi
steht fiir ,,you and me — wir arbeiten zusammen*.

YuMi wurde entwickelt, um in erster Linie
auf die schnellen und flexiblen Fertigungs-
anforderungen in der Elektronikindustrie
reagieren zu konnen. Der Roboter wird
nach und nach auch in anderen Branchen
zum Einsatz kommen. YuMi ist ein zwei-
armiger, kollaborativer Montageassistent
mit der Fahigkeit zu sehen und zu fiihlen.
Die weichen, gepolsterten Arme des Ro-
boters gewahrleisten die sichere Zusam-
menarbeit zwischen Mensch und Roboter
— auch dank der innovativen Kraft- und
Drehmomentsensorik. Die Sicherheit ist in
der Funktionalitdt des Roboters integriert
und ermdoglicht somit auch ein Arbeiten
ohne Schutzgitter. YuMi ist in der Lage,

Feinarbeiten mit hoher Prazision auszu-
fithren. So kann er beispielsweise Teile ei-
ner mechanischen Armbanduhr, die Kom-
ponenten eines Mobiltelefons, Tablet-PCs
oder eines Desktop-Computers mit groRer
Genauigkeit bearbeiten. ,Viele Annah-
men, die wir bisher iiber Fertigungsver-
fahren und Industrieprozesse getroffen
haben, werden wir dank YuMi neu iiber-
denken miissen”, sagt Pekka Tiitinen, Lei-
ter der Division Industrieautomation und

ROBOTIK

YuMi ist ein zweiar-
miger, kollaborativer
Montageassistent
mit der Fahigkeit zu
sehen und zu fiihlen.
Die weichen, ge-
polsterten Arme des
Roboters gewahr-
leisten die sichere

Zusammenarbeit
zwischen Mensch
und Roboter.

Antriebe von ABB. ,,)YuMi wird uns zahllo-
se neue Einsatzmoglichkeiten bieten, wo-
mit wir am Beginn einer sehr aufregenden
neuen Phase der industriellen Automation
stehen.”

Die kommerzielle Markteinfiihrung von
YuMi findet am 13. April 2015 auf der
Hannover Messe statt.

www.abb.at

Keilwellen

THK GmbH

Sales & Support in Europa

* Disseldorf @& +49-2102-7425-0 info.dus@thk.eu

o Stuttgart @ +49-7141-4988-500  info.str@thk.eu
® Birmingham & +44-1384-471550 info.bhx@thk.eu
* Lyon @ +33-4-3749-1400 info.lys@thk.eu

* Milano
* Moscow

@ +39-02-99011801
@ +7-495-649-80-47

info.mil@thk.eu
info.mow@thk.eu

 Eindhoven
 Stockholm
* Barcelona
* Istanbul
* Prague

Der Losungsanbieter

Linearfiihrungen & Kugelgewindetriebe mit Caged T¢

THK steht fiir Toughness, High-Quality und Know-how. Seit mehr als 40 Jahren entwickelt THK originale
Produkte und Lésungen zur Fiihrung und Bewegung von anspruchsvollen Anwendungen mit hohen
Leistungsanforderungen. THK mit ihren Produktionsstatten und Vertriebsbiiros in vielen Landern ist auf der
ganzen Welt bestens geriistet, auf Ihre Wiinsche und Anfragen zu reagieren.

Niederlassung Osterreich, Commerz-Park West 1, 4061 Pasching, & +43-7229-51400, info.Inz@thk.eu, www.thk.at

info.ein@thk.eu
info.sto@thk.eu
info.ocn@thk.eu
info.ist@thk.eu
info.prg@thk.eu

@ +31-40-290-9500
@ +46-8-445-7630
@ +34-93-652-5740
@ +90-216-362-4050
@ +420-2-41025-100
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Weitere Produk

The Mark of Linear Motion
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Jiingster Zugang im
Wegband-Sensor-
Portfolio von ASM

ist der WB21 mit
Messlangen bis 20 m.

VR Py i @

Tmrvis 7

Positionsmessung mittels
VVeglband-Sensoren

Seine kompakte Bauweise und sein eingangiges Funktionsprinzip sind die
Hauptfaktoren fiir die groBe Verbreitung des MaBbandes. Nach demselben Prinzip
funktionieren auch die Wegband-Sensoren von ASM. Der Hauptunterschied: Die
Messwerte stehen als elektronische Signale zur Verfiigung. Die Verwendung
eines absolut glatten Wegbandes aus einem speziellen, hochflexiblen Hightech-
Edelstahl verhelfen diesen Sensoren von ASM zu ihrem Namen.

Wegband-Sensoren sind eine Weiterent-
wicklung der konventionellen Positions-
sensoren mit einem Seil als Zugelement.
Sensoren mit diesem Messprinzip wer-

m Messseil == Messband

Lasbwaideasl
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|
!
|
I

Keine Umlenkung Einmaiige Umlenkung
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Listwochsal

den seit iiber 60 Jahren in einem breiten
Spektrum von Anwendungen eingesetzt.
Bei anspruchsvolleren Anwendungen im
industriellen Bereich mit extrem vielen Ar-

Lshipchoel

D:.prleltu IJm enkurg

tT

HDFI L‘-El & Umlenkung
ldufige Richtung

e

beitszyklen zeigte sich jedoch regelmaRig
immer die gleiche mechanische Schwach-
stelle: das Zugelement.

Wegband macht den Unterschied

Durch die Verwendung eines sog. Weg-
bandes als Zugelement ist es gelungen,
eine bewahrte Technologie noch einmal
entscheidend zu verbessern. Das Wegband
als Kernelement dieser Weiterentwicklung
ist 10 mm breit und nur 0,08 mm dick. Das
Wegband bzw. Messband verleiht dem
konventionellen, mechanischen Messprin-
zip eine unerreichte Robustheit. Wird das
Band nicht durch duferes Einwirken wie
Knicken, Kerben oder Beulen strapaziert,
hat es selbst bei mehrfachem Umlenken
eine extrem lange Lebensdauer. So bleibt
es frei von mechanischen Schwachstellen
und die strukturelle Integritat des Bandes
bleibt erhalten.

Linearisierung des Trommelumfangs

Zur Positionsbestimmung werden Linear-
bewegungen mittels magnetischem Multi-
turn-Absolut-Encoder in Drehbewegungen
umgewandelt. Dazu ist der Drehgeber di-
rekt mit der Bandtrommel gekoppelt und
misst den Drehwinkel der Trommel, auf der
das Messband aufgewickelt wird. Mit jeder
vollen Umdrehung nimmt der Trommel-
umfang zu, nicht-lineare Messwerte waren
die Folge.

Durch elektronische Linearisierung wird
die tatsachliche Messlange ermittelt, in-
dem die Zahl der erfolgten Wicklungen
berticksichtigt wird. So wird einem fixen
Drehwinkel eine definierte Lange des Zug-
elements zugeordnet. Die dynamische
Korrektur der variablen Wicklungsldange
erfolgt durch mehrmaliges vollstindiges
Abziehen in festgelegten Langenschritten
des Wegbandes von der Wickeltrommel.
Im Standard verfiigen die Wegband-Senso-
ren iiber Linearitdtswerte von 0,1 %. Fiir
kritische Anwendungen, die nur extrem
geringe Toleranzen zulassen, sind optional
auch Linearitdten von 0,05 % moglich. Bei
einer max. Messlange von z. B. 20 m wiirde
die Abweichung nur +1 cm betragen.

Bei Umlenkungen spielen
WB-Sensoren ihre Starken aus.
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Radiale Aufwicklung des Bandes sorgt fir stabile Linearisierungswerte.

VerschleiBfreie Wegband-Sensoren sind bis 20 m Messlénge lieferbar.

Mechanische
Schwéche wegkonstruiert

Berithrende mechanische Positions-
sensoren haben erfahrungsgemafR den
Nachteil, schneller zu verschleiRen als
beriihrungslos arbeitende Systeme.
Diese Aussage lasst sich jedoch nur be-
dingt auch auf die Wegband-Sensoren
ibertragen, denn mit dem Ersetzen
des Seils durch ein Band wurde der
Schwachpunkt dieses mechanischen
Messprinzips in seine grofte Starke
verwandelt. Ausfiihrliche Tests haben
gezeigt, dass sogar doppeltes Umlen-
ken in gegenlaufiger Richtung muhelos
bewaltigt wird und zu Vergleichsergeb-
nissen fithrt, die mit Seilen als Zugele-
ment nicht reproduzierbar sind.

Zudem konnen Wegbénder nicht von
der Messtrommel springen, wenn die
maximal zuldssige Beschleunigung
iiberschritten wird. Diese Toleranz ge-
geniiber maximalen Beschleunigungs-
werten stellt fiir Positionssensoren ein
wichtiges Sicherheitskriterium dar.

Sensorelektronik
fiir zusatzliche Sicherheit

Der magnetische Encoder ist resistent
gegen Verschmutzungen jeglicher
Art wie Staub, Schmierstoffe, Feuch-
tigkeit und unempfindlich gegeniiber

Schocks, Vibrationen und Temperatur-
schwankungen. Sollte in das Gehduse
Wasserkondensat eindringen, wird der
verbaute Drehgeber weiterhin zuver-
lassig Messwerte liefern, da die Sen-
sorelektronik komplett vergossen ist.
Durch die Moglichkeit, zwei elektrisch
redundante Messwerte an angeschlos-
sene Steuerungssysteme absolut aus-
zugeben, kann die Sicherheit optional
noch erhoht werden. Wird der Informa-
tionsweg gestort (Fehler in der Ubertra-
gung, Ausfall der Betriebsspannung),
liegt sofort nach Wegfall der Storung
wieder eine (absolut) giiltige und ver-
wertbare Positionsinformation vor.

Robuste Mechanik und abgeschirmte
Elektronik sind Garanten fiir die Zu-
verldssigkeit der Wegband-Sensoren.
Diese sind so fiir eine Vielzahl automa-
tisierter Anwendungen pradestiniert,
insbesondere bei der Messung von
Linearbewegungen mit extrem vielen
Hilben bzw. Arbeitszyklen. Dazu zah-
len Anwendungen, bei denen die Steu-
erung beweglicher Konstruktionsele-
mente auf praziser Positionsmessung
basiert. Wegband-Sensoren sind im
Rahmen der industriellen Automatisie-
rungstechnik ein signifikanter Beitrag
zu weniger Ausfallen bei Endprodukten
wie Anlagen und Maschinen.

www.asm-sensor.com
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SEW-EURODRIVE—Driving the world

Die gunstigste Energie.ist die.

(“ua erst verbraucht.

4 Halle 3
Stand 3-420

Energie wird immer kostbarer — und auch immer teurer.
Da ist es beruhigend zu wissen, dass moderne Antriebs-
technologie von SEW-EURODRIVE bis zu 50 Prozent Ener-
giekosten einsparen kann. Das ist gut fiir die Bilanz und
fir die Umwelt: Weil geringer Energieverbrauch natiirlich
auch weniger Emissionen bedeutet. Wir beraten Sie gerne,
welche Einsparpotenziale auch in Inrem Unternehmen
maglich sind — vom einzelnen Getriebemotor bis hin zur
gesamten Anlage. Fiir hohere Effizienz. Fiir mehr Wirt-
schaftlichkeit. Fiir lhren Erfolg.

www.sew-eurodrive.at
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Unempfindlich gegen Verschmutzung und Stérfelder:
das integrierte Messsystem IMS-I fir Schienenflihrungen.

Integriertes Messsystem fur Kugel- und Rollenschienenfihrungen:

SO genau wie ein Glasmal3stab

Hdchste Positioniergenauigkeit

auch in stark schmutzbelasteten
Arbeitsraumen erreicht das
weiterentwickelte Integrierte
Messsystem IMS-I von Rexroth.

Die kompakte Losung fiir Kugel-

und Rollenschienenfiihrungen
arbeitet induktiv und erzielt
Wiederholgenauigkeiten, die bisher
den Einsatz von GlasmaBstdben
erforderten. Damit ist es
pradestiniert, externe Messsysteme in
Werkzeugmaschinen zu ersetzen. Das
Messsystem erfasst Messstrecken
bis 4.500 mm und garantiert

durch exakte Positionsmessung

eine exzellente Werkstiickgiite.

Auf derselben Schiene kdnnen
unabhéngig voneinander mehrere
Fiihrungswagen positioniert werden.

Wenn Kiihlschmiermittel und Spéane
durch den Arbeitsraum spritzen und star-
ke elektrische und magnetische Felder die
Sensoren storen, dann benotigen Konst-
rukteure ein gleichermallen robustes wie
genaues Wegmesssystem. Jetzt bietet das
weiterentwickelte Integrierte Messsystem
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IMS-I von Rexroth mit einer Positionier-
Wiederholgenauigkeit von 0,25 pm eine
kompakte Alternative.

Integriert und prézise

Beim integrierten Messsystem wird in ein
Stahlband eine hoch prazise Perioden-
teilung eingeatzt. Die MaRverkorperung
wird in die Profilschiene integriert und
iiber die gesamte Lange durch ein dicht
verschweillites Edelstahlband geschiitzt.
Diese Verbindung halt auch extremen Vi-
brationen und Stoen bis zu 10 g stand. In
die Fithrungswagen ermoglicht Rexroth
durch Integration einer hochempfindliche
Auswertungselektronik die Positionser-
fassung dicht am Tool Center Point. Wei-
tere externe Anbauteile sind nicht erfor-
derlich. Damit unterstiitzt das integrierte
Messsystem den Trend zu platzsparenden
Konstruktionen und fiigt sich mit gerin-
gem Aufwand auch in beengte Bauraume
ein. Dies ermoglicht einfache und platz-
sparende Maschinenkonstruktionen.

Bei der Weiterentwicklung zum IMS-I
hat Rexroth den Abstand vom Sensor zur
MaRverkorperung optimiert und so die
Unempfindlichkeit gegentuber Spanen,
Staub und Schmutz gesteigert. Das in-
duktive Messsystem arbeitet beriihrungs-
los und damit verschleifrei. Es deckt
Verfahrwege bis zu 4.500 mm ab. Dabei

konnen mehrere Fiihrungswagen auf ei-
ner Profilschiene unabhingig voneinan-
der ihre Positionen erfassen und genau
anfahren.

So genau wie ein GlasmaBstab

Die Wiederholgenauigkeit erreicht 0,25
pm und die Prazision der MaRverkorpe-
rung betrdgt +/- 3 pm/m. Damit ist das
IMS-I nahezu leistungsgleich mit Glas-
malstdben. Im Gegensatz zu diesen be-
notigt das IMS-I aber in der Schutzklasse
IP 67 keine Sperrluft mit Mikrofeinfilter
und entsprechender Verschlauchung. Das
reduziert die System- und Betriebskosten.

Rexroth integriert die IMS-I-Sensorik
komplett in die Kugel- und Rollenschie-
nenfiihrungswagen aller Varianten und
verringert den Aufwand in Montage und
Service. Durch den Austauschbau von
Rexroth passen alle Fiihrungswagen der
entsprechenden Baugrofe auch mit IMS-
I auf die Profilschienen der unterschied-
lichen Genauigkeitsklassen. Das verein-
facht die Logistik fiir die Inbetriebnahme
und den Austausch im Servicefall. Das
IMS-I ist fiir den direkten Anschluss an
IndraDrive-Servoantrieben von Rexroth
sowie alle anderen marktgangigen Servo-
antrieben vorbereitet.

B www.boschrexroth.at
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Neue soft-
waredesignte
Messgerate
von NI definie-
ren Funktions-
umfang von
Ostzilloskopen,
RF-Signalana-
lysatoren und
Messgeréaten
fur serielle
Hochge-
schwindigkeits-
protokolle neu.

Paradigmenwechsel definiert Messgerate-Funktionsumfang neu:

Per software zur Messgerate-ldentitat

National Instruments hat die Einfiihrung neuer Messgeratetypen fiir automatisierte Testanwendungen
bekanntgegeben, die alle Vorteile softwaredesignter Messtechnik vereinen. Da diese Gerdte mehr Leistung und
Flexibilitat bieten, sind sie fiir Anwender und Unternehmen nicht nur kostengiinstiger, sondern enthinden sie auch

von den Einschréankungen herstellerdefinierter Messgerate.

Vor zwei Jahren stellte NI mit dem Vektorsignal-Transceiver
erstmals ein softwaredesigntes Messgerat vor. Indem es klas-
sische, herstellerdefinierte Messgerate durch softwaredesi-
gnte Messgerate von NI ersetzte, konnte das Unternehmen
Hittite Microwave seine Testzeiten auf weniger als ein Drei-
Rigstel reduzieren. Qualcomm Atheros gelang es sogar, Test-
geschwindigkeiten um mehr als das 200-Fache zu steigern.
Die neuesten softwaredesignten Messgeréte eignen sich fiir
automatisiertes Testen und Forschen im Bereich Wireless-
und mobile Gerate, in der Halbleiter- und Automobilindustrie
sowie in Luft- und Raumfahrt.

,Einen anwenderprogrammierbaren FPGA bereitzustellen,
kann zu erstaunlichen Vorteilen fiir den Kunden fiihren.
Sie erhalten Zugriff auf die Funktionen des Messgeréts und
konnen so dessen Leistung deutlich steigern”, so Prathima
Bommakanti, Industry Analyst for Measurement and Instru-
mentation bei Frost & Sullivan. ,,Dank dieser neuen Klasse
von Messgerdten sind Anwender in der Lage, das Messge-
rat jedem erforderlichen Zweck anzupassen - ein Paradig-
menwechsel in einer Industrie, in der Produkte in erster Li-
nie vom Anbieter und nicht vom Kunden definiert werden.”

Die softwaredesignten Messgerate von NI umfassen einen
FPGA, der vom Anwender mit dem vertrauten grafischen
Datenfluss der Systemdesignsoftware LabVIEW benutzerde-
finiert angepasst werden kann. Spezielle Hardwarebeschrei-
bungssprachen wie VHDL und Verilog werden nicht mehr

wWwWw.automation.at

Highlights der softwaredesignten Messgerate von NI

m QOszilloskop mit acht Kanélen und 14 Bit, 250 MS/s
und 250 MHz.
m | eistungsstarker RF-Vektorsignalanalysator mit 26,5 GHz.
= Zwischenfrequenz-Digitizer mit 12 Bit, 2 GS/s und 2 GHz.
®  Hochgeschwindigkeits-Messgerate fUr digitale I/O mit 12,5
GB/s, 8 TX-/8 RX-Leitungen.

bendtigt, der Einsatz teurer Experten im Bereich digitaler
Designs wird iiberfliissig und es entstehen keine Kosten
mehr fir benutzerdefinierte Anpassungen durch den Mess-
geratehersteller.

,RF-Testanforderungen andern sich standig und entwickeln
sich hdufig aus dem Nichts”, erklart Christian Pfefferer, Glo-
bal Test Engineer bei Valeo. ,Anwenderprogrammierbare
FPGAs bieten die Flexibilitat, die benotigt wird, um mit den
wachsenden Anforderungen im Bereich RF-Test Schritt zu
halten. Sie unterstiitzen uns dabei, aktuelle RF-Testspezifi-
kationen fiir Spektrumsmessungen zu erfiillen, bereiten uns
jedoch auch darauf vor, kiinftigen Anforderungen gerecht zu
werden.”

