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Leistungs-
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fehlersichere
CPU SIMATIC
S7-1500F

SIMATIC Safety Integrated -
Mehrwert integriert

Eine Steuerung, ein Engineering, eine Kommunikation fur
Standard- und fehlersichere Automation

SIMATIC Safety Integrated ist die nahtlose Integration der
Sicherheitstechnik in das durchgangige Automatisierungs-
system der SIMATIC — und damit die konsequente Um-
setzung von Sicherheitstechnik im Sinne von Totally
Integrated Automation.

Diese einzigartige, echte Integration ermdglicht es, sichere
Maschinen deutlich schneller, einfacher und wirtschaft-
licher zu realisieren und schafft in jeder Hinsicht echten
Mehrwert:

¢ Geringerer Logistik-, Verdrahtungs- und Trainingsauf-
wand dank einem System fiir Standard und Safety

 Einfache Wiederverwendung der einmal programmier-
ten SIMATIC Safety Losung

* Effiziente Validierung firmeninterner Safety-Standards
durch Nutzung des globalen Bibliothekskonzepts

* Einheitliches Engineering von Standard- und fehler-
sicherer Automatisierung im TIA Portal

siemens.at/simatic



Einatmen - Beine hochziehen — ausatmen
— Beine strecken, 60 Mal im 4-Minuten-
Rhythmus, eine Minute Pause und das
Work-out im Gleichklang fiinf Mal wieder-
holen. Das morgendliche Training lasst
nicht nur meine Bauchmuskeln und Schen-
kerl wehklagen — es bringt mich auch
immer wieder in erstaunlichen Schwung
— selbst wenn's mich stets Uberwindung
kostet und ich mein in der Ecke stehen-
des Trainingsgerat aus dem Augenwinkel
mit scheelem Blick registriere. Doch was
tut Fraw/Mann nicht alles, um den Body
ansehnlich intakt zu halten!

Smart takten

So ist wohl auch jeder produzierende
Betrieb immer wieder gefordert, seine
Fertigung nicht nur in Schuss zu halten,
sondern ihr auch den notigen Schliff

zu verpassen, um der mehr und mehr
geforderten Giiterfabrikation in , Batch Size
One”-Manier zu entsprechen. Dabei sollte
natiirlich die Produktion so flexibel sein,
um wechselnde, variable Losgrofen so ef-
fizient und rund takten zu lassen, dass die
TCO (Total Cost of Ownership) nicht aus dem Rahmen fallen und ein entsprechend
sattes Ergebnis zulassen. GroRe Konzerne — wie beispielsweise die Automobilisten
- sind da stets vorbildlich am Werken und auch kontinuierlich im Gesprach mit
den Innovatoren der Automatisierungsgilde. Sind es doch diese, die die nétigen
Ideen, Konzepte, Produkte und Losungen fiir derlei hehre Wiinsche in smarter
Weise liefern. Hebt man dazu ein wenig den geheimnisvollen Vorhang, um das
nun in aller Munde befindliche Thema ,, Industrie 4.0“, so wird eine Vielzahl an
smarten und auch taktvollen Losungen geboten, die eben jede Produktion wie am
Schniirchen laufen lassen. Dabei spielen die Datengewinnung, -aufzeichnung und
-weitergabe im durchgangigen Prozess eines Produkt- und Produktionslebens-
zyklus in Verbindung mit einem gut florierenden MES (Manufacturing Execution
System) und in Folge mit der ERP-Ebene (Office-Ebene) eine essenzielle Rolle.
Entsprechende Kommunikationsverbindungen wie Busse, I/Os, Industrial-Ether-
net-Systeme etc., dazu kompatible Bauteile wie auch intelligente Datenaufnehmer/
Sensoren leisten einen ebenso taktvollen Beitrag. Auch energieeffiziente Antriebs-
und vielseitig agierende Steuerungskonzepte bringen den nétigen Elan fiir jede
gewtnschte Losgrof3e. Und will man auch noch Mensch und Maschine einander
naherbringen, so warten mittlerweile auch die Anbieter in der Robotik und Hand-
habungstechnik mit gefiihlvollen, sicheren und menschenfreundlichen Helfern
auf, die sich auch nachtraglich beim Retrofit einer FertigungsstraSe gut und gern
einfugen.

Luzia Haunschmidt

Chefredakteurin AUTOMATION
luzia.haunschmidt@x-technik.com

Nun wird sich so manch kleiner und mittlerer Produktionsbetrieb denken, dass
GroRkonzerne da auch gut investieren konnen — die nétige ,,Marie” haben diese
ja hierfiir. Aber wie soll ein KMU seine FertigungsstraRe auf den neuesten Stand
bringen, wenn die laufenden Betriebs- und Lohnkosten wie auch Steuern schon
jetzt aus dem Ruder laufen? Nun, verehrte Damen und Herren, auch wenn Sie es
nicht glauben wollen, aber ich kann Thnen versichern, dass auch den tatkraftigen
KMU der produzierenden Gilde ganz individuell auf ihre Bediirfnisse zugeschnit-
tene Losungen seitens der Automatisierer und Robotik-Anbieter geboten werden,
die sich fiir sie nicht nur leistbar, sondern vor allem rasch amortisierbar und somit
unmittelbar ertragreich gestalten.

Ein Tipp dazu: Besuchen Sie die vom 19. bis 21. Mai in Linz stattfindende Messe
SMART Automation wie auch die dazu begleitenden Robotertechnologietage am
19. und 20. Mai in Allhaming beim Handhabungsspezialisten Schunk und ich bin
sicher, Ihre Produktion wird schon bald im smarten Takt ticken — auch wenn es
um LosgroRe 1 geht! Einen Vorgeschmack darauf finden Sie ausfiihrlich in dieser
Ausgabe!

Ihre, I/
i{;i._L\, O LJ,._ Lu
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16. Juni St. Polten
18. Juni Wels

30. Juni Dornbirn
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20. Oktober  Gleisdorf
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Losungen fiir die Automation der Zukunft

Losungen fiir die Automation der Zukunft

Der Blick in die Zukunft der Fertigung eroffnet
verheifungsvolle Aussichten. Festo prasentiert sich dabei immer
wieder als Innovationstreiber.

RUBRIKEN

22 — 34 Antriebstechnik
35 -73 Messespecial SMART Automation
74 — 85 Steuerungs- und Regeltechnik
86 — 105 Industrielle Hard- und Software
06— 111 Elektronik & Elektrotechnik
12 -117 Industrielle Kommunikation
18 — 127 Messtechnik & Sensorik
28 — 135 Bildverarbeitung
36 — 149 Robotik & Handhabungstechnik
50 - 163 Automation fUr die Nahrungsmittelindustrie

Maschinenflexibilitat
durch PC-Control 78

Ganzheitliche Fertigungs-
22 anlagenoptimierung 98

28 Der sauberste See Berlins
Danfoss-Frequenzumrichter im Umweltschutz-
Einsatz.

78 Maschinenflexibilitat durch PC-Control
Die neue Rundtaktanlage der IMA Automation
setzt auf die PC-basierte Steuerungstechnik von Beckhoff mit
der Automatisierungssoftware TwinCAT 3.

98 Ganzheitliche Fertigungsanlagenoptimierung
Die EBZ SysTec GmbH steigerte mit Tecnomatix
die Produktivitat im Planungsprozess durch standardisierte
Prozesse.

112 Mit Powerlink zu Hochverfiigbarkeit
Der Steuerungs-Systemhersteller ZAT
verwendet einen Powerlink-Bus als Basis fiir seine redundanten
Steuerungssysteme.

118 Reise durch die Elektronikfertigung
Eine Leiterplatte entdeckt die Sensorik-Welt
von Sick.



Eine Leiterplatte entdeckt
die Welt der Sensorik
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Zuverlassige Grenzstand-

128 3D-Bildverarbeitungssystem priift Autositze
Durch das 3D-BV-System Dakota wurde hohere
Rendite und umweltfreundlicherer Rohstoffeinsatz bei der

Autositz-Priifung erzielt.

136 Zahnradfertigung mit maximaler Effizienz
Beim Werkstiickhandling und der
Werkstiickspannung profitiert Leax Brinkmann von

den Spanntechnik- und Greifsystemen von Schunk.

146 Schau an, der Neue von Fanuc

Neuer, kollaborativer Roboter mit 35 kg Nutzlast.

150 Spriihende Zuverléssigkeit
Nordzucker AG setzt auf einen Spriihflansch,
dank dem der Liquiphant FTL50 zuverldssig Grenzstand und

Dichte von Melasse detektiert.

160 Integrierte Prozesslosung fiir 100 % Stérke

74

86

103

132

Durch ein MES-System wurde die Agrana Starke

GmbH zur vollintegrierten Produktionsstatte a la Industrie 4.0
mit deutlich gesteigerter Produktivitat.

und Dichtemessung von Melasse

130

Japanische Tugenden, made in Europe

x-technik sprach mit Andreas Schaufler,
Business Development Manager bei der
Yaskawa Europe GmbH, Biiro Linz.

Gelungene Riickholaktion

x-technik sprach mit Georg Reind],
Mitglied der Geschéftsfithrung von Mensch und
Maschine Deutschland GmbH.

Reizthema ,,Pseudo-Diskussion®

Harald Taschek, Geschaftsfithrer
von T&G, hinterfragt kritisch die Anforderungen zu
Industrie 4.0.

Ganzheitliche Visiondre

x-technik sprach mit den Griindern der
Autforce Vision Systems GmbH, Stefan Perg und
Markus Piffer.

STANDARDS: 3 Editorial, 6 Branche aktuell,
16 Messen & Veranstaltungen, 164 Produktneuheiten,
166 Firmenverzeichnis/Vorschau/Impressum




BRANCHE AKTUELL

iIF DESIGN AWARD fur Schunk EGS

Erstmals ist es bei der Schunk Greif-Schwenk-
einheit EGS gelungen, elektrisches Greifen und
Schwenken auf engstem Raum in einem kompak-
ten Gehduse zu vereinen. Fiir sein einzigartiges
Design wurde das Modul nun mit dem iF DESIGN
AWARD 2015 in der Disziplin ,,Product, Katego-
rie ,,Industrie/Skilled Trades*, ausgezeichnet. Die
Expertenjury hat das Giitesiegel in diesem Jahr
unter fast 5.000 Einreichungen aus 53 Landern
vergeben.