I www.ni.com/austria
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Rundlichtschranken GR18:

Universell einsetzbar

Zuverlassig, vielseitig und durchdacht bis ins Detail — diese Merkmale zeichnen die Rundlichtschranken der
Produktfamilie GR18 von SICK aus. Vier Detektionsvarianten und sieben verschiedene Bauformen im zylindrischen
M18-Gehduse aus Kunststoff oder Metall machen die GR18 universell einsetzbar. Neu ist die Standard-Baulénge,
die die bewdhrten Short-Versionen mit radialer oder axialer Optik erganzt.

Die bereits im Markt bewahrten Short-
Rundlichtschranken wie auch die jetzt
vorgestellten Standard-BaugroRen der Pro-
duktfamilie GR18 von SICK stehen als Re-
flexions-Lichttaster, Einweg-Lichtschran-
ken sowie als Reflexions-Lichtschranken
fiir undurchsichtige bzw. fir transparente
Objekte zur Verfugung. Ihr Gehausekon-
zept ermaglicht platzsparende und flexible
Montagelosungen. Dabei punkten die Sen-
soren durch ihr Preis-/Leistungsverhaltnis.

Ob Kunststoff oder Metall —
die GR18 ist stets zuverldssig

Ausgehend von der erforderlichen me-
chanischen Robustheit haben Anwender
die Wahl zwischen Sensoren in Kunst-
stoff- oder in Metallausfithrung — jeweils
in Schutzart IP67. Beziiglich ihrer Detek-
tionssicherheit iiberzeugen alle GR18-
Versionen durch ihre optische und elekt-
ronische Robustheit. Sie arbeiten auch im
rauen Umfeld absolut zuverlassig, da sie
durch ihre intelligente Signalauswertung
unempfindlich gegen Stérungen durch
Fremdlicht, Schmutz, Feuchtigkeit oder
elektromagnetische Felder sind. Zusatzlich
verleiht ihnen die PinPoint-Technologie
mit ihrer gut sichtbaren Rotlicht Sende-
LED zusatzliche Performance-Vorteile: Die
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energetischen Taster {iberzeugen durch
Tastweiten bis 1 m, die Lichtschranken mit
Reflektor kommen auf mehr als 7 m und
die Einwegvariante bietet eine Reichweite
von 15 m.

In Sekunden startklar

Ob Lochbefestigung oder Anbringung mit
einem Haltewinkel — dank standardisierter
M18-Dimensionierung und den verschie-
denen Bauformen gibt es fiir jede Mon-
tagesituation einen idealen GR18-Sensor.
Bei wenig Platz empfehlen sich die Short-
Versionen GR18S, die wahlweise mit axi-
aler oder radialer Optik verfiigbar sind.
Fir die hemmfreie Integration, z. B. in die
Seitenwange eines Forderelements, ist die
als Kurzform ausgefiihrte Fully Flush-Vari-
ante ideal: Der abgeflachte Einbauflansch
ermoglicht die nahezu biindige Montage
des Sensors — was den Sensor selbst, wie
auch das Fordergut vor Beschadigungen
schiitzt. Gleichzeitig ldsst sich der Sensor
sicher fixieren, sodass ihn auch Vibratio-
nen an der Forderanlage nicht losriitteln
konnen. Einmal montiert, sind die GR18-
Sensoren in wenigen Augenblicken start-
klar. Die PinPoint-Rotlicht-LED erzeugt auf
dem Reflektor bzw. dem Fordergut einen
intensiven, homogenen und dadurch sehr

gut sichtbaren Lichtfleck, der ein sehr
schnelles Ausrichten ermdglicht. Zur Ein-
stellung der Empfindlichkeit am Gerét per
Potenziometer geniigt ein Standard-Kreuz-
schraubendreher.

Schnelle visuelle Betriebskontrolle

Damit ihr Betriebszustand auch tber gro-
Rere Entfernung sofort erkannt werden
kann, sind alle GR18-Sensoren mit einer
sehr hellen, mehrfarbigen Statusanzeige-
LED ausgestattet. Die Betriebstiberwa-
chung, die Bedienung und die Wartung
werden dadurch enorm erleichtert.

Vielfaltige Einsatzméglichkeiten

Die Sensoren der Produktfamilie GR18 eig-
nen sich fiir vielfaltige Detektionsaufgaben,
z. B. zur Anwesenheitserkennung und Ob-
jektpositionierung in der intralogistischen
und fertigungsnahen Lager- und Forder-
technik, in der Elektronikfertigung, in
Handlingssystemen und in Verpackungs-
maschinen. Den Varianten in Short-Bau-
form erdffnen sich zudem zahlreiche Appli-
kationen, bei denen nur geringer Platz zum
Einbau/zur Montage zur Verfiigung steht.

www.sick.at



Neuartiger Ansatz fur zweidimensionale Sensoren:

Mehrstrahl LED-Scanner mit Pulse Ranging

Mit dem R2100 von Pepperl+Fuchs kommt ein
bemerkenswerter, zweidimensionaler Mehrstrahl
LED-Scanner auf den Markt, der die Pulse Ran-
ging Technology (PRT) mit einer mehrkanaligen
Messung kombiniert. Das System zeichnet sich
durch eine Vielzahl anwenderfreundlicher Merk-
male aus.

In dem neuen Mehrstrahl LED-Scanner
R2100 sind eine Reihe innovativer Tech-
nologien, Funktionalitit und Leistungs-
fahigkeit vereint. Das Gerat ist aufgebaut
aus einem mehrkanaligen Sende- und
Empfangselement. Zur Detektion wird
die Pulse Ranging Technology verwendet,
ein weiterentwickeltes, echtes direktes
Pulslaufzeitverfahren. Die Fahigkeit zwei-
dimensional zu messen erhalt der R2100
durch die Umsetzung einer mehrkanali-
gen Messung, d. h. mehrfach nebenein-
ander angeordnete Sendeelemente. Diese
spannen einen Scanbereich von 88 Grad
auf. Im Gegensatz zu bisherigen 2D-La-
serscannern verzichtet der R2100 so auf
den Einsatz von bewegten Teilen wie z. B.

Motor oder Lager, wodurch er konstruktiv
weniger aufwendig und demzufolge sehr
robust gegeniiber mechanischen Belas-
tungen ist.

Einsatz von LED-Technik

Erstmalig werden beim R2100 LEDs als
Sendeelement eingesetzt, die infrarotes
Sendelicht abstrahlen. Der Sensor arbeitet
mit einer Reichweite von bis zu 8 m auf na-
turliche Ziele. Der Einsatz von LED-Technik
hat neben dem Kostenaspekt die Vorteile,
dass das Messsystem augensicher arbeitet
und somit in allen Arbeitsbereichen ohne
Gefdahrdung des Personals eingesetzt wer-
den kann; zugleich ist ein Einsatz im er-
weiterten Temperaturbereich ohne zusatz-
liche Kihlungsmafnahmen moglich. Im
Vergleich zu herkommlichen Laserscan-
nern zeichnen sich die Sende-LEDs des
R2100 durch einen grofen Lichtfleck aus.
Das Messen auf eine Flache und nicht auf
einen Punkt begiinstigt die Messung inho-
mogener Oberflachen. Auf Grundlage von

MESSTECHNIK & SENSORIK

Auf Grundlage von echter Puls-
Laufzeit-Messung bietet der statische
LED-Scanner R2100 hohe sensorische
Leistung und auBergewdhnliche
Funktionalitat.

echter Puls-Laufzeit-Messung bietet der
R2100 hohe sensorische Leistung und au-
Rergewohnliche Funktionalitat — er eignet
sich nicht nur bestens zur Bewaltigung der
bekannten Aufgaben in den klassischen
Industriebreichen wie Fordertechnik und
Logistik, sondern hat das Potenzial, zahl-
reiche neue Aufgaben in der Automatisie-
rungstechnik zu erschlieen.

www.pepperl-fuchs.at

Color Vision Sensor checkt Tellemerkmale

di-soric erweitert das Programm der ,,all-in-
one*“ Vision Sensoren mit eingebauter Beleuch-
tung und variablem Arbeitsabstand um den
Farb-Vision Sensor Checker C4G7C. Der Color
Checker detektiert lageunabhéngig einzigarti-
ge Teilemerkmale anhand ihrer Kontur und ih-
rer Farbe; daraus ergibt sich eine zuverldssige
Teilerkennung die mit photoelektrischen Sen-
soren nahezu unerreichbar ist.

Das Uberpriifen der korrekten Produkt-
farbe ist mit dem neuen Sensor ein-
facher als jemals zuvor: der Checker
C4G7C fihrt die uniibertroffene Leich-
tigkeit in Einstellung und Einsatz - fur
die die Checker-Produkte bekannt sind
- flir Farbanwendungen ein.

Einfachste Anwendung

Ein Klick in der Anwendungssoftware
auf die Farbe, die gepriift werden soll,
reicht aus - eine Anwendung kann in-

nerhalb von Minuten selbst von uner-
fahrenen Anwendern eingestellt und in
Betrieb genommen werden. Der Color
Vision Sensor ist einfach zu installieren
und in der Lage bis zu 3.750 Teile/min
zu inspizieren. Zudem ermdoglichen sei-
ne kompakten Abmessungen selbst bei
sehr engen Raumverhéltnissen eine pro-
blemlose Montage. Der Checker C4G7C
besitzt auch alle anderen Vorteile, fiir
die die C4G7-Serie bekannt ist — ein-
schlieBlich der Moglichkeit, nahezu un-
begrenzt Sensor-Werkzeuge zu einem
einzigen Priifjob hinzufiigen zu konnen.
Dariiber hinaus macht es die Checker-
Software einfach, logische Werkzeuge
zu verwenden, die intelligente Ergeb-
nisse bei der Feststellung liefern, ob ein
Teil einen Test bestanden hat oder nicht.
Die neue, zusatzliche FS-Easy-Teach
Oberfliche ermoglicht es auch Erstan-
wendern, weitere Zusatzunktionen der
Serie FS(12-)50... zu nutzen. Alle di-

P
i
Der Color Checker detektiert lageunabhéngig

einzigartige Teilemerkmale anhand ihrer Kontur
und ihrer Farbe.

soric Farbsensoren konnen einheitlich
iber Bedientasten parametriert und
dariiber hinaus mit einer gemeinsamen
Softwareplattform weitergehend konfi-
gurieren werden.

www.di-soric.com
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Ausgekllugelte Maschinenelementekombination fur Altglas-Sortiermaschine:

Glask
Siche

a

S

18

eltslosung

Das Recycling von Altglas schont Ressourcen, Umwelt und Geldtasche. Auch wenn das Sortieren oft in der Hand

der Verbraucher liegt, erfolgt es im groBen Stil doch eher mithilfe von Maschinen. Wie perfekt Altglas wieder in den
Verwertungsprozess riickfiihrbar ist, beweist das Unternehmen Mogensen mit seinen automatisierten Systemen. So intelligent
diese Losungen sind, so durchdacht sind auch die in ihnen realisierten SchutzmaBnahmen fiir Mensch und Maschine. Eine
tragende Rolle spielen dabei Industriegasfedern und KleinstoBdampfer sowie deren schiitzendes Zubehdr von ACE.

60



links Unter dem Namen MSort vertreibt Mogensen ein
optoelektronisches Sortiersystem, das sich u. a. fir
unterschiedliche Recyclingglassorten eignet.Bildnachweise:
ACE StoBdampfer GmbH und Mogensen GmbH & Co. KG

oben Das Offnen der Wartungsklappen wird durch
Industriegasfedern von ACE verrichtet, die mit speziellen
Abstreifern zum Schutz vor Glasstaub versehen sind.

nter dem Namen MSort vertreibt Mogensen ein

optoelektronisches Sortiersystem fiir die Sortie-

rung von Schiittgiitern nach Farbe, Form oder
GroRe. Getrennt wird nach verschiedensten Kriterien, etwa
Helligkeit, Farbmerkmale oder Stiickgrofe mit hohem
Reinheitsgrad. Das Sortiersystem besteht aus den Typen
MSort AX, MSort AL und MSort AF fiir unterschiedliche
Recyclingglassorten wie z. B. Hohlglas der MaRle 5 bis 60
mm, Flachglas 8 bis 40 mm und feines Flachglas 0,5 bis
8 mm. Selbstverstandlich kann - entsprechende Verein-
zelung vorausgesetzt — auch zwischen Griin-, Wei- und
Buntglas unterschieden werden.

Das Prinzip klingt einfach: Die Glasscherben werden in
die Anlage geschiittet, eine Hochleistungskamera filmt
die Scherben und diese werden per Druckluft sortiert. Die
dahinter stehende Konstruktion und die Steuerung sind
jedoch alles andere als einfach. Auch die Wartung erwies
sich als komplexer als zunichst gedacht. Zumindest =
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wenn die Maschine als Glassortierer ein-
gesetzt wird, denn der entstehende Glas-
staub macht Standardlosungen unmog-
lich. Normalerweise hétte es gereicht, eine
vergleichsweise schwere Wartungsklappe
mithilfe von Industriegasfedern zu 6ffnen,
die Arbeiten vorzunehmen und die Klap-
pe dank Unterstiitzung der Handkraft des
Angestellten wieder zu schlieRen. ,Der
aufgewirbelte Glasstaub hatte aber die
Gasfedern schnell zerstort und ware im
schlimmsten Fall sogar noch vom Arbeiter
eingeatmet worden”, so DI Thomas Peters,
einer der Konstrukteure von Mogensen.
Um dies zu verhindern, galt es, eine Lo-
sung zu finden, die nicht nur resistent ge-
gen aggressive Materialien ist, sondern die
auch beim Offnungs- und SchlieBvorgang
noch besser arbeitet, als dies Industriegas-
federn ohnehin schon tun.Als Gasdruckfe-
dern in Verbindung mit KleinstoRdampfern
sowie spezielle Zubehorlosungen von ei-
nem Hersteller von Maschinenelementen
ins Spiel gebracht wurden, war das Team
um Konstrukteur Peters schnell iiberzeugt,
auf Nummer sicher zu gehen.

Individuelles Kombipaket

Deshalb war ACE erster Ansprechpartner.
Die Spezialisten schlugen eine Kombina-
tion zweier bewahrter Losungen vor. Das
Offnen der Wartungsklappen sollten mit
speziellen Abstreifern versehene Indus-

triegasfedern verrichten, das SchlieRen
unterstiitzen KleinstoRdampfer der firme-
neigenen Protection-Serie namens PMC.
,Losungen von der Stange kann jeder”,
so Kai Boelingen, der technische Berater
von ACE. , Hier brauchten wir aber eine
Kombilosung, weil die Gasdruckfedern
einerseits die Muskelkraft des Bedienper-
sonals in der Aufwartsbewegung unter-
stiitzen — andererseits bremsen zwei par-
allel angeordnete StoRdampfer den letzten
Schlag wirksam ab, der beim nach unten
erfolgenden SchlieBvorgang von Hand
entsteht.” Insgesamt wurden nach Praxis-
tests in den Sortierern der Familie MSort
je vier Industriegasfedern des Typs GS-40-
400-EE-2150N mit dem Abstreifer WC-40
und zwei KleinstoRddmpfer des Typs PM-
C225EUM verbaut. Die Gasfedern konnen
— jede fiir sich — bei einem Durchmesser
von 40 mm und einem Hub von 400 mm
eine Kraft von 2.150 N pro Hub aufbringen.
Die StoRdampfer kommen auf 41 Nm pro
Hub und sorgen fiir sicheren Verschluss
der Wartungsklappe. Ganz wichtig war in
diesem Fall aber, dass die unterschiedli-
chen Dichtungssysteme von Industriegas-
federn und KleinstoSdampfern selbst vor
Beschadigungen geschiitzt wurden.

Abstreifer und Faltenbalg

Die KleinstoSdampfer der Protection-Serie
PMC stellen jeder fiir sich ein geschlos-

links Industriegasfedern von ACE sind mit K6perdurchmessern von
8 bis 70 mm erhaltlich.

rechts Die Abstreifer sind lieferbar fur Industriegasfedern und Bremszylinder von

ACE mit Zylinderdurchmessern zwischen 15 und 40 mm.
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senes System dar. Die sofort ins Auge fal-
lenden Schutzkappen aus PTFE gehoren
dazu und funktionieren wie ein Faltenbalg.
Sie machen sich dabei die Reaktionsfahig-
keit ihres Materials (Teflon) zunutze. Ein
weiterer Vorteil: Die in der Schutzkappe
befindliche Luft wird bei Beaufschlagung
der Dampfer lediglich komprimiert. im Ge-
gensatz zu mit einem Nutring-Abstreifer-
System gedichteten Dampfer ist fiir sie
der nun auf die als Dichtungssystem fun-
gierende Rollmembran wirkende erhohte
Luftdruck unproblematisch. Der Druck un-
terstiitzt sogar noch die Ruckstellung der
Kolbenstange bzw. der Schutzkappe, nach-
dem die Masse zuriickgefahren ist. Bei
herkoémmlichen Dampfern wiirde sich die
Luft hingegen in den Dampfer driicken und
zu kostspieligen Ausfillen fiihren.Anders
vollzieht sich das Ganze bei den Industrie-
gasfedern. Hier wird fiir eine lange Lebens-
dauer auf Abstreifer gesetzt. Bestehend aus
einer Aluminiumscheibe mit integriertem
Abstreifring aus Peroxid-vernetztem Nit-
rilkautschuk (NBR) als Dichtung und einer
Kappe aus Weich-PVC, sind Montage so-
wie Funktionsprinzip einfach und effizient.
Der Abstreifer wird iiber die Kolbenstange
und die Kappe tiber den Zylinder gezogen,
um den Abstreifer zu fixieren. Beim Ein-
fahren der Kolbenstange wird diese durch
den Abstreifer gereinigt, sodass die interne
Dichtung der Gasdruckfeder nicht mit dem
schadlichen Medium in Beriihrung kommt.

Die Kombination bringt's

Fir Industriegasfedern und Bremszylin-
der mit Zylinderdurchmessern zwischen
15 und 40 mm entwickelt, konnen diese
Schutzelemente sowohl einzeln oder wie
im vorliegenden Fall als Kombination mit
den Gasdruckfedern geliefert werden. Dass
beides moglich ist, belegt, wie sehr ACE
auf eine einfache Montage geachtet hat,
die sich in folgenden zwei Schritten voll-
zieht: Zunachst ist die Aufnahmescheibe
mit integriertem Abstreifer mit der planen
Seite in Richtung Druckrohr tiber das Ge-
winde der Kolbenstange bis zur Kolben-
stangenfiihrung auf Anschlag zu schie-
ben. Danach ist die Kappe mit der grof3en
Offnung zuerst iiber die Kolbenstange zu
fithren, bis sie mit ihrem UntermaR bis
zur Aufnahmescheibe geschoben wird.
Wahrend der Einsatz der Abstreifer vom
Typ WC-40 keinen Einfluss auf die mogli-
chen Umgebungstemperaturen von -20°
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bis +80° C bei den Gasfedern hat, ist dies
in anderen Bereichen etwas anders. In
diesem Fall entstehen eine Reibkraft von
max. 35 N und eine Hubreduzierung von
10 mm. Wird dies jedoch wie beim Glas-
sortierer von Mogensen von Anfang an be-
riicksichtigt, entstehen keinerlei Probleme.
Diese werden auf kompetente Weise durch
langlebige Maschinenelemente und deren
schiitzendes Zubehor gelost.

il

{ll

x

B www.ace-ace.at

Anwender

Seit 1996 entwickelt und vertreibt
Mogensen mit Sitz in Wedel/Ham-
burg das optoelektronische Sortier-
system Mogensen MSort fiir die Sor-
tierung von Schittgltern nach Farbe,
Form oder GroBe. Uber 400 Maschi-
nen davon sind bereits weltweit im

Einsatz. . Dank KleinstoBdampfern der Protectionserie PMC von ACE, deren Kolbenstange und
. Dichtungen ebenfalls geschitzt sind, setzt die Wartungsklappe in der Endposition
B www.mogensen.de ¢ sanft und leise auf.