Wartungsarm aufgebaut, bahnt Schunk
EGS den Weg zu bauraumoptimierten
und flexibel nutzbaren Montageanlagen.
Die komplette Regelungs- und Leistungs-
elektronik zur dezentralen Ansteuerung
der Motoren ist unmittelbar in das Modul

integriert. Eine patentierte Kopplung des
Greif- und Schwenkgetriebes ermdglicht
Endlosdrehungen ohne elektrische Schleif-
durchfihrung. Da die Greif-Schwenk-
einheit ausschliefllich mit stationaren,
biirstenlosen und damit verschleiRfrei-
en 24V-DC-Motoren ausgestattet ist und
ohne bewegte Kabel, Schleifringe oder
StoRdampfer auskommt, erhoht sie die
Prozessstabilitit von Montageanlagen.
Spielfrei vorgespannte Kreuzrollenfiihrun-
gen gewahrleisten ein prazises Greifen
und nahezu konstante Greifkrafte tber die
gesamte Fingerlange. Zusatzlich erfillt
die silbergraue DNC-Beschichtung eine
Doppelfunktion: Sie ist kennzeichnend fiir
das Schunk Mechatronikprogramm und

Spezialhulle fur Kol Technology

Schinko-Schaltschréanke stehen neuerdings bei re-
nommierten Automarken. Und zwar in den nahezu
heiligsten Kammern, den Design-Studios. Als Hiille
fiir jene Anlagen, welche die ersten Formen von
neuen Karosserie-Varianten herstellen.

Auftraggeber dieses markanten Neuauftra-
ges fir die Gehause-Spezialisten aus dem
oberosterreichischen Miihlviertel ist das
Unternehmen Kolb Technology aus Hen-
gersberg in Niederbayern. Seit 2013 sind
Schinko und Kolbe in Kontakt und inner-
halb relativ kurzer Zeit wurden die Hiillen
fiir mehrere Modelle dieser hochkomple-
xen Mess- und Frasmaschinen entwickelt
und zur Produktionsreife gefiihrt. "Wir
haben auch bei diesem Projekt auf das be-
wahrte Know-how unseres Designpartner-
Biiros Idduk aus Linz zuriickgegriffen”, sagt

DI Gerhard Lengauer, Geschaftsfithrer des
Gehausespezialisten Schinko. "Gemeinsam
haben wir die Hiille entwickelt und konstru-
iert. Bei uns wird das ansprechende Gehau-
se sowie die Mechanik der Hiille gefertigt
und an Kolbe Technology geliefert.”

Spielerischer Hintergrund

Interessantes Detail am Rande: Das Un-
ternehmen Kolbe geht mehr oder weniger
direkt aus jener Firma hervor, welche die
Modelliermasse "Plastillin” herstellt. Und
hier beriihren sich die beiden Themen-
kreise wieder: Aus einer Modelliermasse,
in Insiderkreisen "Clay” genannt, bestehen
die Rohmodelle fiir die Formenfindung
von Karosserien. Und wiederum aus jenen
Rohformen frisen die Kolbe-Anlagen die

gewahrleistet eine optimale Leitfahigkeit
und damit einen zuverldssigen Schutz der
elektronischen Komponenten.

www.at.schunk.com

endgiiltige Form eines neuen Automodells
in den Bereichen Lkw sowie Pkw. Promi-
nente Kunden von Kolbe Technology sind
Porsche, Opel oder MAN. Bisher wurden 30
Geratehtillen von Schinko in den Landkreis
Deggendorf geliefert.

www.schinko.at
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Ventilinsel 501: maximaler Durchfluss, geringe Baubreite
g Frankfurt, 15. - 19. 6. 2015

- , Halle 9.0, Stand B4 EMERSON

Durchfluss bis 400 |/min

Baubreite 11 mm
ASUAO
numarics.

ASCO Numatics GmbH
e Otto-Hahn-StraBe 7-1
75248 Olbronn-Diirrn

Tel. 497237 996-0
www.asconumatics.de

Geringe Leistungsaufnahme




INDUSTRIE 4.0
ZUM (BE)GREIFEN

SupraShuttle MPS® Transfer Factory
Beriihrungsloses Schweben Dezentrale Prozesssteuerung
in alle Richtungen dank RFID Technik

SMART|
AUSTRIA| 9-21maioors

Design Center Linz, Halle DC, Stand 129
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Industrie 4.0 findet statt

FESTO

Handling Guide Online
Simulation und Auslegung
von Handlingsystemen

www.festo-evolution.at



Jahrzehnte
erfolgreich gesteuert!