Sicherheitstechnik fiir den Maschinenbau www.euchner.at

CES-CB
-

Konfigurierbares
Sicherheitauswertegerat

P Wirtschaftliche Absicherung von klei-
nen und mittleren Maschinen

» Vielfaltige Sicherheitsfunktionen

P Unterschiedliche Konfigurationen

p Bildung von Sicherheitszonen

p Umfangreiche Diagnosemoglichkeiten

P Anschluss mehrerer sicherheits-
technischer Gerate

EUCHNER

More than safety.

EUCHNER GMBH | SUDDRUCKGASSE 4 | A-2512 TRIBUSWINKEL | 02252 42191 | |INFO@EUCHNER.AT

WWW.automation.at 03
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openSAFETY-Bediengerdte machen Hartverdrahtung Uberfltssig:

Mit Sicherheit nur ein Kabel

Die neuen openSAFETY-Bediengeréte von B&R ermdglichen einen
sicheren Datenaustausch liber das Bussystem. Durch das integrierte
openSAFETY-Interface entfillt die Hartverdrahtung von Not-Aus-,
Betriebsarten- und Starttastern.

Einfache Verkabelung von Tragarmsystemen

Bisher mussten zahlreiche Kabel durch Tragarmsysteme gefa-
delt werden, wenn Bedienpanels mit mehreren hartverdrahteten
Schaltern und Tastern ausgestattet waren. Die openSAFETY-Be-
diengerate benétigen nur einen Bus- und einen Stromanschluss.
Dadurch lassen sie sich genau dort platzieren, wo sie benotigt
werden — es muss keine Riicksicht auf dicke Kabelstrange ge-
nommen werden. Zudem gestalten sich Inbetriebnahme und Ser-
vice bedeutend einfacher, wodurch Kosten gespart werden. Der
Not-Aus funktioniert ebenso zuverlissig wie bei hart verdrahte-
ten Varianten.

Taster und Schalter beliebig anordnen

Die Bediengerate stehen in zahlreichen verschiedenen Konfi-
gurationen zur Verfiigung und kénnen somit auf jeden Anwen-
dungsfall zugeschnitten werden. Neben verschiedenen Dis-
play-Diagonalen und Seitenverhéltnissen stehen auch mehrere

o‘-u-q.“,' '] 1.- -

Bei den openSAFETY-Bediengeréten von B&R werden
sichere Daten Uber das Bussystem Ubertragen.

Touch-Technologien zur Auswahl. Ebenso konfigurierbar sind
Anzahl und Anordnung von Tastern, Schaltern und Not-Aus-
Knopf. Die Bediengerate stehen u. a. mit Gehdause gemaR IP65
zur Verfugung. Zusatzlich bietet BGR kundenspezifische Anpas-
sungen und branchenspezifische Losungen, z. B. fur den Nah-
rungsmittelbereich.

www.br-automation.com

PSS 4000 sichert AufzUge und Hebezeuge

Die Komponenten des Automatisierungssystem PSS 4000 sind nun als Si-
cherheitsbauteile fiir Aufzugsapplikationen durch TOV Austria zugelassen.
Aufzugbetreiber und -hersteller kénnen die fiir diese Applikationen giiltigen
Sicherheitsbestimmungen und spezifischen Anforderungen mit PSS 4000
jetzt technisch unabhéngig sowie flexibel und einfach umsetzen.

Applikationen im Bereich Personen-, Lasten- und Giiteraufziige
sowie auch fiir Hebezeuge aller Art unterliegen strikten Sicher-
heitsbestimmungen und miissen spezifische Anforderungen
erfillen. Die erteilte Zulassung bescheinigt dem Automatisie-
rungssystem PSS 4000 seine Eignung fur solche Applikationen.
Diese lassen sich mit PSS 4000 sicher und dabei effizient re-
alisieren. Dabei zeichnet sich das System durch hohe Robust-
heit und einfache Handhabung aus und bietet Anwendern ver-
schiedenste Funktionen wie z. B. Not-Halt. Die TUV-Zulassung
erfolgte nach DIN EN 115-1: Sicherheit von Fahrtreppen und
Fahrsteigen — Teil 1: Konstruktion und Einbau sowie nach DIN
EN 81-1: Sicherheitsregeln fiir die Konstruktion und den Ein-
bau von Aufziigen — Teil 1: Elektrisch betriebene Personen- und
Lastenaufziige und DIN EN 81-2: Sicherheitsregeln fiir die Kon-
struktion und den Einbau von Aufziigen — Teil 2: Hydraulisch
betriebene Personen- und Lastenaufziige.
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Die Komponenten des Automatisierungssystems PSS 4000 von
Pilz sind als Sicherheitsbauteile fur Aufzugsapplikationen durch
TUV Austria abgenommen. Damit lassen sich nun Aufziige und

Hebezeuge sicher und effizient absichern.

www.pilz.at
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Aufgespurt: Fehlerin
wenigen Mikrometern liefe



Sondermaschinenbauer setzt auf Vision-System von Stemmer Imaging:

Aufgespurt: Fehlerin
wenigen Mikrometern liefe

Das Bildverarbeitungssystem Trevista wird selbst mit glanzenden und stark gekriimmten Oberflachen fertig.
Der Pseudoausschuss lasst sich damit auf unter zwei Prozent reduzieren. Bei Zorn Maschinenbau ist die

Technologie in eine Priifanlage fiir Hartmetallteile integriert.

X-technik AUTOMATION 8/0Oktober 201 4



Zorn Maschinenbau ist als Sondermaschi-
nenbauer auf Klein- und Kleinstteilen spe-
zialisiert. Fiir deren Bearbeitung entwickelt
der Anbieter Montageanlagen, Roboterzel-
len und Priifautomaten. Das Spektrum der
Anwendungen, fiir welche die Maschinen
entworfen werden, ist breit. Und somit
sind die Bauteile, die mit diesen bearbei-
tet werden, nicht nur besonders klein. Sie
unterscheiden sich auch sehr stark vonein-
ander — etwa in ihrer Oberflache. , Ich zeige
Thnen mal unsere groRen Glithwendeln”,
sagt Martin Zeiher, Geschaftsfithrer von
Zorn Maschinenbau. Was er in der Hand
halt, ist allerdings kaum erkennbar. Die
Gliihfiden haben einen Durchmesser von
0,02 bis 0,05 mm. Aufgewickelt werden sie

wWwWw.automation.at

B SPECIAL VISION

1 Zahlreiche Bildverarbeitungskomponenten sorgen in einer Anlage des
Maschinenbauers Zorn fiir die zuverlassige Priifung von Hartmetallbauteilen
fiir die Automobilindustrie.

2 Das Bildverarbeitungssystem Trevista erméglicht die Inspektion metallisch glanzender
Bauteile mit unterschiedlicher Oberflache. Die Beleuchtungseinrichtung in Form eines
Doms sorgt flr die optimale Ausleuchtung und halt stérendes Fremdlicht ab.

3 Die von Xactools entwickelte Nutzeroberflache vereinfacht die Bedienung des Systems.

auf einen Stift, dessen Durchmesser 0,1
mm betrdgt. Solche Dimensionen gehdren
zum Alltag bei Zorn Maschinenbau — und
fiir die Qualitatspriifung ist das eine groRe
Herausforderung ...

Herkommlicher Bildverarbeitung sind bei
der Inspektion von Oberflachen enge Gren-
zen gesetzt. Je nach Art der Oberfliche
sind die Systeme nicht immer in der Lage,
alle vorhandenen Fehler zu entdecken. Pro-
bleme gibt es z. B. mit glanzenden Ober-
flachen. ,Je nach Art der vorangegangenen
Bearbeitung — etwa durch Frasen, Drehen
oder Schleifen — bietet die Oberfliche ein
sehr unterschiedliches Bild”, erklart Jorg
Schmitz, Bildverarbeitungsexperte bei

Stemmer Imaging. ,Glanzstellen in direk-
ter Nachbarschaft mit dunklen Bereichen
lassen oft nur grobe Aussagen zu. Zudem
variiert das Bild je nach Zufithrung der
Teile, der Bearbeitungsparameter und
der Materialcharge sehr stark.” Die Wahl
einer geeigneten Beleuchtung erfordere
in diesen Fallen haufig einen Prozess von
Trial and Error — oftmals mit ungewissem
Ergebnis. Zusatzlich bereiten laut Schmitz
gekrimmte Oberflachen in der Regel Pro-
bleme.

Im Dom féllt jeder Fehler auf

Zorn Maschinenbau setzt daher auf die
Technologie Trevista. Das Bildverar- =
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beitungssystem wird von Stemmer Ima-
ging als Komplettsystem inklusive Kame-
ra und PC vertrieben. Trevista hat mit der
Inspektion glanzender oder diffus streu-
ender Oberflichen keine Schwierigkei-
ten. ,Insbesondere metallisch glanzende
Bauteile mit unterschiedlichster Ober-
flache bis hin zu schwarzem Kunststoff
konnen damit problemlos geprift wer-
den”, sagt Schmitz. Das Besondere: Die
Technologie eliminiert die Textureigen-
schaften der Oberflache. ,,Man sieht nur
die Topologie”, so Schmitz. Eine struktu-
rierte, diffuse Beleuchtung des Prifteils
zusammen mit einem speziellen Berech-
nungsalgorithmus liefere hochwertige
Bilder fiir die nachfolgende automati-
sche Bewertung. Die Oberflachenform
wird anhand von Reliefbildern plastisch
dargestellt, die selbst Fehlermerkmale
von wenigen Mikrometern Tiefe sichtbar
machen. Die Beleuchtungseinrichtung
in Form eines Doms sorgt fiir eine opti-
male Ausleuchtung und hélt storendes
Fremdlicht ab. Die robuste Konstruktion
erlaubt eine einfache Integration in den
Produktionsprozess oder einen Priifau-
tomaten. Im Unterschied zu anderen
Dom-Beleuchtungen wird die Kuppel
nacheinander aus vier unterschiedlichen
Richtungen beleuchtet und dabei jeweils
ein Kamerabild aufgenommen. Der Be-
rechnungsalgorithmus verarbeitet diese
vier Eingangsbilder und erzeugt daraus
die Reliefbilder sowie Ergebnisbilder und

7]

Thomas Erb von Systemintegrator Xactools (links im Bild) und Zorn-Maschinenbau-
Geschaftsfuihrer Martin Zeiher erwarten sich groBen Nutzen von der Technologie.

eine Texturansicht. Die Reliefbilder ver-
korpern die lokale Neigung der Oberfla-
che in Richtung der x- beziehungsweise
y-Achse. Das sogenannte Kriimmungs-
bild stellt die lokale Kriimmung der Ober-
flache dar und erfasst die Topografie der
Oberflache richtungsunabhangig. Diese
Bilder werden an das Bildverarbeitungs-
system weitergegeben, welches die au-
tomatische Auswertung der Reliefbilder
ibernimmt. Der Berechnungsalgorith-
mus arbeitet PC-basiert und ist in die
Software-Plattformen Sherlock von Te-
ledyne Dalsa und Common Vision Blox

von Stemmer Imaging eingebunden.
Diese Programme iibernehmen die au-
tomatische Auswertung der Reliefbilder.
Xactools hat seine eigene Nutzeroberfld-
che auf Sherlock aufgesetzt. ,Damit 1asst
sich das System sehr einfach bedienen”,
meint Zorn-Geschaftsfithrer Zeiher.

Reliefbilder machen
Formmerkmale deutlich

Das System sei iibrigen Techniken zur
Oberflachenprifung einen Schritt vor-
aus, fithrt Thomas Erb vom Systeminteg-
rator Xactools aus: ,Man sieht die Fehler
in einem Bauteil sofort und Trevista ist
es dabei egal, ob eine Oberfliche matt
ist oder glanzt. Ob sie schwarz, grin
oder blau ist.” Die Reliefbilder stellen
die Formmerkmale der Oberfliche deut-
lich heraus. ,,Dadurch lassen sich Fehler
priifen, die bisher nicht automatisch aus-
gesondert werden konnten”, erklart Erb.
Zudem konnen flache, aber auch stark
gekrimmte Oberflichen sicher erfasst
werden. Selbst Ungenauigkeiten bei der
Teilezufithrung wie beispielsweise Ver-
kippungen gegeniiber der Beleuchtung
werden sicher kompensiert.

Fiir Maschinenbauer Zorn hat Xactools
Trevista-Systeme in eine Prifanlage fir
kleine Hartmetallbauteile integriert, die
fir Einspritzpumpen in Fahrzeugen ver-
wendet werden. Zorn hat zwei dieser
Anlagen fiir einen Kunden aus der Au-
tomobilindustrie entwickelt. Pro Anlage



kommen drei Trevista-Systeme zum Ein-
satz. Zwei weitere Kamerasysteme mit
herkommlicher Technik priifen die Geo-
metrie der Bauteile im Durchlicht.

Sprung in die Bundesliga

Laut Erb bringt Trevista groen Nutzen:
,Bei einer normalen optischen Priifung
liegt der Pseudoausschuss-Anteil bei
etwa zehn Prozent. Dank Trevista lasst
sich dieser auf weniger als zwei Prozent
reduzieren.” So konnen die Priifkos-
ten deutlich reduziert werden. Zeiher
rechnet mit ahnlichen Werten fiir seine
Anlagen. Er kann die Aussagen zu den
Starken der Technik bestatigen. ,Trevis-
ta spielt in einer anderen Liga”, so der
Zorn-Geschéftsfithrer. ,Die Einfiihrung
dieses Systems ist quasi wie ein Sprung
von der Oberliga in die Bundesliga.” Um
in die Bundesliga aufzusteigen, braucht
es jedoch Training. Das Trevista-System
muss fur jede spezielle Anwendung ein-
gelernt werden — was Zeit kostet. So be-
richtet Zeiher, dass der Kunde bereits fiir
eine Woche vor Ort war, um seine Bau-
teile probeweise durch die Anlage laufen
zu lassen. Grundsatzlich sei Bildverar-
beitung ein empirischer Prozess, meint
Schmitz von Stemmer Imaging. , Gerade
beim Einsatz von Trevista entdeckt der
Anwender immer wieder Dinge, die er
vorher nicht gesehen hat”, so der Exper-
te. Das fiithrt laut Erb dazu, dass der Nut-
zer die Leistungsfahigkeit des Systems
auch voll ausnutzen und moglichst viele
Fehler erkennen mochte. ,,Wo gevespert
wird, entsteht Appetit”, beschreibt es
Erb.

Die Moglichkeiten der Technik konnen
dann auch zur Herausforderung werden.
Denn in der laufenden Produktion ist es
nicht immer wirtschaftlich, wenn auch
noch die kleinsten Fehler entdeckt wer-
den. SchlieRlich will man die Ausschuss-
menge moglichst gering halten. , Oft
werden die Toleranzgrenzen dann wieder
vergroRert”, weill Zorn.

Und die Entwicklung
bleibt nicht stehen

Der Preis fiir Trevista inklusive Kamera
liegt bei etwa 30. 000 Euro. Fiir eine funk-
tionierende Losung mit Software, die auf
die entsprechende Anwendung einge-

stellt ist, muss ein Unternehmen laut Erb
insgesamt etwa 40.000 Euro zahlen. Die
technische Entwicklung von Trevista geht
immer weiter. ,Im Moment liegt die Auf-
16sung bei 2k, wir arbeiten aber schon an
einer 4k-Variante”, erklart Schmitz, , die
Kameras dafiir gibt es bereits. Sie miis-
sen nur noch entsprechend eingerichtet
werden.”

Nach Meinung von Zeiher bietet sich fiir
Trevista ein grofes Anwendungsspek-
trum. Daher mochte er den Einsatz der
Bildverarbeitungstechnik in seinem Un-
ternehmen weiter ausbauen. Unter ande-
rem ist geplant, das System kiinftig auch
fiir die Prifung von kleinen Bauteilen aus
Glas zu verwenden. Grundsatzlich eignet
sich Trevista fiir alle Branchen, in denen
anspruchsvolle Oberflichen schnell und
automatisiert gepriift werden miissen —in
erster Linie in der Automobilindustrie so-
wie der Elektronik- und Halbleiterindust-
rie. Uberall dort, wo eine hohe Stiickzahl
an Bauteilen vollstindig automatisiert
kontrolliert werden muss, kommt ein Ein-
satz infrage. ,Fiir eine automatisierte Lo-
sung spricht neben den reduzierten Priif-
kosten pro Teil vor allem die gewonnene
Objektivitat”, erklart Schmitz von Stem-
mer Imaging. Zwar lasse die herkomm-
liche Bildverarbeitung moglicherweise
auch das Erkennen von Defekten zu — je-
doch nur unter Inkaufnahme einer Aus-
schleusung von Gutteilen. , Dies kann mit
Trevista vermieden werden”, so Schmitz.

GroBe Chancen fiir
automatisierte Priiftechnik

Zeiher sieht im Sondermaschinenbau ei-
nen groen Markt fiir das automatisierte
Priifen. ,In diesem Bereich gibt es noch
viele Manufakturen, die wie vor 30 oder
40 Jahren arbeiten”, so Zeiher. ,Doch
wenn ein Unternehmen mit der Automa-
tisierung beginnt, miissen die anderen
nachziehen.” Daher verlange der Markt
nach zunehmend mehr Priiftechnik.
Gerade fiir deutsche Unternehmen sei
dies eine gute Moglichkeit, sich von der
Konkurrenz in Asien abzuheben. ,Made
in Germany muss wieder etwas bedeu-
ten”, so der Geschéftsfithrer. , Um aber
die hohe Qualitat zu gewahrleisten, muss
man nun mal Teile priifen.” Unter den
verschiedenen Technologien, die dafur
zur Verfligung stehen, sind leistungsfahi-

SPECIAL VISION

Die Auswahl der optimalen
Bildverarbeitungskomponenten sorgt fir ei
qualitativ hochwertige Bildaufnahme (hier
eine Kamera von Allied Vision Technologies
und eine Optik von Opto Engineering).

ge Systeme wie Trevista laut Zeiher noch
recht neu. ,,Daher sehe ich hier einen rie-
sigen Markt.”

B www.stemmer-imaging.de

Anwender

Zorn Maschinenbau entwickelt und
fertigt Maschinen von der Kleinanlage
far den Micro-Einsatz bis hin zur
robotergesteuerten Fertigungsstralie.
Dabei liegt der Fokus auf Maschinen
fur kleine und kleinste Pruf- und
Produktionsaufgaben.