Wer binnen 30 Jahren aus einem uspriinglichen Home-Office einen heute in tiber 60 Landern tatigen Konzern im wahrsten Sinn
des Wortes zu steuern vermochte, hat allen Grund zu feiern! Der Automatisierungsspezialist Vipa — mit Hauptsitz im deutschen
Herzogenaurach — hat es in drei Jahrzehnten zu einem erfolgreichen Innovator u. a. als zweitgroBter globaler Hersteller S7-
kompatibler Steuerungen gebracht. Das am 1. April stattgefundene rauschende Jubilaumsfest zog mehr als 700 Gaste aus aller
Welt an — Kunden, Lieferanten, Mitarbeiterinnen wie Mitarbeiter und auch die Medienwelt feierten bis tief in die Nacht

und verabschiedeten sich gleicher Zeit von Firmengriinder Wolfgang Seel.

Autorin: Luzia Haunschmiat / x-technik

,Begonnen hat alles am 1. April 1985 mit
der Grindung der Vipa GmbH in Erlan-
gen", erinnerte sich Firmengrunder Wolf-
gang Seel an die Anfinge anlasslich des
Jubildums in Herzogenaurach, "und unser
Fokus lag damals auf der Entwicklung und
Produktion von Hard- und Softwarekom-
ponenten fiir die S5-SPS-Welt. Dazu zdhlte
drei Jahre spater, namlich 1988, der erste
Inrack-PC fiir die SIMATIC von Siemens."

Erfolgsgeschichte eines Tempomachers

Lange hielt sich jedoch der innovations-
freudige Jungunternehmer Seel damit
nicht auf, 1996 war es denn soweit, er
verabschiedete sich mit seinem Entwick-
lungsteam von der S5-Welt und prasen-
tierte dem Markt das erste eigene S7-kom-
patible SPS-Steuerungssystem 200V. Die
nachfolgenden Systeme 300V und 100V
lieBen danach nicht lange auf sich warten.
Und wie es so ist, wenn junges, dynami-
sches Blut in erfolgshungrigen Adern
fliesst, wurden die nachsten Meilensteine
beim Bau des zukiinftigen Konzerns bei-
nahe jahrlich im Eilzugstempo erledigt.
1997 wurde das ASIC-Designzentrum und
schon 1999 das Tochterunternehmen pro-
fichip GmbH gegriindet. Nun wurde es
plotzlich auch sehr eng in den bisherigen
Raumlichkeiten in Erlangen. 2000 war der
Umzug nach Herzogenaurach beschlosse-
ne Sache — und das heutige Vipa-Gebaude
an diesem Standort kann sich wirklich se-
hen lassen — beeindruckend modern bildet
es doch einen an sdmtliche menschliche

Bediirfnisse ausgerichteten Rahmen, das
Entwicklungsgeister auch im Erringen
technischer Innovationen entsprechenden
Speed zu verleihen vermag. Die "SPEED7-
Technologie" war in Folge somit verstand-
licherweise wohl auch der einzig richtige
Name fiir die 2003 vorgestellte schnellste
Hard-SPS der Welt.

Die Premieren der Toch Panel Familie im
Jahr 2005, die der SPEED7-Chips 7001 im
Jahr 2006, wie auch die 2007 folgende C-
Klasse an CPUs mit SPEED7-Technologie
und das 2008 vorgestellte Profibus Inter-
face zur Integration von S7-Systemen in
S5-Anlagen gaben wohl dann auch den
Ausschlag sich erneut baulich erweitern
zu missen. 2009 wurde die Unterneh-
menszentrale sodann mit vollautomati-
schem Hochregallager, Schulungsrdumen
und neuen Biiroflichen erweitert. Und da
nun ja genug Platz wieder geboten wurde,
prasentierte Vipa sogleich seinen nachsten
Clou mit der I/O-Systems SLIO®.

"Wir wollten immer schon Bestehendes
verbessern”, lieB Wolfgang Seel auch in
seinem Riickblick auf die vergangenen 30
Jahre wissen. Dementsprechend war es
fiir das Unternehmen im Jahr 2010 eine
Selbstverstandlichkeit, sich dem Zertifizie-
rungsprozess nach DIN EN ISO 9001 zu
unterziehen. Aber auch der industriellen
Trendentwicklung nach kommunikations-
fahigen Produkten in Echtzeit wurde Rech-
nung getragen — 2011 brachte Vipa die
ersten PROFINET-Produkte auf den Markt

und gab Ende 2012 mit dem eigens ent-
wickelten Automatisierungs Framework
SPEED7 Studio seinen Anwendern ein En-
gineering-Tool zur Hardwarekonfiguration
seines Produktportfolios von I/0-Modulen
iiber Steuerungen bis hin zur Visualisie-
rung in die Hand.