Hl www.zorn-maschinenbau.com
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VISION 4 Automation

Die VISION, Weltleitmesse der Bildverarbeitung, ist der Marktplatz fiir
Komponenten-Hersteller, aber auch Plattform fiir System-Anbieter und
Integratoren. Auf der VISION informieren sich OEMs, Maschinenbauer
und Systemhduser iiber die neuesten Innovationen aus der Welt der
Bildverarbeitungskomponenten, Endanwender treffen auf eine Vielzahl
an Systemintegratoren.

Die VISION 2014 weist erstmals den Schwerpunkt , VISION 4
Automation” auf. Dieser wendet sich mit vielfdltigen Veran-
staltungen nicht nur an Bildverarbeitungsexperten, sondern
auch gezielt an Automatisierungsanwender. Die Verkniipfung
von Bildverarbeitung und Automatisierung naher zu beleuch-
ten ist Ziel der Initiative VISION 4 Automation. Zu ihr gehort
der Gemeinschaftsstand IPC 4 VISION, auf dem elf Ausstel-
ler Industrie PCs und embedded Plattformen prasentieren,
ein spezieller Themenblock ,Bildverarbeitung fiir die Auto-
matisierung” unter dem Dach der Industrial VISION Days.
Weiterbildungskurse im Rahmen der VISION Academy, die
Integration Area sowie das erstmalige Inspect Application Fo-
rum mit maRgeschneiderten Vortragen zur Automation und
schlieflich auch die Sonderschau International Machine Vi-
sion Standards des européischen Bildverarbeitungsverbands : Termin
EMVA. Im Rahmen der VISION 4 Automation Tour sind die : 0t

Stande von rund 20 der iiber 400 Aussteller mit einem spe-
ziellen Logo zur leichten Orientierung gekennzeichnet, die

Eines der Hauptthemen der VISION ist die nahtlose Einbindung der
Bildverarbeitung in die Welt der Automatisierung, hier am Beispiel einer
Schrauben-Priifstation mit vier Kameras. Bild: Stemmer Imaging

Expertise, Produkte oder Losungen fiir die Bildverarbeitung
in der Fertigungsautomatisierung vorzuweisen haben.

4. bis 6. November 2014
Messe Stuttgart
www.messe-stuttgart.de/vision

oS E a

INnNovative Losungen
fur Imaging-Anwendungen

setzt mit der HS-20000 neue Malistibe in
der Hochgeschwindigkeits-Bildverarbei-

Der Bildverarbeitungsspezialist Framos zeigt
auf der Messe Vision Industriekunden, System-

integratoren und Forschungsinstituten wie iiber
Bildverarbeitung aktuelle und kiinftige Heraus-
forderungen effektiv gelost werden kdnnen.

Die Framos Highlights 2014 sind u. a. die
CMOS Global Shutter Sensoren von Sony,
die dank ihrer hohen Sensitivitat und ihres
groRBen Dynamikbereichs fiir eine Vielzahl
von Anwendungen Leistung zu einem
glinstigem Preis bieten. Smartek Vision
zeigt live die seit kurzem in Serie produzier-
ten Giganetix Plus Kameras fiir hochauflo-
sende Multi-Tap CCDs und den neuesten
Sony CMOS Sensor IMX174. Mit den GigE
Vision kompatiblen Giganetix Kameralini-
en bietet Smartek Vision ein umfassendes
Produktspektrum fiir die Automatisierung
von Produktions-, Verpackungs- und Qua-
litdtssicherungsanlagen. Emergent Vision

70

tung fiir industrielle Anwendungen. Mit
32 Bildern pro Sekunde bei 20 Megapixeln
steigert die HS-20000 die Produktivitat bei
industriellen Anwendungen dank ihrer be-
sonders hohen Auflosung und ihrem ge-
ringen Stromverbrauch. Der italienische
Experte fir Automatisierungstechnik Da-
talogic setzt Trends mit immer einfacheren
Programmierumgebungen, die auch Laien
die Entwicklung von komplexen Bildver-
arbeitungsalgorithmen und -Systemen er-
moglicht.

Mehr Bewegungsfreiheit
dank drahtloser Videoiibertragung

Pleora und Visiosens stellen auf dem Vi-
sion-Stand von Framos ihre Losungen fir
Drahtlose Videoiibertragung vor. Pleora

Ein Multikamera-System von Datalogic
wird im Rahmen der Kampagne
»Vision4Automation® prasentiert.

bietet nun in Serie seine Wireless Schnitt-
stelle fiir Kamerahersteller an. Framos
zeigt neben seiner breiten Palette aus Pro-
duktinnovationen auch Inhalte aktueller
Forschungsprojekte, wie z. B. eine Photo-
voltaik Panel Inspektion mit neuen Kame-
ratechnologien.

= www.framos.com
Halle 1, Stand D42/C42
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Wissenschaftsreife Performance

Hamamatsu Photonics ist ein weltweiter Hersteller von optoelektroni-
schen Komponenten und Systemen. Die Bandbreite reicht von CCD und Die Kombination

CMOS-Detektoren und Photo IC’s bis Photomultiplier. Auf der Vision stellt L ey
i Quanten-

das Unternehmen unter anderem seinen Neuzugang zur Orca-Flash4.0 effizienz und
Familie vor. niedrigem
Rauschen

erlaubt es der

Die Orca-Flash4.0 LT Gen II scientific CMOS Kamera bietet
Orca-Flash4.0

hohe Bildqualitdt und Zuverlassigkeit. Sie liefert 2fache Ge-

LT Bilder von
schwindigkeit, 3mal groeres Bildfeld und bis zu 5-mal bes- hoher Qualitat
zu liefern.

seres Signal-zu-Rausch-Verhaltnis als die beste Interline CCD

Kamera. Die Orca-Flash4.0 LT bringt wissenschaftsreife Per-

formance in jedes Bildgebungsprojekt, von Hellfeld bis Flu-

oreszenz, von lebenden Zellen zu fixiertem Gewebe und von

Routine zu auRergewohnlich. Sie wurde konzipiert als Arbeits-

pferd fiir alle Anwendungen und kostengiinstige Losung fiir

die Routine. bei voller Auflosung erlaubt eine sehr schnelle Bildaufnahme
bei groBem Bildfeld. Die Orca-Flash4.0 LT liefert die hohe

Die Kombination aus hoher Quanteneffizienz und niedrigem Performance der sCMOS Technologie zum Preis einer wissen-

Rauschen erlaubt es der Orca-Flash4.0 LT Bilder von hoher schaftlichen CCD-Kamera.

Qualitat zu liefern. Sie besitzt ein groBeres Bildfeld im Ver-

gleich mit herkommlichen Interline CCD-Kameras, das ideal ™ www.hamamatsu.de

fiir moderne Forschungsmikroskope passt. Die hohe Bildrate Halle 1, Stand G17

Mitten im Markt Messe Stuttgart @

Find the
difference

Bildverarbeitung
macht’'s moglich.

Bildverarbeitungssysteme kontrollieren und messen jedes einzelne Werkstick schon
wahrend des Produktionsprozesses. Durch 100-Prozent-Kontrolle, l0ckenlose Doku-
mentation und Ruckverfolgbarkeit der einzelnen Produktionsschritte werden teure

Ruckrufaktionen, Produkthaftungsfalle und Imageschaden vermieden. Alles zum Thema

Bildverarbeitung erfahren Sie auf der VISION - The Heart of Vision Technology. VI S I 0 N
4.- 6. November 2014 Messe Stuttgart Weltlettmesse fir
www.vision-messe.de Bildverarbeitung



SPECIAL VISION

_eitfaden zur Optimierung
von Bildverarbertungssystemen

Edmund Optics ist ein Hersteller und Distributor
von Prézisionsoptiken, optischen Baugruppen
und Bildverarbeitungskomponenten mit Haupt-
sitz in den USA. Mit einem Portfolio von mehr als
26.500 Produkten verfiigt EO iiber den weltweit
groBten Lagerbestand an optischen Komponen-
ten fiir eine unverziigliche Belieferung und bietet
Produkte fiir diverse Branchen.

Neben dem branchenbekannten Pro-
dukt-Katalog wurde kiirzlich ein neues
Handbuch veroffentlicht: ein Leitfaden,
der ausschlieflich die Themen Bildver-
arbeitung, Bilderfassung und Priifung
adressiert. Inhalt sind neben einer Viel-
zahl technischer Details sowie unterstiit-
zenden und beratenden Informationen,
iiber 800 ab Lager erhaltliche Objekti-
ve, Kameras, Filter, Beleuchtungen und
vieles mehr. ,Mit unserem umfangrei-
chen Produktangebot, der technischen
Erfahrung, den Produktionskapazititen
und dem rund um die Uhr verfiigbaren
technischen Support sind wir ganz auf
die Unterstiitzung unserer Kunden fokus-

siert”, sagt Greg Hollows, Direktor des
Geschaftsbereiches Imaging Solutions
und verweist auf die mehr als 40 Seiten
mit technischem Inhalt, die helfen, die
Leistung von Bildverarbeitungssystemen
weiter zu verbessern. Jeder Abschnitt be-
inhaltet sowohl Grundbegriffe, als auch
detaillierte wissenschaftliche Details fiir
die korrekte Spezifizierung von Objekti-
ven. Kurven, Diagramme und Bilder sind
zur weiteren Verdeutlichung des Themas
enthalten und anspruchsvolle Fragen
sind fiir diejenigen, die in die bildgeben-
de Wissenschaft tiefer eintauchen moch-
ten, deutlich gekennzeichnet.

Eine Online-Version des Imaging-Kata-
logs ist unter www.edmundoptics.de/
eo-imaging zu finden sowie kostenlos als
Print-Version unter +49(0)721-627 3730
oder bei einem Besuch auf der diesjahri-
gen Vision erhaltlich.

www.edmundoptics.de
Halle 1, Stand E41

HDRadapt — meistert
alle Lichtsituationen

Mit viel Fingerspitzengefiinl hat das Entwick-
lerteam des Unternehmens Kappa fiir alle
extremen Lichtsituationen einen Algorithmus
definiert, der aus Verstirkungsregelung, Be-
lichtungszeitregelung, Blendenregelung, Farb-
sattigung und Kantenanhebung das Allerbeste
abgewinnt, sogar mit Wechselwirkungen un-
tereinander.

Der adaptive Lichtmenge-Algorithmus
meistert alle Lichtsituationen in Echt-
zeit: Sonnenaufgang, Sonnen-Hochst-
stand, Sonnenuntergang, Szenen in
Parkgaragen und Tunneln, bei Nacht so-
wie von Spitzlicht und Gegenlicht. Egal
wie extrem das Licht ist oder wie extrem
es wechselt, dank adaptivem Regelalgo-

rithmus ist das Ergebnis ein optimales
Bild. Die Verstarkungsregelung arbeitet
in einem extrem weiten Umfang, der
elektronische Shutter bedient kiirzeste
Belichtungszeiten und die kombinierte
externe Lichtmengenregelung ist prazi-
se positionierbar. Im Ergebnis werden in
einem maximalen Dynamikbereich von
1:1 000 000 / 120 dB alle Bildinforma-
tionen erfasst, um diese optimal darzu-
stellen. Der adaptive Algorithmus ist ein
Modul, welches aus FPGA und Micro-
controller besteht und das fiir alle Kappa
Kamera-Profile zur Verfiigung steht.

www.kappa.de
Halle 1, Stand F34

IMAGING OPTICS

INNOVATION 5TA
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G4 Edmund
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Neben dem branchenbekannten
Produkt-Katalog wurde kirzlich
ein Leitfaden mit den Themen
Bildverarbeitung, Bilderfassung
und Prufung veréffentlicht.

N

HDRadapt meistert alle Lichtsituationen.



Fur kontinuierliche Zustandsuberwachung:

Warmebildmultisensor AX8

Der neue Warmebildmultisensor AX8 von FLIR
kombiniert einen Wéarmebildkamera-Kern mit
einer Kamera im sichtbaren Lichtspektrum
und mit der Flir-eigenen MSX-Technologie in
einem Kleinen, erschwinglichen Paket. AX8
lasst sich problemlos in rdumlich begrenzten
Bereichen installieren und eignet sich fiir die
automatische, unterbrechungsfreie Zustands-
tiberwachung von kritischen, elektrischen und
mechanischen Komponenten.

Basierend auf dem Lepton-Warmebild-
kamerakern von Flir bietet die AX8 eine
wirksame Fritherkennung von tempe-
raturbedingten Problemen der elektri-
schen und mechanischen Ausristung,
Schutz vor ungeplanten Ausfallen,
Serviceunterbrechungen und Betriebs-
storungen. Damit ist die AX8 ein her-
vorragender Temperatur-Sensor fiir kon-
tinuierliche Zustandsiiberwachung und

Brandschutz. Sie zeigt iiber 4.800 aktive
Temperaturpunkte pro Bild und bietet
iber Standard-Schnittstellen (Ethernet/
IP und Modbus-TCP) auch Streaming-
Temperaturdaten fiir einfache Analysen.
Zudem verfiigt sie iiber ein eingebautes
Web-Interface und ein vollstandiges Pa-
ket von Analyse- und Alarm-Funktionen,
die automatisch Warnungen senden,
wenn die AX8 erhohte Temperaturwerte
erkennt.

Mit Abmessungen von nur 54 x 25 x 95
mm lasst sich die AX8 leicht in elektri-
sche Anlagen sowie in jede denkbare
Produktionsumgebung integrieren. Der
AX8-Stream kann als MJPEG, MPEG
oder H.264-Format ausgegeben werden
und bietet dadurch vielfaltige Bild-Mog-
lichkeiten. Mit all diesen Funktionen im
aulerst kompakten Gehduse ermdoglicht

SPECIAL VISION

Mit Abmessungen von nur 54 x 25

x 95 mm l&sst sich die AX8 leicht in
elektrische Anlagen sowie in jede denkbare
Produktionsumgebung integrieren.

die AX8 Zustandsiberwachung und
permanente Sicherheits-Scans in unter-
schiedlichsten Umgebungsbereichen.

www.flir.de
Halle 1, H72

Mit der Serie VC Z stellt Vision Components auf
der Vision eine hardware- und softwareseitig
innovative Generation intelligenter Kameras
vor. Die neuen Systeme werden mit Linux-
Firmware betrieben und folgen einem neuen
Prozessoransatz.

In der VC-Z-Baureihe kommt ein neu-
er Baustein des Herstellers Xilinx zum
Einsatz, der FPGA-Logik und einen Du-
al-Core-Prozessor in ARM-Architektur
vereint. Beide Elemente konnen pro-
grammiert werden. Dieses Design mini-
miert nicht nur den Platzbedarf auf der
Platine, sondern ermoglicht auf Wunsch
auch eine bis zu zehnmal schnellere Ge-
schwindigkeit.

Mit den VC-Z-Modellen erhalten Nutzer
intelligente Kameras, die alle Bildver-
arbeitungsroutinen eigenstandig aus-
fithren. Gleichzeitig stellt Vision Com-

ponents mit der kiirzlich erweiterten
Bildverarbeitungsbibliothek VC Lib die
zugehorige Basis-Software kostenfrei
bereit — Nutzern stehen nun mehr als
300 Funktionen zur Verfligung, ohne

Die VC-
Z-Serie

von Vision
Components
wird mit
Linux-
Firmware
betrieben.

dass Kosten durch Runtime-Lizenzen
oder ahnliche Gebiihren anfallen.

www.vision-components.com
Halle 1, Stand F42
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—Nergieversorgung

In der Anladestation Lubmin werden riesige Mengen Erdgas aus Russland gemessen und fiir den Transport {iber
Pipelines aufbereitet. Vorrangiges Kriterium fiir die Messtechnik ist ein HichstmaB an Zuverlassigkeit. Durch
sein umfangreiches Portfolio im Bereich der Feldinstrumentierung konnte Endress+Hauser fiir unterschiedlichste
Messaufgaben die jeweils beste Messtechnik projektieren und einsetzen.
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1 Durchflussmessungen im
Warmwassersystem mit dem
Ultraschall-Clamp-on-System
PROSONIC FLOW.

2 Anlandestation Lubmin
(Bildquelle:© Luftaufnahme
Nord Stream, Dr. Jan Kube)

3 Hochgenaue
Energiemengenmessung

mit magnetisch-induktivem
Durchflussmessgerat PROMAG.

m  Lubminer  Ostseestrand
Aschlégt das automatisierungs-

technische Herzstiick der grof3-
ten europdischen Energie-Infrastruktur-
investition der letzten Jahre. Hier, an
der Kiiste Mecklenburg-Vorpommerns,
erreicht die Nord Stream Pipeline deut-
schen Boden und liefert pro Stunde
bis zu 6,6 Mio. Kubikmeter russisches
Erdgas zur neuen Anlandestation Lub-
min bei Greifswald. In dieser Anlage
wird das im 1.200 Pipeline-Kilometer
entfernten russischen Wyborg in die
Nord Stream eingespeiste Erdgas auf-
bereitet und gemessen, bevor es durch
die Pipelines , OPAL” (Ostsee-Pipeline-
Anbindungsleitung) nach Siiden bis in
die Tschechische Republik sowie , NEL"
(Nordeuropaische Erdgasleitung) nach
Westen in Richtung des Speichers Reh-
den weitergeleitet wird.

wWwWw.automation.at

B PROZESSAUTOMATION/LEITTECHNIK

HdchstmaB an Zuverlassigkeit

In Lubmin missen nicht nur zwei Pro-
zesse — Gas und Warmwasser — mit gro-
Rer Prazision parallel geregelt werden.
Die Anlage soll wegen ihrer sehr groRen
Bedeutung fiir die Versorgungssicher-
heit in Deutschland und Europa auch ein
HochstmaR an Zuverlassigkeit aufweisen.
Aus diesem Grund sind die Ausriistungen
und Rohrleitungssysteme hochverfiigbar

aufgebaut, und das gilt natiirlich auch
fir die Feldinstrumentierung. Rund 850
Sensoren, mehr als 2.400 Ventile und 420
elektrische Antriebe wurden installiert.
Die neueste Generation der Automatisie-
rungs- und Messtechnik wird eingesetzt.
Im Auftrag der Fernleitungsnetzbetreiber
OPAL Gastransport GmbH (OPAL) und
der NEL Gastransport GmbH (NEL) sowie
der Industriekraftwerk Greifswald GmbH
(IKG) war die GASCADE Gastransport
GmbH verantwortlich fiir die Planung und
Realisierung der Gesamtanlage.

Eine der Hauptaufgaben besteht darin, das
im Winter mit Minusgraden ankommende
Gas konstant auf notwendige Plusgrade
hinter der Druckreduzierung zu halten.
Zu diesem Zweck hat GASCADE ein Ver-
sorgungsgebaude fiir das Warmesystem
errichtet, in dem sich drei groRe erdgas-
betriebene Wasserkesselanlagen mit einer
Leistung von jeweils 40 MW befinden. Nur
mit Kenntnis der genauen Gasmenge und
des korrespondierenden Drucks ist ein
optimierter Betrieb des Warmesystems
moglich. Dabei gilt es auch die 280 km
lange Strecke bis zur nachsten Verdicht-
erstation im brandenburgischen Radeland
zu bertcksichtigen, denn die Wasserkes-
sel missen ausreichend Warme fiir den
Gastransport liefern.

Jeweils beste Messtechnik projektiert

Teil dieser Gesamtanlage ist auch eine
Gasturbine, die nach dem Prinzip =
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der Kraft-Warme-Kopplung (KWK) funkti-
oniert. Der dort erzeugte Strom wird ins
Netz eingespeist und die Abwarme der
Gasturbine zusatzlich genutzt, um das
Erdgas in der Anlandestation zu erwar-
men. Fiir den Bereich der Feldinstrumen-
tierung entschied sich GASCADE fiir die
Zusammenarbeit mit Endress+Hauser. Im
Vordergrund standen die Hauptparameter
Fillstand, Dichte, Durchfluss, Prozess-
druck, Differenzdruck, Temperatur und
Energiemengenmessung. Neben stan-
dardméaRigen Druck- und Temperatur-
messungen fiir die Uberwachung und Re-
gelung von Gasdruck und Gastemperatur
im komplexen Rohr- und Warmwassersys-
tem wurden auch spezielle Aufgabenstel-
lungen gelost.

Im Bereich der Gasvorwarmung ist es
wichtig, die Kessel des Warmwasser-
systems (Niederdruck) vor iiberhohtem
Druck aus dem Gasnetz (Hochdruck) zu
schiitzen. Das Warmetauschersystem
ist deshalb mit einem Dichte-Liquiphant
FTL51 und Auswerterechner FML621
ausgertiistet. Die Verwendung des altbe-
wahrten Vibrationsprinzips Liquiphant
erlaubt eine sehr kostengtiinstige Dichte-
messung im Vergleich zu herkdmmlichen
Verfahren. Der kompakte direkte Einbau
erleichtert die Montage und Inbetriebnah-
me. Die Schwinggabel des Liquiphant er-
kennt bereits geringste Gasleckagen und
schiitzt das Warmetauschersystem durch
ein entsprechendes Grenzsignal vor einer
grofSeren Beschadigung.

B PROZESSAUTOMATION/LEITTECHNIK

Erfassung der Energiemenge
mit 0,2 % Genauigkeit

Weiterhin sind fur die exakte Regelung
des Warmesystems hochprazise Ener-
giemengenmessungen erforderlich. Die
Energiemenge des mit der Abwairme
der Gasturbine erzeugten Warmwassers
wird mit einer Genauigkeit von 0,2 % er-
fasst. Dafur sorgen als Durchflussgeber
das magnetisch-induktive Durchfluss-
messgerat Promag 53. Eine patentierte
ECC-Schaltung zur Verhinderung von
Magnetitablagerungen sorgt fiir den si-
cheren Messbetrieb. In Kombination mit
gepaarten Temperaturfiihlern Omnigrad
TR13 und dem Bildschirmschreiber Me-
mograph RSG40 liefert die komplette
Messanordnung zuverldssige Werte fir
den Anlagenbetrieb. Die Auswertung der
Wiarmemengenmessung aus Durchfluss
sowie Vor- und Riicklauftemperatur er-
folgt mit manipulationssicherer Registrie-
rung und einem Datenexport nach Excel.
Die Anbindung an das Leitsystem erfolgt
per PROFIBUS DP und Ethernet.

Auf Sicherheit ausgelegt

Eine weitere Herausforderung bestand in
der Projektierung der Temperaturhiilsen
im Rauchgaskanal der Gasturbine. Diese
Hiilsen nehmen die Temperaturfithler zur
Messung des Abgasstromes auf und mus-
sen fiir die extremen mechanischen und
thermischen Belastungen mit hoher Si-
cherheit ausgelegt werden. Ein spezielles

4 Druck-/Differenzdruckmessungen
CERABAR S/ DELTABAR S im
Messumformerschutzkasten.

5 Messung von Prozessdruck und
Temperatur im Rauchgas nach
Warmetauschersystem.

6 Ultraschallmessumformer zur
Uberwachung der Zu-/Ablaufmengen
zum Warmwasserspeicher.

7 Bilanzierung der Energiemenge mit
dem Bildschirmschreiber MEMOGRAPH
RSG40.

Schutzrohrberechnungsprogramm  von
Endress+Hauser dient dazu, die Merk-
male der Konstruktion festzulegen. Als
Ergebnis darf bei einer FlieBgeschwin-
digkeit des Rauchgases von 40 m/sec die
Schutzhiilse nur maximal 125 mm in den
Prozess reichen. Damit das Schutzrohr
auch im Anschlussstutzen nicht vibriert,
muss zusatzlich noch ein Stiitzring auf die
Schutzhiilse aufgeschweilt werden. Die
Applikation ist somit optimal ausgelegt
fiir sicheren Betrieb und genaueste Mes-
sung. Zur Uberwachung der Bespannung
der Gasabsperrarmaturen wurde ein Dif-
ferenzdruckmessumformer der Serie Del-
tabar PMD75 gewéhlt. Durch das Quick
Setup Menti erfolgt die schnelle Inbetrieb-
nahme. Der Messumformer verfiigt iber
umfangreiche Diagnosefunktionen und ist
von der Messzelle bis zur Elektronik funk-
tionsiiberwacht. Diese Funktionen un-
terstiitzen den reibungslosen Ablauf von
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Wartungs- und Instandhaltungsarbeiten
an den Armaturen.

Besondere Zulassung

Der in hohen Stiickzahlen -eingesetz-
te Drucktransmitter Cerabar S PMP71
kommt zuséatzlich auf den Pipelines mit
der innerstaatlichen Bauartzulassung der
PTB zum Einsatz. Dem Gerat wurde sei-
tens der PTB die bestmagliche Messper-
formance von 0,2 % (Eichanforderung)
auf den Momentanwert im Temperatur-
bereich von -20 bis +50° C bestatigt. Das
Standardgerat wie auch das zugelassene
Gerat verwenden die gleichen Komponen-
ten, z. B. Elektronik. So kann auf gleiche
Ersatzteile zuriickgegriffen werden. Alle
Gerate sind bei Bedarf iiber das selbster-
klarende Bedienmenii sehr einfach abzu-
gleichen und gegebenenfalls zu justieren.

Neben dem eichfihigen Druckmessum-
former Cerabar S bietet Endress+Hauser
den Gasdurchflusszahler Promass 84F
sowie den Temperaturfihler Omnigrad S
als Komponenten in einem eichamtlichen
System an. Der nach dem Coriolis-Prinzip
messende Promass gilt als innovatives
Verfahren gegeniiber mechanischen Gas-
zahlern. Er arbeitet ohne bewegliche Teile
und ist somit wartungsfrei. Bei Planung
und Montage brauchen keine Ein- und
Auslaufstrecken berticksichtigt zu wer-
den. Im Vergleich zu Ultraschallzdhlern
ist das Messsystem unempfindlich gegen-
iiber Pulsationen und Druckschligen im

wWwWw.automation.at

B PROZESSAUTOMATION/LEITTECHNIK

Prozess. Der Promass ist hier zur Uberwa-
chung der Erdgasmenge an der Gasturbi-
ne eingesetzt.

Die betrieblichen Durchflussmessungen
im Warmwassersystem der Anlandestati-
on wurden mit dem Prosonic Flow 93 re-
alisiert. Das Ultraschall-Clamp-on-System
ermoglicht eine genaue und kostengiins-
tige Durchflussmessung von auflen, ohne
Prozessunterbrechung. Die Montage er-
folgt benutzerfreundlich durch einfache
Meniifiihrung. Die Messung verursacht
keinerlei Druckverluste und spart somit
hydraulische Leistungsverluste. Die va-
riable Einbaumoglichkeit erlaubt bereits
in der Vorplanung Kosteneinsparungen
durch moglichen Verzicht auf Flansche.

Mit dem umfangreichen Leistungsspek-
trum von Endress+Hauser konnte die
gesamte Bandbreite der Kundenanforde-
rungen, von der Standard- bis zur Spezi-
alanwendung, gelost werden. Durch die
einheitliche Projektdokumentation sowie
ein einheitliches Bedien- und Tooling-
konzept fiir die unterschiedlichen Mess-
umformer wurde bereits im Vorfeld die
Voraussetzung fiir optimales Instandhal-
tungsmanagement im spateren Anlagen-
betrieb geschaffen. Die grol3e Lieferbreite
des  Feldinstrumentierungsspezialisten
eroffnete GASCADE in der Projektabwick-
lung den Vorteil der Schnittstellenmini-
mierung. In der Betriebsphase verringern
sich dadurch die Wartungs- und Instand-
haltungskosten.

Endress+ Hauser [Z]]

Die Hélfte des deutschen
Erdgasverbrauchs

Wahrend die KWK-Anlage im Sommer
2013 in Betrieb genommen wurde, arbei-
ten beide Rohren der Nord Stream Pipe-
line seit Oktober 2012, sodass die Gas-
menge von urspriinglich 3,3 auf 6,6 Mio.
m3/h gesteigert werden kann. 4,1 Mio.
m3/h davon konnen tiber die OPAL wei-
tergeleitet werden, 2,5 Mio. Uber die NEL.
Bei voller Auslastung flieBen iiber die An-
landestation dann rund 55 Mrd. m3 Erd-
gas pro Jahr. Rechnerisch entspricht dies
rund der Hélfte des jdhrlichen deutschen
Erdgasverbrauches - ein wesentlicher
Beitrag zur Sicherung der zukunftigen
Energieversorgung.

B www.at.endress.com

Anwender

GASCADE befordert Erdgas und be-
treibt deutschlandweit Fernleitungen
von rund 2.300 km L&nge. Das
Pipeline-Netz im Herzen Europas
verbindet funf Lander. Die GASCADE
Gastransport GmbH mit Sitz in Kas-
sel beschéftigt rund 350 Mitarbeiter
und tragt zur Versorgungssicher-
heit in Deutschland und Europa bei.
GASCADE ist ein Gemeinschaftsun-
ternehmen von BASF und Gazprom.

B www.gascade.de
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Jahrelang stand die Wasserkraftanlage des Museums ,,Neue Hiitte“ im thiiringischen Schmalkalden still. Jetzt hat die
»Gesellschaft energetischer Projekte die Anlage wieder zum Leben erweckt — gesteuert von einem CompactLogix™
Programmable Automation Controller (PAC), Teil der Integrated-Architecture-Plattform von Rockwell Automation.

Alte Technik wieder zum Laufen zu brin-
gen, fasziniert Frank Petter. Vor allem die
alten Wasserkraft-Anlagen in Thiiringen
haben das Interesse des Elektroingeni-
eurs geweckt. Zusammen mit zwei wei-
teren Partnern — einem Maschinenbau-
ingenieur und einem Metallbaumeister
- hat er sein Hobby zum Beruf gemacht.
Die Gesellschaft energetischer Projekte,
kurz GeP, deren Geschaftsfithrer er auch
ist, wurde gegriindet. Diese befasst sich
mit der Restaurierung und Wiederinbe-
triebnahme von alten Wassermiithlen und
Wasserkraftanlagen. ,, Unser Ziel ist es,
historische Technik fiir die Nachwelt zu
erhalten”, erklart Petter.

Dabei arbeitet das Unternehmen mit 6f-
fentlichen Tragern wie Stadtverwaltun-
gen oder wie in diesem Fall auch mit
einem Museum zusammen. Die GeP
wollte die historische Wasserkraftanlage

des technischen Museums , Neue Hiitte”
wieder ans Netz bringen. Dafiir machten
sich Frank Petter und seine Kollegen auf
die Suche nach einer passenden Losung.
Mit der neuen kompakten Steuerung der
CompactLogix™-Baureihe wurden sie
fiindig, da sie besonders fiir kleine und
mittlere Maschinenanwendungen geeig-
net ist.

Stillstand in der Turbinenanlage

In der spatklassizistischen, 1835 gegriin-
deten Industrieanlage ,Neue Hiitte” in
Schmalkalden wurden bis 1924 einhei-
mische Eisenerze auf Holzkohlenbasis
zu Roheisen verhiittet. Die ,Neue Hiit-
te” ist eines der letzten Zeugnisse dieser
Technologie in Mitteleuropa. 1921 wurde
die Eisenhiitte um eine Turbinenanlage
erganzt, die mittels Wasserkraft Strom
fiir Arbeitsmaschinen und Beleuchtung

im Werk erzeugen sollte. 1938 durch
eine zweite Turbine erweitert, lieferte
die Wasserkraftanlage noch bis in die
1960er-Jahre hinein Strom. Heute bie-
tet der restaurierte Gebaudekomplex als
technisches Museum einen Eindruck von
der GroRe und technischen Ausstattung
einer frithindustriellen Hochofenanlage.
Dazu wurde im Jahr 2000 auch die Was-
serkraftanlage iiberholt, doch sie lief nur
eineinhalb Jahre. ,Seitdem stand die An-
lage”, so Frank Petter. ,Vor allem steue-
rungstechnische Probleme waren dafiir
der Grund.”

Passende Steuerung
fiir das Wasserkraftwerk

,Die bis dato eingesetzte Steuerung lief§
sich nicht einschalten, das Bediener-
Panel funktionierte nicht, wir hatten kein
internes Programm”, beschreibt Pet-
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In der 1835 gegriindeten Industrieanlage ,,Neue
Hutte” in Schmalkalden wurden bis 1924 einheimische
Eisenerze auf Holzkohlenbasis zu Roheisen verhiittet.

Seit 1921 wurde in Schmalkalden aus Wasserkraft
Strom erzeugt.

Seit einem gescheiterten Modernisierungsversuch im
Jahr 2000 standen die beiden betagten Turbinen still.

ter die Probleme. Also sah sich der Automatisierungs-
Fachmann im GeP-Team nach einer neuen, passenden
Losung auf dem Markt um. Vor diesem Hintergrund
wurde er auf die CompactLogix-Steuerung von Rock-
well Automation aufmerksam. ,Das ist genau die rich-
tige Steuerung fiir unsere Zwecke, sie bietet die glei-
chen Funktionalititen wie groRe Steuerungen”, betont
der Geschaftsfithrer der GeP. Mit der Baureihe konnen
Sicherheits-, Bewegungs- und Antriebselemente sowie
diskrete Funktionen mit nur einer Steuerung abgedeckt
werden. Sie integriert Programmiersoftware, Steuerung
und E/A-Module, was sowohl die Entwicklungszeit als
auch Kosten fir Inbetriebnahme und Betrieb reduziert.

Nachdem die Steuerung auch beim Preis-/Leistungs-
vergleich punkten konnte, stand die Entscheidung fest:
Die alte Steuerung wurde durch eine CompactLo-
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gix L1 ersetzt. ,Dabei war es auch von
Vorteil, dass die Steuerung bereits mit
16 Ein- und Ausgangen ausgestattet ist
— mit genauso vielen wie die vorherige”,
berichtet Frank Petter. ,Zudem war die
Steuerung von Rockwell Automation von
den Abmessungen her etwas kleiner, so-
dass wir im bestehenden Schaltschrank
nichts dndern mussten.” Die Compact-
Logix konnte einfach auf die vorhandene
Hutschiene gesetzt und die entsprechen-
den Ein-/Ausgdnge angeklemmt werden.
,Zusatzlich haben wir noch eine dezen-
trale Point I/O von Rockwell Automation
eingesetzt, da wir noch weitere Ein- und
Ausgidnge verdrahten mussten.” Das
modulare E/A-Modul ist besonders fir
Industriebereiche geeignet, in denen Fle-
xibilitdt und geringe Betriebskosten bei
Aufbau und Betrieb des Steuerungssys-
tems gefragt sind.

Sicherheitsfunktionen oberstes Gebot

Die CompactLogix steuert heute beide
Turbinen im Wasserkraftwerk der , Neu-
en Hiitte”. Sie halt den Fiillstand des
Zuflussbeckens konstant und speist tiber
Klappen die Turbinen mit der entspre-
chenden Menge Wasser. Auch die Aus-
wahl und das Zusammenspiel der Turbi-
nen gehort zu den Funktionen, die tber
die CompactLogix gesteuert werden. Das
Besondere dabei ist, dass eine Turbine
mit einer installierten elektrischen Leis-
tung von 11 kKW betrieben wird, die ande-
re mit 30 kW. Zudem stellt die Steuerung
sicher, dass die Kopplung mit dem Netz
bei der richtigen Frequenz durchgefiihrt
und so die Energie synchron ins Netz ein-
gespeist wird.

Die wichtigste Aufgaben sind aber die
Sicherheitsfunktionen: ,Bei einem Feh-
lerfall muss die Steuerung die Anlage
sauber herunterfahren und in einen si-
cheren Zustand bringen. Dazu gehort,
die Wasserzufuhr zu stoppen und die
Wehre zu offnen. Andernfalls kann es zur
Zerstorung der Anlage oder zu Wasser-
schidden im Museum kommen”, erklart
Petter. Um das auch bei einem Netzaus-
fall zu gewahrleisten, wird die Steuerung
in diesem Fall iber eigens installierte
24 Volt Batterien mit Strom versorgt.
Ein Stromausfall kann auch bei fehlerlos
funktionierender Anlage gefahrlich wer-
den, etwa bei Wartungsarbeiten am Netz,
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wie Frank Petter betont: , Falls z. B. ein
Monteur an der Leitung zum Versorger-
netz arbeitet, stellt die Steuerung sicher,
dass von der Turbinenanlage aus kein
Strom eingespeist wird. Sicherheit ist
hier oberstes Gebot.”

Bedient wird die gesamte Anlage tiber ein
PanelView™ Plus 6 Grafikterminal. Uber
dieses lassen sich alle Statusinformatio-
nen der Wasserkraftanlage grafisch iiber-
wachen, steuern und anzeigen. ,,Wir ha-
ben in der Anlage sehr viele Signale”, so
Frank Petter. , Die Visualisierung ist da-
her das A und O der Anlagensteuerung.”
Zumal die Anlage, wenn gewiinscht,
auch manuell gefahren werden kann.
,Dabei muss man ganz genau lber den
aktuellen Status informiert sein. Gerade
die Visualisierung mit einem grafischen
Display ist dort sehr von Vorteil: Im Uber-
sichtsbild erkennt man mdgliche Proble-
me sofort und kann entsprechend schnell
reagieren. Fur mehr Details konnen aus
entsprechenden Unterbildern zusatzliche
Informationen abgerufen werden.”

Schnellere Programmierung
mit Faceplates

Auch wenn Rockwell Automation Neu-
land fiir Frank Petter war, kam er doch
schnell mit der Programmierung der An-
lage klar: ,Die Dokumentation ist sehr
umfangreich und ich konnte mich darii-
ber in das System einarbeiten.” Hilfreich

waren dabei auch die Faceplates: ,Das
sind vorgefertigte Darstellungsvorlagen
fiir verschiedene Steuerungsdisziplinen”,
klart Frank Petter auf. ,,Sie werden regel-
malig von Rockwell Automation aktuali-
siert, vereinfachen die Programmierung
und ermoglichen kiirzere Entwicklungs-
zeiten.” Fir den Fall, dass Frank Petter
dennoch nicht weiterkdme, hatte die
GeP einen TechConnectSM-Vertrag ab-
geschlossen: Er beinhaltet einen telefo-
nischen Echtzeit-Support, bei dem Fach-
leute von Rockwell Automation Fragen
zur Installation und Konfiguration schnell
beantworten und bei der Fehlerbehe-
bung oder -diagnose helfen.