ZeitgemaBe Technologien

Entstanden ist mit dem SPEED7 Studio ein
Engineering-Framework, das mit neuesten
Technologien entwickelt wurde. Moderns-
te Entwicklungsmethoden und Werkzeuge
wie z. B. .net 4.0 und vektorbasierte Ul
Visualisierung mit Windows Presentation
Foundation fanden Einsatz. Hardwarekon-
figuration, Vernetzung, Programmierung
und Visualisierung nutzen eine zentrale,
SQL-Server-basierte Datenbank, durch
die ein spaterer Einsatz von Multiuser-
Projekten und Versionsverwaltung mog-
lich ist.,Gerade die SPEED7-Technologie
zeigt immer deutlicher, dass die Features,
die diese Klasse von SPS-Steuerungssys-
temen auszeichnen, mit den bestehenden
Softwaretools nur eingeschrankt oder nur
sehr umstandlich genutzt werden konn-
ten. Denkt man dabei nur einmal an den
SPEED-Bus fiir die besonders schnelle
Kommunikation mit den entsprechenden
I/Os und CPs.”, erklart dazu Wolfgang
Seel. Per Drag & Drop ist es moglich Vipa-
Steuerungen, die z. B. SPEED-Bus-, Ether-
CAT oder PROFINET enthalten sowie alle
SPEED7-CPUs, CPs oder SLIO-I/Os mit
allen Vipa-spezifischen Parametern ohne



links Der bislang fur die Geschicke der Vipa GmbH verantwortliche Firmengriinder Wolfgang Seel
Ubergab das Zepter an das neue Management-Team rund um Geschéftsflihrer Bob Linkenbach.

Mitte Ing. Martin Z6chling, Geschéftsfuhrer der Vipa Elektronik-Systeme GmbH in Wien.

rechts Der neue Geschéftsfiihrer der Vipa GmbH, Bob Linkenbach.

Umwege zu konfigurieren, wobei automatisch
die zugehorigen Variablen in der CPU erstellt
werden. Dabei setzte die Konfiguration der
Vernetzungen tiiber PROFIBUS, PROFINET,
EtherCAT und Standard-Ethernet mit dem
Vipa eigenen Tool keine feldbusspezifischen
Kenntnisse voraus. Vielmehr stellt das SPEED7
Studio verschiedene Geratevorlagen zur Verfii-
gung, mit denen sich die Vernetzung grafisch
konfigurieren lasst. Zusatzlich dazu haben die
Nutzer die Moglichkeit eine webbasierte Visu-
alisierung zu erstellen. Und die zentrale Da-
tenhaltung im SPEED7 Studio erlaubt ebenso
problemlos den Zugriff auf alle Variablen der
Steuerung. Also, summa summarum eine coo-
le Sache, die das Leben der Anwender wesent-
lich erleichtert und deren Entwicklungsarbeit
massiv beschleunigt.

ZeitgeméaBe Unternehmensentwicklung —
im Teamgeist zu neuen Technologie-Ufern

Im Jahr 2012 entwickelte sich Vipa jedoch
nicht nur wieder einmal auf technologischer
Ebene sondern auch hinsichtlich der Ausrich-
tung seiner Konzernstruktur voran. Im Novem-
ber 2012 unterzeichnete man das Angebot der
Yaskawa Europe GmbH beziglich einer Mehr-
heitsbeteiligung an Vipa mit dem Ziel kiinftig
gemeinsam Produkte zu entwickeln. Dieser
vielversprechende Deal bestitigte sich bereits
Ende letzten Jahres: Zur Messe SPS IPC Drives
2014 wurde bereits die erste gemeinsam ent-
wickelte Produktfamilie, nimlich die SLIO-CPU
iMC7 vorgestellt, eine Produktpalette, die Kom-
ponenten vom Bedienfeld tiber die Steuerung,
Frequenzumrichter und Servoantriebstechnik

WwWWwW.automation.at

bis zu Robotern umfasst und eine unmittelba-
re Umsetzung von Motion Control Funktionen
in der SPS-Steuerung ermoglicht. Mit diesem
Durchbruch in der SPS-Welt scheint sich Wolf-
gang Seel nun endlich zufrieden zu geben ...

... denn zum 30jdhrigen Firmenjubildum ver-
abschiedete sich der umtriebige Unterneh-
mensgriinder und {ibergab sein Zepter an das
neue Management-Team rund um Geschafts-
fithrer Bob Linkenbach. Doch dass so mancher
Schein oftmals nicht der Realitdt entspricht,
stellt Wolfgang Seel auch jetzt wieder unter
Beweis, will er doch kiinftig Vipa in beratender
Funktion weiterhin zur Verfligung stehen und
ganz nebenbei die Geschicke der Vipa-Tochter
Profichip als Geschaftsfihrer vorantreiben ...

Vipa in Osterreich

In Osterreich wird der Vertrieb des -Portfolios
und der Yaskawa Drives & Motion-Palette von
der Vipa Elektronik-Systeme GmbH in Wien
durchgefiihrt. Und gleich dem Speed-Geist der
Mutterfirma entsprechend, gestaltet ihr Ge-
schaftsfithrer Ing. Martin Zochling im flotten
Tempo die Entwicklung des Osterreichischen
Standortes duBerst erfolgreich. Uber den ful-
minanten Werdegang seiner Partner Vipa
und Yaskawa zeigt sich Martin Zéchling sehr
erfreut, wiinscht zum Jubildum alles Gute und
blickt auch aus Osterreichischer Sicht duRerst
optimistisch in die Zukunft: "Da wir im Gepack
innovative Systeme und Produkte fiir ein konti-
nuierliches weiteres Wachstum haben!”

B www.vipa.at

Schmierfrei
Lagern leicht
gemacht

v’

hitzebestandig

Druckfest, schmutzresistent, rost-
frei, langlebig. Und wie alle Lager
von igus® schmiermittelfrei. Online
finden und ab Lager bestellen.
-tech® — nicht schmieren:

SMART Automation
Austria
Halle DC Stand 333

@ plastics for longer life” ... ab 24 h!

Kostenlose Muster:
Tel. 07675-40 05-0
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BRANCHE AKTUELL

Tec2Screen von Festo, ist eine
neue Lernlésung, die ,Con-

Industrie 4.0 - Trend oder Hype?

Trendobarometer
INndustriebetriebe 2015

Bereits zum fiinften Mal présentiert Festo das
»1rendbarometer Industriebetriebe®, das sich 2015 dem
Leitthema ,Industrie 4.0 — Trend oder Hype?“ widmet.
Fiir die Umfrage hat das Gallup Institut Interviews

mit Flihrungskréften (Inhaber und Geschéftsfiihrer
sowie Produktions- und Betriebsleiter) aus 200

nected Learning” erlaubt.

Gefragt nach der aktuellen Auftragslage des
Unternehmens im Vergleich zum Vorjahr,
zeigt sich ein tendenziell ausgewogenes,
leicht positiveres Bild als bei der Befragung
2013. Immerhin 25 % der Befragten beur-
teilen die Auftragslage mit ,besser als im
Vorjahr”(2013: 23 %), 17 % mit ,,schlech-
ter als im Vorjahr” (2013: 22 %) und 58 %
sehen diese in etwa identisch zum Vorjahr
(2013: 55 %). Ident geblieben im Vergleich
zu 2013 ist die Wachstumsplanung: Auch
2015 geben knapp drei Viertel der Befrag-
ten an, ein zukiinftiges Wachstum im Un-
ternehmen zu planen.

Neue Produkte — neue Markte

Doch welche MaRnahmen sind vorgesehen
fiir dieses Wachstum? An erster Stelle ge-
nannt werden neue Produkte (60 %), dicht
gefolgt von neuen Markten (58 %), die im
Rahmen der Befragung des Jahres 2013
noch an erster Stelle rangierten (65 %).
Uberproportional zugelegt hat die Wer-
tigkeit der Qualifikation von Mitarbeitern.
Wurde eine solche 2013 nur von 37 % der

Befragten als Mallnahme fiir ein geplantes
Wachstum angegeben, so ist die Qualifika-
tion von Mitarbeitern 2015 mit 55 % ganz
vorne mit dabei. Weiters an Bedeutung
gewonnen haben mit 36 % auch Veran-
derungen in der Produktion (2013: 32 %).
Jene Befragten, die laut eigenen Angaben
fiir ihr Unternehmen zurzeit kein Wachs-
tum sehen, geben dafiir folgende Griinde
an: schlechte wirtschaftliche Lage in der
EU (38 %), gesattigte Markte (27 %), feh-
lendes Fachpersonal (18 %) und fehlendes
Kapital (11 %).

Standort Osterreich:
fiir viele attraktiv — aber maBig

Obwohl von 72 % der befragten Osterreich
positiv beurteilt wird, werten den Standort
nur 19 % mit ,sehr attraktiv’. 53 % be-
werten Osterreich nur als ,eher attraktiv”
— 23 % als weniger attraktiv und 2 % so-
gar als gar nicht attraktiv. Was aber genau
schitzen jene Befragten, die Osterreich
ein gutes Standortzeugnis ausstellen? 75
% von ihnen nennen die gute Infrastruk-

Unser Industrie 4.0-Zugang basiert auf drei
Saulen: Technologie, Mensch und Bildung — hier
sehen wir spannende Aufgabenfelder. So bieten wir
z. B. bereits heute Aus- und Weiterbildungslosungen,
wie die zukunftsorientierte Lernfabrik MPS Transfer
Factory und den mobilen Lernbegleiter Tec2Screen.

Rainer Ostermann, Country Manager Festo Osterreich

Industriebetrieben in Osterreich gefiihrt.

tur, 74 % die gut ausgebildete Fachkrifte,
63 % die hohe Rechtssicherheit und 53 %
die personliche Sicherheit/geringe Krimina-
litat (53 %). Wenig positiv bewertet werden
die Forderungen —nur rund ein Viertel sieht
sie als Starke — sowie das politische Klima
(20 %). Was jene, die Osterreich als Stand-
ort wenig bzw. gar nicht attraktiv finden
besonders ankreiden sind mit 76 % die
hohen Lohnkosten. Weit abgeschlagen
dahinter liegen die unfreundliche Rechtsla-
ge fiir wirtschaftliche Betriebe (39 %), zu
hohe Energiekosten (27 %), zu wenig gut
ausgebildetes Personal (24 %), zu wenig
Forschung und Entwicklung und schlechte
Infrastruktur (je 6 %).