Alles aus einer Hand

,Die Automatisierungswelt von Rockwell
Automation bietet wirklich alles, was
ich fiir dieses Projekt benétigte”, lautet
das Fazit von Frank Petter. ,Ich brauche
z. B. fiir die Programmierung kein anders
Tool, da in der gesamten Produktpalette
Durchgéngigkeit herrscht.”

Da die Automatisierungslosungen ska-
lierbar sind, 1asst sich eine kleine Anlage
problemlos erweitern. So plant die GeP
z. B. das Automatisierungssystem, um
einen PowerFlex Frequenzumrichter von
Rockwell Automation zu erweitern. Mit
ihm soll der Arbeitspunkt der Turbinen
optimal eingestellt werden, sodass die
Drehzahl an das zur Verfiigung stehende
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links Beim Retrofit wurde die alte Steuerung
durch eine CompactLogix L1 von Rockwell
Automation ersetzt, erganzt um eine
dezentrale Point I/O zur Verdrahtung
weiterer Ein- und Ausgénge.

rechts In einem nachsten
Modernisierungsschritt plant die GeP die
Erweiterung des Automatisierungssystems
um einen PowerFlex Frequenzumrichter
von Rockwell Automation fiir die optimale
Einstellung des Turbinen-Arbeitspunktes
am Wasserrad.

Wasser angepasst werden kann und die
Turbine mehr Energie erzeugt.

Seit Anfang September 2013 wird mit der
Wasserkraftanlage in der ,Neuen Hiitte”
Energie erzeugt und ins Netz eingespeist.
Der Ertrag kommt dem Unterhalt der
Anlage sowie weiteren Investitionen zu-
gute. Die Stadt profitiert von diesem , le-
bendigen” Museum, das viele Besucher
anzieht und sie mit neuem Leben erfiillt. beiten mithalfen. In vielen Gesprachen Motivation und Ansporn, solche Projekte
Voller Begeisterung waren Besucher, die war die Freude dariiber zu spiiren, die zu realisieren”, resimiert Frank Petter.
vor vielen Jahren am Aufbau des Muse- Wiederinbetriebnahme der Anlage noch

ums beteiligt waren oder bei Umbauar- erleben zu kdnnen. ,Dies ist auch fiiruns M www.rockwellautomation.at
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Daten-Logger fur Energie- und Asset Management:

Mit Altivar Process stellt

Schneider Electric die erste
variable Antriebslosung mit einer
Embedded-Services-Funktion fiir
industrielle Anwendungen vor.
Verteilte Daten sind auch in der
Produktion ein Problem. Altivar
Prozess erlaubt den einfachen
Zugang zu Daten iiber den
integrierten Webserver und stellt so
dem Unternehmensmanagement
alle Anlageninformationen in
aufbereiteter Form von der
Leitebene bis hin zur Betriebs- und
Steuerungsebene zur Verfiigung.
Auf diese Weise fungiert Altivar
Process als Daten-Logger fiir das
Energie- und Asset Management
eines Unternehmens.

Produktionsdaten im

Die Altivar-Losungen sind von 0,75 bis
1,5 Megawatt ausgelegt. Erhaltlich sind
die Antriebe als Einbau-, Wand- oder
Schrankgerat sowie als Standard- oder
Low Harmonic-Ausfiihrung. Speziell
entwickelt wurde Altivar Process fiir
die Wasserwirtschaft, die 0l- und Gas-
branche sowie den Bergbau und die
Lebensmittelindustrie. Typische An-
wendungsbeispiele sind Pumpen, Liifter
und Kompressoren in Anlagen, die Gase
oder Fliissigkeiten beférdern.

Zentrale Datenerfassung

Uber den Web Server oder die Ether-
net-Schnittstelle werden Energie-, Leis-
tungs-, Diagnosedaten, Fehlermeldun-
gen, die Anzahl der Starts und Stopps
sowie Alarm- und Fehlerhistorien aus-
gelesen. Neben der Uberwachung kann
der Umrichter iiber den Webserver auch
komplett parametriert werden. Somit
ist keine Konfigurationssoftware not-

Paket

wendig. Arger iiber Inkompatibilititen
aufgrund von unterschiedlichen Versi-
onsstanden gehoren somit der Vergan-
genheit an. Zudem kann der Antrieb
iber den Web Server komplett para-
metriert werden. Uber das Altivar Pro-
cess-Dashboard erhalten die Anwender
ein komplettes Abbild des Umrichters.
AuBerdem bekommen Anwender einen
schnellen Uberblick iiber Energie und
Wartungsdaten wie Energieverlaufe,
Energiekennzahlen oder Fehlerstatisti-
ken. Das Dashboard kann dabei entspre-
chend den eigenen Anforderungen frei
konfiguriert werden.

Auf diese Informationen kann auch iiber
Smartphone oder Tablet zugegriffen
werden. Erforderlich ist lediglich ein
Browser, es muss keine spezielle App
installiert werden. Dabei erfiillt sind
alle Level-2-Anfoderungen des Achilles
Standards, der fur SCADA-Systeme de-
finiert wurde.

Energiemanagement-Konzepte

Mit Altivar Process iberwachen Betrei-
ber in Echtzeit den Energiebedarf ihrer
Maschinen. Das erlaubt die Ermittlung
von Kennwerten zum Energieverbrauch
pro Produkt. Sind diese erst einmal be-
kannt, konnen Entscheider z. B. ener-
gieintensive Produktionsprozesse in
Zeiten mit glinstigeren Stromtarifen
verlegen, um so die Energiekosten zu
senken und die Gewinnmarge zu erho-
hen. Das macht den Einsatz des Altivar
Process zu einer wichtigen Mallnahme,
sollten Unternehmen im Rahmen der
ISO50001 ein Energiemanagementsys-
tem fiir ihre Produktion einfiihren wol-
len.

Altivar Prozess erlaubt den einfachen Zugang
zu Daten Uber den integrierten Webserver.
Anwender greifen auf die Informationen

per Tablet, Smart Phone oder Rechner

zu, ohne sich mit der Steuerungstechnik
auseinanderzusetzen.

technik AUTOMATION 8/0Oktober 201 4



BALLUFF

sensors worldwide

INDUSTRIAL
NETWORKING UND
CONNECTIVITY

10-Link - fiir die leistungsstarke industrielle
Kommunikation

Verbinden Sie Sensoren, Systeme und Bus-Technik umfassend und
zuverléssig. Nutzen Sie fir intelligente Losungen IO-Link. Zum kontinu-
ierlichen Datentausch — von der Signal- bis zur Steuerungsebene.

Sie verlangern Maschinenlaufzeiten, erhéhen die Effizienz und sparen
bares Geld.

@ IO-Link

Die Altivar Prozess-Familie von Schneider Electric.

Asset Management

Der Altivar Process ermoglicht Unternehmen eine zu-
standsorientierte Wartung ihrer Anlagen basierend auf
den ausgelesenen Betriebsdaten: Um hohe Wartungs-
kosten zu vermeiden, konnen Betreiber aufgrund der
entsprechenden Anlageninformationen ihre Gerate
frihzeitig in Stand setzen. Sollte z. B. bei einer Pumpe
aufgrund fehlender Schmiermittel der Betriebszustand
gefahrdet sein, kann rechtzeitig reagiert und gewartet
werden. Das verhindert nicht nur Ausfélle, sondern ver-
langert auch den Lebenszyklus der Anlage.

Rentables Monitoring

Verglichen mit herkémmlichen Antrieben senkt Alti- Installation

var Process die Betriebskosten um bis zu 8 %, da das Biaarg:'oest:erung
System durchgangig Effizienzabweichungen erkennt

und die Motorleistung mit einer Genauigkeit von bis zu
5 % {iiberwacht. Das unterstiitzt laufend die Automa-
tisierungsebene anzupassen — Negativeffekte gehoren
somit der Vergangenheit an. Im Gegensatz zu gangi-
gen Antrieben senkt Altivar die Ausfallszeiten um bis

zu 20 %. > 'l;... 9?.

Systeme und Dienstleistung | Industrial Networking und Connectivity |
Industrial Identification | Objekterkennung | Weg- und Abstandsmessung |
Zustandstberwachung und Fluidsensorik | Zubehor

B www.schneider-electric.at
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Schokoladenseite
robuster Antrielssysteme
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er Chocolatier Josef Zotter ist ein
D Mann fester Prinzipien. Eines da-

von: okologische Produktion. Sein
Werk im steirischen Riegersburg bezieht
daher ausschliefflich Strom aus nachhal-
tigen Quellen und erzeugt aus Produkti-
onsabfillen einen grofRen Teil der Energie
auch selbst. Wichtig ist ihm auferdem,
dass es anstandig zugeht — sowohl im Um-
gang mit den Erzeugern als auch mit den
Konsumenten. Zotter verarbeitet deshalb
als einziger Schokoladenhersteller in ganz
Europa ausnahmslos fair gehandelte Bio-
Zutaten. Im Gegenzug stellt Zotter selbst
hohe Anforderungen an die Qualitat der
Maschinen und Anlagen sowie an den
Kundenservice seiner Technologiepartner.
Fiir Konzept und Ausfithrung der Schoko-
ladenproduktion zeichnet der Schweizer
Verfahrenstechnikspezialist Biihler verant-
wortlich. Einen wesentlichen Beitrag, die
Prozessschritte storungsfrei im Gang zu
halten, leisten Getriebemotoren von NORD
DRIVESYSTEMS. ,,Wir haben sehr zuver-
lassige Lieferanten, auch auf NORD kon-
nen wir uns voll verlassen”, erkldrt Thomas
Linshalm, Leiter der Kakaoverarbeitung bei
Zotter. ,Bei allen Maschinen ist uns die Zu-
verlassigkeit wichtig. Es ist gut, zu wissen,
dass NORD im Problemfall schnell reagiert.
Da konnen wir einfach anrufen und haben
gleich jemanden dran, der uns weiterhel-
fen kann — dariiber sind wir sehr froh.”

Schwarzes Gold,
gerdstet und vermahlen

Die reibungslos laufende Produktion ist
notwendige Grundvoraussetzung dafur,
dass sich die auBergewohnliche Innovati-
onskraft des Unternehmens entfalten kann:
Zotter stellt jahrlich Dutzende neue Scho-
koladensorten mit unterschiedlichsten Zu-
taten vor. Sie reichen von der Ananas bis
zur Zitrone, von Sellerie bis Spargel, von
Kokosnuss bis Kiase und noch weit extra-

wWwWw.automation.at
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1 Bandantrieb bei Beschickung der Conche. 2 Flachgetriebemotor, der die Conche antreibt.

vaganteren Grundstoffen. 365 Sorten sind
derzeit parallel im Angebot. Seit Jahren
werden diese nun im Werk nach eigenen
Rezepturen komplett selbst produziert,
was fir kleinere Hersteller keineswegs
die Regel ist. Angelieferte Kakaobohnen
werden in der Fabrik zundchst gereinigt
und von Fremdkorpern befreit. Anschlie-
Rend werden sie einige Minuten lang bei
Temperaturen tiber 100° C gerostet, direkt
danach unter Dampfdruck bakteriologisch

Wir halbben sehr zuverlassige Lieferanten, auch
auf NORD koénnen wir uns voll verlassen. Bei allen
NMaschinen ist uns die Zuverlassigkeit wichtig. Esist
gut, zu wissen, dass NORD im Problemfall schnell
reagiert. Da kdnnen wir einfach anrufen und haben
gleich jemanden dran, der uns weiterhelfen kann—
dartiber sind wir sehr froh.

Thomas Linshalm, Leiter der Kakaoverarbeitung bei Zotter

entkeimt. Fiir den Transport zwischen Rei-
nigungs-, Rost- und Debakterisieranlage
sorgen unter anderem Forderantriebe mit
0,75 kW Leistung. In einem Brecher wer-
den im nichsten Schritt die auch ,Nibs”
genannten Kakaokerne von ihren Schalen
befreit. Ein Mahlwerk mit NORD-Antrieb
stellt aus den Kernen fliissige Kakaomasse
her. Sie gelangt iiber ein Leitungssystem
zur Mischanlage. Die dabei zur Befor-
derung erforderlichen Pumpen sind mit
4-kW-Getriebemotoren ausgestattet. Im
Mischer werden der Masse Zucker und je
nach Rezeptur Trockenmilch hinzugefiigt.
AuRerdem wird aus benachbarten Tanks
zusatzliche Kakaobutter eingebracht. An
diesen Tanks arbeiten mehrere 1,1-kW-
Pumpenantriebe.

Fliissiges wird fest. ..

Das Vermengen der Kakaomasse mit den
ibrigen Zutaten ergibt eine flieRfahi- =



ge Mischung, die, um eine feine Struktur
zu erhalten, in einem Walzwerk vermah-
len wird. Fir die anschliefende Verdich-
tung sorgt eine Komprimierschnecke,
die von einem 4-kW-Stirnradgetriebe-
motor angetrieben wird. Dieser Antrieb,
in der vor wenigen Jahren eingefiihrten
NORDBLOC.1-Bauart, setzt auf ein innova-
tives Konstruktionskonzept. Die Zahnrader
konnen durch die Lagerbohrungen einge-
fiihrt und montiert werden, da bei ansons-
ten gleichem Achsabstand groRere Lager
raumlich versetzt angeordnet sind. Auch
die Welle fallt groRer aus als bei anderen
marktiiblichen Blockgehadusesystemen.
Dank der groReren Lager sind die Antriebs-
losungen insgesamt wesentlich belastbarer
bzw. bei entsprechender Dimensionierung
langlebiger, da der VerschleiR durch ab-
triebsseitige Radial- und Axialkrafte weiter
minimiert wird. Die groReren Wellenzapfen
erlauben es auBerdem, bei der Montage
zahlreiche Kundenwiinsche - z. B. beziig-
lich Wellendurchmesser, Zapfenform und
-lange etc. — zu berticksichtigen.

... und Festes wieder fliissig

Forderantriebe bewegen das verfestig-
te Zwischenprodukt anschliefend {iber
Transportglieder durch fiinf Walzwer-
ke hindurch, in denen es nach und nach
noch feiner verarbeitet wird. Erst dann
gelangt das Gemisch in die letzte Sektion
der Schokoladenherstellung. In der von
Biihler mit speziellem Branchen-Know-
how entwickelten Einwellen-Conche wird

der Wassergehalt reduziert, um eine fein,
zart schmelzende Konsistenz zu erhalten,
auBerdem werden durch geschickte Tem-
peraturkontrolle Bitterstoffe verdampft,
wahrend die erwiinschten Aromen erhal-
ten bleiben. In dieser Anwendung kommen
NORD-Antriebe beim Fordern, Rithren und
Pumpen zum Einsatz. Ein Stirnradgetrie-
bemotor dient als Bandantrieb zum Befiil-
len der Conche. Je nach Rezeptur wird die
Schokomasse bis zu 48 Stunden lang bei
erhohter Temperatur in fliilssigem Zustand
unablassig geriihrt, bis ein Produkt sowohl
mit feinstem Schmelz als auch mit exakt
dem erwiinschten Aromaprofil erreicht ist.
Die Rithrarme werden von einem platzspa-
renden Direktantrieb bewegt. Der hierfiir
eingesetzte Flachgetriebemotor liefert eine
Leistung von 55 kW. Die conchierte Mas-
se wird iiber ein Pumpensystem evakuiert
— angetrieben von einem Stirnradgetriebe-
motor.

Fazit

In der Schokoladenproduktion sind Ma-
schinen wie Mahlwerke, Mischer und Riih-
rer ebenso wie zahlreiche Forderstrecken
und Pumpleitungen auf unverwiistliche
Antriebstechnik angewiesen. Im Werk
des Schokoladen-Innovators Josef Zotter
ibernehmen zahlreiche Getriebemotorva-
rianten von NORD DRIVESYSTEMS un-
terschiedlichste dieser Aufgaben. Thomas
Linshalm, Leiter der Kakaoverarbeitung
bei Zotter, erklart: ,,Wir haben sehr viele
Getriebemotoren bei uns im Einsatz, da ist

Zutaten und
Zwischenprodukte
werden durch

eine Reihe von
Pumpenantrieben
aus Tanks und von
einer Anlage zur
néchsten beférdert,
hier: Entleerung der
Conche.

es wichtig fir uns, wenn etwas sein sollte,
dass wir Ersatzteile bekommen. Doch ge-
nerell arbeiten die Antriebe sehr zuverlas-

sig.”

B www.nord.com

Konsequent hat Josef Zotter in seine
Produkte — namlich handgeschopfte
Schokolade — investiert. Seit 2004 ist er
beim fairen Handel dabei, 2006 folgte
die Umstellung auf BIO und 2007 erwei-
tert er seine Manufaktur um eine Bean-
to-Bar-Schokoladefabrik. Damit ist er
europaweit der Einzige, der Schoko-
lade von der Bohne weg (bean-to-bar)
ausschliefllich in Bio- und Fair-Qualitat
produziert! 365 unterschiedliche Scho-
koladen sind bei Zotter standardméBig
im Programm.

Zotter Schokoladen
Manufaktur GmbH

Bergl 56, A-8333 Riegersburg
Tel. +43 3152-5554
www.zotter.at
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links Die Kakaomasse
wird mit einer
Komprimierschnecke
verdichtet — am Antrieb
sitzt ein Stirnrad-
getriebemotor.

rechts Die Rohmasse
muss in einem
Walzwerk erneut
vermahlen werden,
ein Férderband
transportiert sie
dorthin.
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iglo setzt auf zenon als smarte Lésung:

~Ur eine durchgangige Produktion

iglo ist seit den 60er Jahren der Inbegriff von Tiefkiihlgemiise in hochster Qualitdt. Um die Qualitat der Lebensmittel zu
sichern, ist eine durchgéngige Produktionskette unerldsslich. Der Lebensmittelproduzent im Miinsterland schafft es,
Spinat und andere Gemiisesorten innerhalb von drei Stunden von der Rohwarenaufgabe bis zum abgepackten Produkt
zu verarbeiten und dabei eine gleichbleibend hohe Qualitat mit nur geringem Vitaminverlust sicherzustellen. Eine stabile
Basis fiir die Produktionsprozesse bildet hierfiir die HMI/SCADA-Lésung zenon von COPA-DATA.

Die iglo GmbH im Miinsterland stellt Spi-
nat, Gemiisemischungen, Krauter und
tiefgekiihlte Fertiggerichte her, wobei die
Produktionsmenge pro Jahr rund 97.000
Tonnen betragt. Der Lebensmittelhersteller
bezieht das Gemiise von rund 115 Anbau-
ern aus der Umgebung, die auf mehreren
tausend Hektar Anbauflache Spinat, Krau-
ter, Lauch und verschiedene Kohlsorten fiir
iglo anbauen. Insgesamt verfiigt das Werk,
in dem rund 500 Mitarbeiter arbeiten, tiber
14 Produktionslinien, die finf Tage die
Woche in Betrieb sind — in der Hauptsai-
son auch bis zu sieben Tage die Woche im
3-Schichtbetrieb. Zudem befindet sich in
diesem Werk auch Europas groftes Tief-
kithllager mit 57.000 Palettenstellpldtzen.

Skalierbare Lésung
vom Panel bis zur Scada-Ebene

Bevor sich iglo fiir zenon von COPA-DATA
entschied, nutzte der Lebensmittelprodu-
zent mehrere Tools verschiedener Herstel-
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ler. Die Abkiindigung einer Software sowie
die repressive Produkt und Lizenzpolitik ei-
nes Herstellers nahm iglo zum Anlass, eine
neue HMI/SCADA-Standardlosung einzu-
fithren. Ziel des Unternehmens war es, eine
einzige Losung durchgangig einzusetzen —
von der Feldebene bis zum Leitstand, um
das Know-how im Unternehmen auf eine
Losung zu fokussieren, den Aufwand zu
senken und das Management der Losung
so einfach wie mdglich zu halten. Die neue
Losung sollte plattformunabhangig arbei-
ten konnen, skalierbar und performant sein
und zudem ein gutes Preis-Leistungs-Ver-
haltnis bieten. ,Das war die Geburtsstun-
de fiir zenon in unserem Hause”, erklart
Robert Mecking, Leiter Elektrowerkstatt/
Technology Center bei der iglo GmbH. ,,ze-
non ist nicht nur leistungsstark, sondern
auch skalierbar vom Panel bis zum SCADA-
System. Gleichzeitig steht COPA-DATA fiir
eine klare und schliissige Lizenzpolitik.”
Alle auf zenon basierenden Anwendun-
gen realisieren Robert Mecking und sein

Team im eigenen Haus — ohne zusatzli-
che externe Unterstitzung. Das macht es
fiir die Produktionsexperten einfach, neue
Maschinen in die bestehenden Anlagen
einzubinden und die Anwendung entspre-
chend neuer Anforderungen zu erweitern
und anzupassen: ,An zenon schitzen wir
besonders auch die Wiederverwendbarkeit
und Durchgangigkeit. Das gewahrleistet
ein schnelles und effizientes Engineering
und ein einfaches Handling”, erkldrt Nico
Nordendorf, Steuerungsprogrammierer/
Technology Center bei der iglo GmbH.
,Das ist fiir uns besonders wichtig, da wir
unsere Anlagen kontinuierlich verdndern
und auch erweitern. Dank zenon konnen
wir hier Zeit und Kosten einsparen.”

zenon bei iglo — durchdacht, flexibel,
vollstandig integriert

Die auf zenon basierende Anwendung in
der Schaltwarte nutzt heute 35 verschiede-
ne Produktionsprogramme fiir die zentra-
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le Uberwachung und Steuerung sowie 65
Reinigungsprogramme. Aufgebaut ist die
Anwendung als ein Integrationsprojekt mit
vier Unterprojekten und 243 Bildern. Das
Alarmmanagement verarbeitet 4.280 ver-
schiedene Alarme. Insgesamt sind heute
zudem 45 Trendauswertungen hinterlegt.
Zu den Trendauswertungen zahlen neben
klassischen Produktionsinformationen wie
Tankfilllstainde oder Driicke auch die Aus-
wertungen des Energieeinsatzes wie z.
B. Wasserverbrauche. Alle Trendauswer-
tungen stehen auch den Produktionsver-
antwortlichen, der Werksleitung und dem
Management iiber den zenon Web Client
zur Verfiigung. ,Ein Pluspunkt von zenon
ist auch, dass sich die Software vertikal
in unsere IT-Umgebung integrieren lasst.
Damit konnen wir den Informationsaus-
tausch mit Uibergeordneten Systemen wie
MES oder ERP gewahrleisten”, erganzt
Nico Nordendorf von iglo. So erhalten die
Produktionsmitarbeiter beispielsweise die
Fertigungsrezepte aus dem SAP-System
und dem Sperzifikationssystem SIMATIC

AUTOMATION FUR DIE NAHRUNGSMITTELINDUSTRIE

In drei Schritten wird das Gemuse gekuhlt. Soll- und Ist-Temperaturen sind hierbei die
wichtigsten Parameter fir die Uberwachung und Steuerung der Anlage.

IT Interspec. Hier ist u. a. hinterlegt, aus
welchen Bestandteilen sich das Rezept
zusammensetzt und wie viel Zeit fir ein-
zelne Prozessschritte wie z. B. die Rihr-
oder Mixprozesse eingeplant ist. Zenon
nutzt diese Daten und Rezepte dann in der
Produktion und stellt wiederum die in der
Produktion gesammelten Daten anderen

Systemen zur Weiterverarbeitung zur Ver-
fiigung.

Mit zenon von
der Rohware zur Verpackung

Nach der Anlieferung der Rohware und
der ersten Qualittsprifung werden =>

40 Jahre leistungsstarke
Industrieroboter von ABB.

Automatisierungslésungen, die gleichermalBen fur dkonomischen und ékologischen Erfolg
stehen, sind heute wichtiger denn je. ABB Robotertechnologien steigern die Produktivitat und
schaffen durch wiederholgenaue Prozesse gleichbleibend hohe Qualitat und Produktionssicher-
heit. Mit unseren leistungsstarken, innovativen sowie hochwertigen Produkten und Dienstleistun-
gen helfen wir Wettbewerbsvorteile zu realisieren und auszubauen. Gleichzeitig wird durch
reduzierten Ausschuss fur eine geringere Umweltbelastung gesorgt. www.abb.at/robotics

ABB AG

Tel. +43-1-60109-3720

E-mail: robotics.verkauf@at.abb.com
www.abb.at
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AUTOMATION FUR DIE NAHRUNGSMITTELINDUSTRIE

Die auf zenon basierende Anwendung verschafft den iglo-Mitarbeitern im Werk Reken einen
Uberblick tiber die Tanks und deren Fiillstande.

der Spinat sowie die anderen Gemiisesor-
ten und Krauter in den beiden Nasslinien
gewaschen. zenon visualisiert hier die fiinf
Wascher einer Nasslinie und iiberwacht
u. a. Parameter wie die Soll-Temperatur
der Wassers, die Durchlaufmenge an Ge-
mise, den Wasserverbrauch und mehr.
Weiter geht es dann an den Blancheur
und Wolf. Hier wird das Gemiise zunachst
blanchiert und dann in der gewiinschten
GroRe zerkleinert. Dabei sind vor allem
die Temperaturen und Durchlaufzeiten im
Blancheur besonders wichtige Parame-
ter fiir die Uberwachung. Hinzu kommen
weitere Parameter wie Wasserfiillstande,
Geschwindigkeiten (der Antriebe/Haupt-
antriebe), Drehzahlen und Driicke. zenon
visualisiert hierbei Dampfsysteme, Warme-
tauscher, Zu- und Ableitung des Wassers,
Antriebe, Walzen und Wolfe anschaulich in
einem Ubersichtshild. Der zerkleinerte Spi-
nat wird dann durch den Kihler gefordert.
Dabei werden die Daten zu Durchfluss,
Druck sowie die Standzeiten der Pumpen
aufgezeichnet. Neben der Durchflussge-
schwindigkeit ist es hierbei von besonders
hoher Bedeutung, die Temperaturen des
Prozesses zu messen und aufzuzeichnen.
Nach der Kiithlung wird das Produkt in die
Rohwarentanks des Tanklagers gepumpt,
wobei hier die Fillstande des Tanks so-
wie auch wieder die Temperaturen ge-
messen und aufgezeichnet werden. In
der auf zenon basierenden Visualisierung
konnen sich die Produktionsmitarbeiter
einen Uberblick iiber die Tanks mit Anga-
ben zum jeweiligen Produkt verschaffen,
wobei fiir jeden Tank auch der Status der
letzten Reinigung ersichtlich ist. In parallel
laufenden Prozessen stellt iglo die SofRen
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fiir das Gemiise her. Hier ist es besonders
wichtig, die Dosiermengen, Kochzeiten
und Temperaturen zu tiberwachen. In der
SoRenherstellung miissen die Trockenstof-
fe wie Gewlirze sowie die Fliissigkeiten wie
Sahne gewogen sowie Soll- und Ist-Werte
verglichen werden bevor die Komponenten
der SoRen zusammengefiihrt werden kon-
nen (Premix). Von den Rohwarentanks des
Tanklagers wird die Rohware zur Mischan-
lage gepumpt. Die Mischanlage sorgt dafur,
dass Rohware und Sofe im gewiinschten
Verhaltnis vermischt werden. Hierbei miis-
sen die Mitarbeiter in der Produktion dem
Mischungsverhaltnis (den Mengen), den
Temperaturen und dem Druck besondere
Aufmerksamkeit schenken. Im Anschluss
wird das Produkt in die Fertigwarentanks
transportiert. Die Fertigware wird dann
iiber ein Rohrleitungssystem iiber so ge-
nannte ,,Crosspoints” (Kreuzungselemen-
te, Koppelelemente) zu den einzelnen Ver-
arbeitungslinien verteilt, wobei zenon hier
den Druck sowie die Standzeiten der Pum-
pen Uiberwacht. In den Verarbeitungslinien
wird das Produkt schockgefrostet und geht
dann in die Endverpackung. Dabei visuali-
siert und iiberwacht zenon den Durchfluss
des Produkts, die Temperaturen, die Pro-
duktionsmengen und die Fiillstande. Der
Biindelpacker packt die Produkte in Ver-
kaufseinheiten. Danach werden diese zur
Palettierung transportiert.

Garantierte Hygiene in der
Lebensmittelproduktion

Um die Haltbarkeit der Produkte und da-
mit auch die Gesundheit der Verbraucher
zu garantieren, muss die Hygiene in den

Produktionsanlagen einwandfrei sein. iglo
erfiillt hier hochste Qualitdtsanspriiche und
gewahrleistet mit ausgefeilten Reinigungs-
kreisldufen, dass alle an den Produktions-
prozessen Dbeteiligten Maschinen- oder
Anlagenkomponenten wie z. B. Tanks und
Rohrleitungen steril und sauber sind. Ins-
gesamt hat iglo 65 Reinigungsprogramme
in der auf zenon basierenden Anwendung
hinterlegt. Das Unternehmen bildet alle
Reinigungskreislaufe in zenon ab und kann
so den Durchfluss und die Konzentration
der Reinigungsmittel, die Temperaturen
sowie die Reinigungszeiten tberwachen
und steuern.

Liickenlose Dokumentation und
maximale Sicherheit

Um die Produktionsprozesse genau nach-
vollziehen und die Daten aus den Prozes-
sen archivieren zu konnen, nutzt iglo die
Chronologische Ereignisliste in zenon. Zu-
dem setzt der Lebensmittelproduzent die
in zenon integrierte Benutzerverwaltung
ein, die es ermoglicht, jedem Mitarbeiter in
der Produktion selektive Bedienrechte zu-
zuweisen. So kann jeder Zugriff mit einer
Benutzersignatur protokolliert und nach-
verfolgt werden. ,In unseren Audit-Trails
halten wir alle relevanten Prozessereignis-
se und auch Benutzeraktivitaten fest. Das
gibt uns nicht nur die Sicherheit, alle Pro-
duktionsprozesse nachvollziehen zu kon-
nen, sondern gewahrleistet auch, dass wir
die gesetzlichen Vorgaben und Richtlinien
erfiillen kdnnen”, kommentiert Robert Me-
cking von iglo. Dies umfasst unter anderem
Prozessereignisse wie Wertanderungen,
Grenzwerttiberschreitungen oder auch
Netzwerkereignisse. iglo dokumentiert hier
beispielsweise die Reinigungen und die zu-
gehorigen Daten wie Reinigungstempera-
turen oder auch die Kiihltemperaturen fiir
die Ware selbst. Das Unternehmen kann
diese Informationen auch nach verschie-
denen Kriterien archivieren und zu einem
spateren Zeitpunkt auswerten und verglei-
chen. Alle Daten sind vor nachtraglicher
Verdnderung geschiitzt und somit mani-
pulationssicher. So erfiillt iglo alle Normen
fir die Branche Food & Beverage wie z.
B. FDA 21, CFR Part 11 oder auch die In-
ternational Food Standards (IFS) und das
HACCP-Konzept (HACCP: Hazard Analysis
and Critical Control Points).

B www.copadata.com



Das LiquiSo-
nic® Inline-
System von
SensoTech
misst die
Konzentration
von Inhalts-
stoffen bei der
Herstellung
von Bier, Wein,
Fruchtséften,
Softdrinks
oder Molkerei-
produkten.

Inline-Analyse von Getrénkeinhaltsstoffen:

Getrankequalitat
kontinuierlich steuern

Seit Jahrzehnten beschéftigt sich Senso-
Tech mit der Entwicklung und Fertigung von
Inline-Analysensystemen fiir Prozesse in
Fliissigkeiten. Spezielle Berechnungsverfah-
ren und hochentwickelte Sensortechnologi-
en ermdglichen zuverlassige und schnelle
Messergebnisse. Hochgenau, kontinuierlich
und in Echtzeit ermitteln die Mess- und Ana-
lysensysteme LiquiSonic® die Konzentration
von Inhaltsstoffen bei Bier, Wein, Fruchtséf-
ten, Softdrinks oder Molkereiprodukten.

Durch den Einsatz von Inline-Analy-
senmesstechnik lassen sich Prozesse
in der Getrankeherstellung deutlich
optimieren. Bei der Eindampfung, der
Phasentrennung, dem Blending oder
der Abfiillung konnen z. B. die Konzen-
trationen in Bier und Wein, Mixgetran-
ken, Soft- und Molkedrinks sowie Saften
iiberwacht werden.

Die von den LiquiSonic® Mess- und
Analysensystemen der SensoTech
GmbH kontinuierlich aufgenommenen
Messwerte der Getrankekonzentratio-
nen iiberzeugen mit einer Genauigkeit
von +/- 0,05 Prozent und werden im Se-
kundentakt aktualisiert. Liegt ein Mess-
wert aullerhalb der Produktionsvorga-
ben, wird sofort ein Signal gesendet, um
rechtzeitig Gegenmalnahmen einzulei-
ten. Mittels Inline-Getrankeanalyse lasst
sich dartiber hinaus der Rohstoff- und

eine automatisierte Regelung konnen
die Messwerte Uber analoge oder digi-
tale Ausgange, iiber Feldbusschnittstel-
len wie Profibus DP oder iiber Ethernet
an das Prozessleitsystem gesendet wer-
den.

Komplettsystem aus
Sensorik und Controller

Das LiquiSonic® Messsystem besteht
aus einem oder mehreren Sensoren
und einem Controller. Die einfach in
jede Anlage zu integrierenden Sensoren
entsprechen den hohen hygienischen
Anforderungen der Getranke- und
Lebensmittelindustrie und arbeiten
wartungsfrei und langzeitstabil. Die
Nutzung der Schallgeschwindigkeit
als physikalische GroRe fiir die Kon-
zentrationsbestimmung gewahrleistet
besonders schnelle, prazise und stabile
Messwerte. Der Controller visualisiert
die Messwerte und zeigt tibersichtliche
Trendansichten. Die Messwerte konnen
mit dem Controller oder durch Netz-
werkintegration direkt am PC analysiert
werden. Sichere Fernzugriffsoptionen
ermoglichen den Zugang auf das Gerat
von verschiedenen Arbeitsplatzen aus.
Dies gewahrleistet maximale Flexibilitat
und Online-Information iiber den Pro-
zessstatus.
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B AUTOMATION FUR DIE MOBILE MASCHINE

Ultraschallsensoren im Hartetest

Mit Hilfe von Ultraschallsensoren von Pepperl+Fuchs lauft der Betrieb

von Miillfahrzeugen effizient und nahezu automatisch. Eine jederzeitige Die
Kontrolle im Hub-/Absetzbereich des Fahrzeuges wird ebenso gewéhrleistet > sorie 3gg”,\j‘;g

Uiberwacht z. B. den
Fillstand im Inneren des
Muilifahrzeuges und aktiviert die
Muillpresse bei drohender Uberfiillung.

wie die automatische Erkennung der ContainergroBe. Dies ermaglicht eine
auBerordentliche Flexibilitdt ohne manuellen Eingriff des Miillwerkers. So
kommen Fahrzeug und Miillwerker schnell und sicher durch den Tag.

Fiir zuverlassig arbeitende, mobile Ma-
schinen werden Sensoren bendtigt, die
Tag fiir Tag den hartesten Bedingungen
standhalten, etwa extreme Temperatu-
ren, massive Erschiitterungen und Vib-
rationen. AuRerst robust miissen daher
auch Ultraschallsensoren sein, die an
Miillfahrzeugen zum Einsatz kommen,
um einen sicheren Betriebsablauf ga-
rantieren zu konnen. Ihr Einsatz ist
sehr vielseitig eingesetzt. So ermitteln
Sensoren der Serie 18GM40 die GroRe
der Miillcontainer, solche der Serie Va-
riKont L2 dienen der Absicherung des
Schiittungsbetriebes und Sensoren der
Serie 30GM70 verhindern durch Uber-
wachung des Fahrzeuginhaltes dessen
Uberfiillung.

Vielféltige Ultraschall-Anwendungen

Wird eine Tonne an die Hubeinheit des
Miillfahrzeuges angendhert und ange-
hoben, ermittelt der Ultraschallsensor
UB300-18GM40A die GroRe der Miill-
tonne. Bei Aufnahme eines grofen
Containers mit einem Volumen von
1.100 1 werden beide Lifter benotigt,

um den Container synchron zu befor-
dern. Bei Aufnahme von zwei kleinen
oder auch nur einer kleinen Tonne,
werden die Lifter einzeln nach Bedarf
gesteuert.

Beim Wiederabsenken nach der Ent-
leerung muss der Bereich unter der
Tonne iiberwacht werden. Hier ist es
wichtig, dass keine Person zu Schaden
kommt oder ein anderes Hindernis von
der Tonne getroffen und beschadigt
wird. Die Uberwachung dieses Berei-
ches erfolgt mit insgesamt vier Ultra-
schallsensoren vom Typ UC2000-L2.

Mit Ultraschallsensoren vom Typ
UC2000-30GM70 im Einwegschran-
kenbetrieb wird der Fiillstand im Ein-
fullbereich des Miillcontainers auf dem
Fahrzeug tiberwacht. Ist dieser Bereich
zu voll, kann eine korrekte Entleerung
der Tonne nicht mehr gewihrleistet
werden und es Miull aus dem Fahr-
zeug fallen. Deshalb wird bei drohen-
der Uberfiillung des hinteren Bereichs
durch den Ultraschallsensor rechtzei-
tig die Hydraulikpresse des Fahrzeugs

Die Vorteile von
Ultraschallsensoren

= Absicherung des Hub- und Ab-
setzbereiches der MUlifahrzeuge.

= Fffizienter und fehlerfreier
Entleerungsablauf ohne
manuellen Eingriff.

= Automatische GroBenerkennung
der Container.

= Kontinuierliche
Uberfiillungskontrolle.

in Gang gesetzt und so der Mill in den
Bauch des Fahrzeuges gepresst.