Ertragreich wachsen —
Produktionskosten senken — Mitarbeiter
qualifizieren

Geht es um ertragreiches Wachstum,
kommt den Produktionskosten grofle Be-
deutung zu. 57 % der Befragten gaben an,
diese in den letzten 5 Jahren gesenkt zu
haben. Der GroRteil konnte dabei Einspa-
rungen bis max. 15 % realisieren. Die drei
haufigsten Strategien fiir die Produktions-
kostensenkung (Mehrfachnennungen wa-
ren moglich) waren laut den Befragten der
Einsatz neuer Technologien (49 %), neue
Prozesse in der Produktion (48 %) und die
Qualifizierung von Mitarbeitern (44 %).
Durch die Qualifizierung von Mitarbeitern
sehen die meisten der Befragten (57 %)
auch fiir die Zukunft den starksten Hebel
fiir weitere Einsparungen.

X-technik AUTOMATION 2/Mai 2015



Industrie 4.0 — die groBe Unbekannte

Erntichternd ist das Ergebnis betreffend In-
dustrie 4.0, deren Ziel die umfassend ver-
netzte, hoch flexible, sich selbst adaptierende
Produktion ist. Denn auf die Frage , Sagt Ihnen
der Begriff Industrie 4.0 etwas?” antwortet
nicht einmal die Hélfte (47 %) der Unterneh-
mensvertreter mit Ja. Und das, obwohl Indus-
trie 4.0 von den Medien durchwegs themati-
siert wird. 53 % kennen den Begriff gar nicht.
In Unternehmen mit iiber 100 Mitarbeitern ist
Industrie 4.0 zwar etwas besser bekannt, aber
auch nur 55 % der Befragten geldufig. Rainer
Ostermann, Country Manager Festo Oster-
reich, zu dem Ergebnis: , Hier gibt es definitiv
Aufklarungsbedarf. Das ist eine Aufgabe fiir
die gesamte Industriebranche, aber auch fiir
die Politik. Ziel muss es sein Osterreich und
Zentraleuropa als technisch hoch entwickelte
Produktionsstandorte zu sichern. Die Breit-
bandmilliarde ist ein wichtiger Impuls, aber es
braucht mehr. Denn China und die USA sind
bereits auf der Industrie 4.0-Uberholspur.”

Von jenen Industrievertretern, denen Industrie
4.0 ein Begriff ist, sehen 38 % einen Trend,
dem man Rechnung tragen muss. Fir 27 %
bringt Industrie 4.0 eine Flexibilisierung der
Produktion. Jeder Vierte brauchte zu Industrie
4.0 noch mehr Informationen und jeder Fiinfte
glaubt an einen Hype, der voriibergehen wird.
Jene 38 %, die einen Trend sehen, dem man
Rechnung tragen muss, rechnen vor allem mit
einer hoheren IT-Vernetzung (69 %), leichte-
re Auswertbarkeit von individuellen Daten (56
%), steigenden Aus- und Weiterbildungsbe-

--.— -1; i

MPS Transfer Factory von Festo.
Eine Lernfabrik, die bereits heute viele
Aspekte von Industrie 4.0 abbildet.

darf (53 %) sowie Herausforderungen fiir die
Logistik (53 %) und groRen Investitionsbedarf
(50 %).

Festo betrachtet den Wandel in der Produk-
tionswelt aus unterschiedlichen Perspekti-
ven und bezieht neben der Technologie auch
weitere Aspekte wie die Interaktion zwischen
Mensch und Technik und das Thema Ausbil-
dung und Qualifizierung der Mitarbeiter ein.
Rainer Ostermann: , Unser Industrie 4.0-Zu-
gang basiert auf drei Siulen: Technologie,
Mensch und Bildung — hier sehen wir span-
nende Aufgabenfelder. So bieten wir z. B. be-
reits heute Aus- und Weiterbildungslosungen,
wie die zukunftsorientierte Lernfabrik MPS
Transfer Factory und den mobilen Lernbeglei-
ter Tec2Screen.”

Weiterbildungsbedarf steigend —
Weiterbildungsbudget stagnierend

Der Technikermangel ist auch 2015 noch ein
Problem fiir die Unternehmen, auch wenn im
Zeitvergleich iiber die Jahre leicht abnehmend.
Um Technikermangel zu begegnen, setzen die
Unternehmen laut Trendbarometer 2015 mit
70 % am starksten auf Qualifizierung/Umschu-
lung bestehender Mitarbeiter. Dabei setzen sie
vor allem auf Trainings zum Thema Qualitat
(75 %), Sicherheit (74 %) und Technik (73
%). Dahinter rangieren Organisation (63 %)
und Softskills (50 %), die beide auch klar die
starksten Zuwachse verzeichnen (2013: 52
und 41 %).

B www.festo.at/trendbarometer
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HSK-INOX-HD wurde fiir die Be-
reiche Lebensmittel-, Pharma- und
Chemieindustrie entwickelt und ist
von M12x1,5 bis M25x1,5 erhaltlich.
Hohe Bestdndigkeit gegeniber den
gangigsten Reinigungsmitteln.