B www.pepperl-fuchs.at

links Mithilfe der Ultraschallsensoren lauft
der Betrieb von Mullfahrzeugen nahezu
automatisch und fehlerfrei.

unten Durch Uberwachung der BehaltergroBe
werden die Lifter bedarfsgerecht einzeln oder
gemeinsam angesteuert.
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Energiekettensysteme kommen immer haufiger

in Automobilen zum Einsatz:

e-Ketten in Bewegung

Durch die zunehmende Elektrifizierung in
Automobilen steigt dort die Nachfrage nach
Energiefiihrungen, die Leitungen sicher be-
wegen und schiitzen. Kunststoffexperte igus
stellt sich den Herausforderungen, die das
Energiefiihren in Fahrzeugen mit sich bringt,
und liefert neben seinem Standardprogramm
an leichten Kunststoffketten auch maBge-
schneiderte Losungen fiir jeden Kunden.

Ob in PKW, Nutz- oder Sonderfahrzeu-
gen: Fir Sitzverstellungen oder Schie-
betiiren und Heckklappen bis hin zu
verstellbaren Scheinwerfern und die
Versorgung von Entertainmentsyste-
men steigt in Automobilen stetig die
Anzahl an Leitungen, die haufig in Be-
wegung sind. Dabei steht fiir die Ener-
giefuhrung lediglich ein sehr begrenzter
Bauraum zur Verfligung. Da ein Aus-
tausch von Ketten und/oder Leitungen
hiufig aufwendige Montagearbeiten
mit sich bringt — z. B. Ausbau von Tei-
len der Verkleidung — muss ein Ausfall
unbedingt vermieden werden. Um die
beweglichen Leitungen zu schiitzen
und ihre Lebensdauer zu optimieren,
kommen immer oOfter Energiefiihrungs-
systeme zum Einsatz. Dafiir eignen sich
kompakte Energiekettensysteme wie
die leicht zu offnende und wieder ver-
schlieBbare E2 micro oder die einteilige
E1, die sich leicht kiirzen und verlan-
gern lasst. ,Da wir fiir jeden Kunden
seine optimale Losung finden maochten,
bieten wir in enger Zusammenarbeit

In Automobilen
steigt die Anzahl
an Leitungen, die
haufig bewegt
werden. Um
diese dauerhaft
zu schitzen

und so ihre
Lebensdauer

zu optimieren,
kommen

immer haufiger
Energieflihrungs-
systeme zum
Einsatz. (Quelle:
igus GmbH)

auch maRgeschneiderte Losungen an”,
sagt Johannis Zournatzis, Branchen-
manager Automotive e-kettensysteme
bei der igus GmbH. ,,Um den sicheren
Einsatz garantieren zu konnen, bieten
wir sorgfaltig aufeinander abgestimmte
Ketten und Leitungen sowie eine Bera-
tung durch Experten fur Energiefiihrun-
gen in Automobilen an.”

Sicherer Einsatz
und einfache Montage

Seit Jahren ist igus mit Kunststoffgleit-
lagern im Automobilbereich internatio-
nal stark prasent und ist nach der Norm
ISO/TS 16949:2009 zertifiziert.”, betont
Zournatzis. "Die Vielzahl von Leitungen
im Fahrzeug muss auch in bewegten
Anwendungen dauerhaft funktionie-
ren." Im 1.750 m? groRen Testlabor in
KoIn werden auch Sonderlésungen fiir
einen dauerhaften Einsatz in Bewe-
gung entwickelt und getestet. Der ein-
fachen Montage und der Schonung der
Leitungen im Einsatz dienen z. B. die
praktischen Anschluss- und Zugentlas-
tungselemente von IGUS-Energiefiih-
rungsketten, die sich zum Einlegen der
Leitungen oOffnen lassen. Sie erleichtern
auch im weiteren Montageprozess der
Fahrzeuge die Arbeit, da keine einzel-
nen Leitungen ungeschiitzt herunter
hangen.

www.igus.at

93

OBJEKTIVE

FUR DIE INDUSTRIELLE
BILDVERARBEITUNG

> INNOVATION
BEGINNT HIER...

Kameras

Objektive Beleuchtung

Besuchen Sie uns:

Stand 1 E41
4.- 6. Nov. 2014
Messe Stuttgart
Weltleitmesse fir Bildverarbeitung

T
B8 Edmund

optics | worldwide

+49 (0) 721 6273730

www.edmundoptics.de/eo-imaging




B AUTOMATION FUR DIE MOBILE MASCHINE

Innovative scantechnologie

Seit einem Jahr lauft die Lackieranlage fiir Nutzfahrzeugmotoren im
Serienbetrieb im Daimler Motorenwerk in Mannheim. In der Anlage werden neue
Motorbaureihen inklusive Untervarianten automatisch gereinigt und lackiert.

Die Computer-gestiitzte Scantechnologie der Firma ATENSOR Engineering and
Technology Systems GmbH aus Osterreich erméglicht dies ohne zusétzliche
Programmierung. Dadurch werden die Stillstandszeiten deutlich reduziert, da
Um- und Neuprogrammierung sowie die Programmerstellung von tiber 10.000
unterschiedlichen Motorenvarianten entfallen.

Ein wichtiger Teil der ,,Synchronen Fab-
rik Mannheim” ist die neue Lackier- und
Finish-Montageanlage. Die Motoren
werden im ostlichen Teil des Gebaudes
montiert und gelangen iiber das Testfeld
zur Ubergabestation der Lackieranlage.
AnschlieBend werden die Motoren iiber
eine Transferstrecke in die Lackieranla-
ge befordert, in die drei Montagebander
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mit Handarbeitsplatzen integriert sind.
Um eine Roboterbearbeitung fiir die
hohe Variantenvielfalt zu ermdglichen,
wird beim Durchfahren einer Scanner-
Kabine die Aullengeometrie des Motors
mit Laser-Scannern erfasst und in ein
3D-Oberflaichenmodell =~ umgerechnet.
Auf der Basis dieses 3D-Modells wer-
den individuelle Reinigungs- und La-

ckierprogramme erzeugt und auf Anfor-
derung an die acht Roboter iibertragen.

Bewahrte Lackierstrategien

Der Ablauf beginnt mit dem Scan-Vor-
gang und einem anschlieBenden Typ-
und Lageabgleich, durch den mogliche
Abweichungen bei der Aufhangung der
Motoren beriicksichtigt werden. Damit
werden Einfliisse, die durch verschiede-
ne Kettenldngen oder unterschiedliche
Aufhdngung entstehen, kompensiert.
Aus Programmvorlagen, die auf das ge-
winschte Lackierbild eingestellt sind,

1 Roboter-Reinigung, 2 Automatik-
Lackierung, 3 Demaskierung, 4 Der Scanner
im Einsatz, 5 Punktewolke ftir 3D Modell.
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werden die jeweiligen Roboterprogram-
me generiert. Bewahrte Lackierstrategi-
en werden so an die Geometrie der Mo-
toren mit unterschiedlichen Anbauteilen
angepasst. Aus jeweils einer Vorlage fiir
Schwermotoren, fiir Motoren mittlerer
Leistung und fiir Busmotoren werden In-
dividualprogramme fiir iiber 10.000 Mo-
torvarianten erzeugt.

Individuelle Programme

Nach dem Abscannen fahren die Motoren
in die Schneestrahlreinigung. Das Beson-
dere an dieser Technik ist, dass anstelle
einer Nassreinigung mit groBem Flachen-
und Energiebedarf die Motoren mit Koh-
lensaure und Druckluft gereinigt werden.
Die Reinigung erfolgt vollautomatisch.
Die verwendeten Roboterprogramme
sind ebenfalls mithilfe der neuen Scan-
technik von ATENSOR erstellt — jeder Mo-
tor erhalt sein individuelles Programm.
Anschliefend gelangen die Motoren in
die Maskierzone. Hier decken die Mitar-
beiter die Stellen ab, die lackfrei bleiben
missen. Die jeweiligen Arbeitsschritte
und bendtigten Materialien werden auf
Monitoren visualisiert. Nach der Maskie-
rung fahren die Motoren durch die bei-
den automatischen Lackierkabinen. Die
Kabinen sind spiegelbildlich aufgebaut,
um eine optimale Lackschichtdicke und
die Erreichbarkeit aller Bereiche durch
die Roboter zu gewahrleisten. Auch hier
bekommt jeder Motor sein individuell
erstelltes Lackierprogramm vom ATEN-
SOR-System zugewiesen. Die fiir die Ro-
boter unzuganglichen Stellen werden in
der Handlackierung von einem Mitarbei-
ter manuell fertiglackiert. Der abschlie-
Rende Trocknungsprozess ist zweigeteilt.
Zuerst werden die Motoren mittels Inf-
rarotstrahlern auf die optimale Tempe-
ratur gebracht, anschliefend werden sie

AUTOMATION FUR DIE MOBILE MASCHINE

in der Konvektionszone mit Heifluft auf
der vorgegebenen Temperatur gehalten.
Die Vorteile dieses Verfahrens gegeniiber
einem reinen Konvektionstrockner sind
kiirzere Durchlaufzeiten und Energieein-
sparung. Nach der Trocknung werden die
Motoren in einer weiteren Zone herunter-
gekiihlt. In der letzten Station — Demas-
kierung und Parametrierung — werden die
Abdeckungen entfernt, eine abschlieSen-
de Qualitatskontrolle durchgefiihrt und
die Parametersatze vom Testfeld in das
Steuergerat des Motors ibertragen. Die
Planung der Lackieranlage erfolgte durch
ein Team von Spezialisten, der zentralen
Lackieranlagenplanung aus Stuttgart so-
wie der Anlagenplanung aus Mannheim.
Bei der Planung der Handarbeitsplatze
wurden die Produktionsmitarbeiter mit
einbezogen, dadurch konnten die Ablau-
fe praziser geplant und getestet werden.
Dies beschleunigte die spatere Integrati-
onin die Anlage. Der Wissenstransfer und
eine enge Zusammenarbeit mit Qualitats-
management, Produktion und Instandhal-
tung trugen malgeblich zum Erfolg des
Projekts bei. Durch die Scantechnologie
mit automatischer Roboterprogrammie-
rung werden neue Motorvarianten indivi-
duell gereinigt und optimal beschichtet.
Andere Typen konnen mit geringem Auf-
wand in die Anlage integriert werden.

www.atensor.com

Daimler AG
Hanns-Martin-Schleyer-StraBe
D-68299 Mannheim

Tel. +49 621-393-4533
www.daimlerchrysler.com

Industrie-

schiutzer

N

eks ist Ihr Spezialist
fur Lichtwellenleiter-
Technik. Zuverlassig
I6sen wir die Kommu-
nikation von Automa-
tisierungsnetzwerken,
beispielsweise in der
Industrie und sorgen
so dafiir, dass der Da-
tenverkehr héchsten
Sicherheitsvorkehrun-

gen entspricht.

www.eks-engel.de

fiber optic systems
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Mit industrieller Automatisierungstechnologie
von VIPA und Yaskawa:

Schnelle Runden,
rein elektrisch

Mit industrieller Automatisierungstechnologie von VIPA und Yaskawa
komplett in Eigenbau entstand das E-Kart ,,.Switch2Speed”, das
die VIPA Elektronik-Systeme GmbH bei ihrem diesjahrigen Presse-

Event der Fachéffentlichkeit vorstelite. Dabei konnten Vertreter der Privy v
heimische Fachpresse das Geféahrt nicht nur in Augenschein nehmen, Drehstrommotor liefert
: : ; “ einer der besonders
sondern beim frg.undschaftll!chen Turnier ,,SpeedRace” auch auf kompakten Frequenz-
seine Leistungsfahigkeit priifen. umrichter mit Veektorre-
gelung Yaskawa V1000.

,Wir wollen mit diesem Fahrzeug
zeigen, wie einfach es fir samtliche
Anwendungsfalle ist, Yaskawa-Fre-
quenzumrichter einzusetzen", sagt Ge-
schaftsfithrer Ing. Martin Zochling ,In
der Praxis geniigt es, das zum Leistungs-
bedarf passende System auszuwihlen,
ein automatisches Setup durchzufithren
und einfach loszulegen." Parameter von
Drive und Motor werden selbsttatig ab-
geglichen und gespeichert.

,Bei der Systemauslegung konnten wir
dank des kleinen Yaskawa V1000 Fre-

quenzumrichters mit 2,2 kW und der
VIPA CPU 115 samt Periperie das An-
triebssystem sehr rasch implementie-
ren”, erganzt Christian Karl, Yaskawa-
Ansprechpartner bei VIPA in Wien. Er
hat das Fahrzeug konstruiert. ,Dass
dennoch in diesem E-Kart rund 3.000
Engineering-Stunden  stecken, liegt
hauptsachlich am ultrakompakten Auf-
bau und der ausgekliigelten mechani-
schen Geometrie.” Sein Team-Kollegen
Gregor Zink und er hatten in ihrer Frei-
zeit zuvor bereits drei dhnliche Gefdahrte
gebaut, allerdings mit Benzinmotoren.

links Susanna Welebny / x-technik,
testet das hoch kompakte Elektromobil,
das E-Kart ,Switch2Speed”.

oben Gesteuert wird das E-Kart
Uber eine VIPA CPU 115.

Bis auf die Reifen wurde jede mecha-
nische Komponente des E-Karts selbst
errechnet und gefertigt.

Antrieb und Steuerung
von YASKAWA/VIPA

Die Energie fiir das bis zu 50 km/h
schnelle Fahrzeug liefern ein herkdmm-
licher Bootsakku mit 12 V / 75 Ah und
ein 10F-Supercap-Kondensator zur Be-
reitstellung von Spitzenstrom als ,Tur-
bo-Booster” iiber einen 3-kW-Wechsel-
richter. Uber einen Yaskawa V1000 (2,2
kW) gelangt die exakt dosierte Leistung
auf einen Asynchron-Drehstrommotor (3
x 230 V), der urspriinglich dem Antrieb
einer Kreissdge diente.

Gesteuert wird das E-Kart ,Switch-
2Speed” iiber eine VIPA CPU 115 mit
16 Ein-/Ausgangen, vier davon schnelle
Zahler. Einer der Zahler nimmt tber ei-
nen Induktivgeber je 10 cm Wegstrecke
einen Impuls auf, so wird die Tacho-
Funktion realisiert. Die digitale Kommu-
nikation lauft iber MPI-Schnittstellen
und mittels 6,5-Zoll-Touch-Panel von
VIPA werden alle Parameter eingestellt
und das E-Kart dirigiert. Die Program-
mierung der VIPA 115 erfolgte mit Step7
von Siemens, auf dem Panel lauft die Vi-
sualisierung ZenonRT von Copa Data.

M www.vipa.at
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B PRODUKTNEUHEITEN

HOchstprazise Kugelgewindetriete

Gerollte Kugelgewindetriebe eignen
sich ideal fiir Transportanwendungen
und bieten bei Positionieraufgaben mit
Standardanforderungen eine wirtschaft-
liche Alternative zu gewirbelten und
geschliffenen Ausfiithrungen. Seit Okto-
ber vertreibt HIWIN iiber das Lager in
Offenburg auch Kugelgewindetriebe mit
gerollten Spindeln der Toleranzklasse 5,
die bis dahin im Gegensatz zu solchen
mit Toleranzklasse 7 nur tber das

Hauptwerk erhaltlich waren. Nach ISO
3408-3 ist in der Toleranzklasse 7 eine
max. Wegabweichung vom 0,052 mm
auf einer Stecke von 300 mm zulassig.
Fir die seit Oktober direkt in Offenburg
erhaltlichen Kugelgewindetriebe der To-
leranzklasse 5 diirfen hingegen nur Ab-
weichungen von 0,023 mm auf 300 mm
auftreten.

M www.hiwin.de
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Durchflussmesser fur Energiemonitoring

Fiir die Uberwachung von Energiefliis-
sen in Dampf oder HeiBwasser stellt
Krohne das Wirbelfrequenz-Durch-
flussmessgerat OPTISWIRL 4200 vor.
OPTISWIRL 4200 kann fiir die Uber-
wachung von Energieflissen von
Sattdampf, {iiberhitzten Dampf oder
HeiBwasser sowie fiir Warmemengen-
messung eingesetzt werden sowie zur
Uberwachung von Dampfkesseln oder
Druckluftnetzen sowie des freien Luft-

fordervolumens (FAD) bei Kompres-
soren. Mit eingebautem Thermostat
sowie Berechnung der Brutto- und
Nettowarmemenge fir Dampf und
HeiRwasser und deren Ubertragung
direkt an das Leitsystem eignet sich
das Geridt zur Energiemessung als Teil
moderner Energiemanagementsyste-
me.

M www.krohne.at

Sonnenlichttauglicher Panel-PC

Die Panel-PCs der VMT 7000er-Serie von
Phoenix Contact sind jetzt auch mit son-
nenlichtablesbarem Display erhaltlich. Das
»sunlight readable"-Display verbessert die
Ablesbarkeit bei strahlendem Sonnen-
schein und erweitert so das Einsatzgebiet
auf besonders helle Arbeitsplatze. Durch
das staubgeschiitzte und wasserfeste Ge-
hause nach Schutzart IP65 sind die Panel-
PCs mit Bildschirmauflésungen von 800 x
600 bzw. 1024 x 768 Pixeln witterungs-

bestandig sowie unempfindlich gegen
Feuchtigkeit. Zudem konnen sie in Tem-
peraturbereichen von -20° C bis +55° C
wie z. B. in Kran-Applikationen oder auf
Staplern eingesetzt werden. In Kombinati-
on mit energieeffizienten Dual Core Atom-
Prozessoren und sechs Fronttasten bieten
die Panel-PCs eine einfache und schnelle
Bedienung in nahezu jeder Umgebung.

= www.phoenixcontact.at

L ASAL unterstutzt OPC-UA

WwWwWw.automation.at

Das Engineering Tool LASAL von SIGMA-
TEK unterstiitzt das OPC-UA-Kommuni-
kationsprotokoll — das ermoglicht einen
hersteller- und plattformunabhangigen
Datenaustausch und macht Maschinen
fit fiir Industrie 4.0. Der LASAL OPC-
UA-Server lauft direkt auf der Steuerung
— hier konnen sich die OPC-UA-Clients
anmelden und Prozessdaten iiber den
OPC-Server abrufen. Die Kommunikation
kann zu MES-, SCADA- und ERP-Syste-

men erfolgen sowie herstellerunabhan-
gig von einer SPS zur anderen. In einem
LASAL-Baustein konnen Anwender be-
stimmen, welche Prozessdaten gelesen
oder beschrieben werden diirfen. Da der
Server auf der Steuerung lauft, wird kein
zusatzlicher Windows-Rechner mehr be-
notigt. Die Clients verbinden sich iiber
das Netzwerk direkt mit der Steuerung.

B www.sigmatek-automation.com
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Automatisierung
leicht gemacht.

X

/

Wahlen Sie doch einfach den direkten -
Draht zu All - sprich SPS, HMI, I/0O und
Kommunikation - in One!

Einem cleveren Steuerungskonzept, das

far 90 % aller Anwendungsfalle passt und

bei dem

e eine einfache Montage,
Inbetriebnahme und Bedienung,

e ein voll integriertes Programmiertool
far alles,

e kostenlose Software,

e umfassende Konnektivitatsmaoglich-
keiten und

e eine kompakte Bauform inklusive sind!

SpS IpC driues T&G‘L{ www.tug.at
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