Der renommierte deutsche Hersteller
Hummel setzt seit nahezu 70 Jahren
Standards bei Kabelverschraubungen
und Rundsteckverbindern. Die HSK-
Serien erflllen héchste Anspriiche an
Qualitat und Sicherheit.

AVS SCHMERSAL

AVS Schmersal Vertriebs GmbH
1230 Wien, BirdstraBBe 17

Tel. (01) 610 28-0, Fax (01) 610 28-130
e-mail: info@avs-schmersal.at

www.avs-schmersal.at
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FH-Studie zur Nutzung von PLM-Systemen in dsterreichischen Unternehmen:

VWeckrut fur PLM-Muftel

Erstaunliche Ergebnisse bringt eine kiirzlich veréffentlichte Studie der FH Wels zur Nutzung von PLM-Systemen
in osterreichischen Unternehmen zutage: Einerseits betrachtet ein hoher Prozentsatz der Befragten PLM und den
Einsatz von PLM-Software als wichtig oder sehr wichtig fiir ihren Unternehmenserfolg und ein hoher Prozentsatz
glaubt, dass die Bedeutung von PLM weiter zunehmen wird, andererseits plant nicht einmal jedes siebte

Unternehmen die Anschaffung solcher Systeme.

Vergleich zukiinftiges Potenzial (3 Jahre)
von PLM-Software und Plane beziiglich
einer Investition in den nachsten 24 Monaten

0%
L
1 trifl sehr F 3 a 5 e Gerhuunt

micht £

B investition in PLM-Solftware
i nlchiten 24 Manaten

B Bedeutung von
PLM-Saftware Hir den
Untedrahmensadiolg in 3 Rakeen

Die Studie steht kostenlos als PDF zur Verflgung:
www.x-technik.at/downloads/PLM_Studie_2015.pdf

Kiirzer werdende Produktlebenszyklen und steigender Konkur-
renzdruck fithren in vielen Unternehmen zu mehr Innovationen.
Das Product Lifecycle Management (PLM) und seine Unterstiit-
zung durch PLM-Software konnen einen wesentlichen Beitrag zu
deren Erfolg leisten. Der Nutzen von Product Lifecycle Manage-
ment (PLM) wurde in vielen osterreichischen Unternehmen be-
reits erkannt und eine PLM-Strategie soll in Zukunft schrittweise
implementiert werden. Das zeigt eine Studie in Zusammenarbeit
mit Siemens PLM Software erstellte Studie der FH Oberoster-
reich, Campus Wels unter 216 osterreichischen Fertigungsunter-
nehmen. Sie zeigt aber auch, dass noch erheblicher Nachholbe-
darf in Bezug auf IT-technischer Unterstiitzung des PLM in den
befragten Unternehmen besteht.

Bedeutung von PLM erkannt

Nur rund 35 % aller Befragten nutzen derzeit eine IT-Losung
fiir die Umsetzung von PLM, meist von SAP oder Siemens PLM
Software. Nach Meinung der Auskunftspersonen wird die Be-
deutung von PLM und PLM-Software fiir das Managen von Pro-
duktdaten an Bedeutung gewinnen. Die Ergebnisse der Umfrage

Zusammenhang IT-Unterstiitzung
von PLM und Effektivitat

Effektivitat
Ssehr
1 sehr gut 2 3 4 schibecht
IT-Unterstiitzung bed... {
Auftragsabwicklung
Ideenfindung
Enginesringprozess
——Top 20% —d—Mitielleld —8—Low 20%

zeigen, dass Unternehmen mit PLM-Software ihre Produktplatt-
formen besser managen, die Prozesse der Auftragsabwicklung,
Ideenmanagement und Engineering erheblich besser durch IT
unterstiitzen und im Allgemeinen zufriedener in Bezug auf das
unternehmensinterne PLM sind als andere.

Schleppende PLM-Einfiihrung

Obwohl die Bedeutung einer PLM-Software nach Einschétzung
der Befragten in den kommenden drei Jahren steigen wird, pla-
nen jedoch nur wenige Unternehmen (13,5 %) bereits konkret
eine Investition in eine entsprechende IT. Interessant ist, dass bei
der PLM-Einfithrung in den meisten Unternehmen Produktent-
wicklung bzw. Konstruktion stark eingebunden sind, nicht aber
die spater davon wesentlich betroffenen Abteilungen Produktion,
Logistik und Qualitatssicherung oder der After Sales Service. Die
Studienautoren um Prof. (FH) Fiona Schweitzer empfehlen eine
gesamtheitliche Implementierung von PLM mit Beteiligung aller
Abteilungen entlang der gesamten Wertschopfungskette.

B www.siemens.com/plm
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Brammer uUbernimmt
INndustriedienstleister Altmann

Die Brammer Osterreich Industrie Service GmbH
hat jiingst den Geschaftshetrieb der Altmann
Industrietechnik GmbH in Vdsendorf bei Wien
tibernommen und ist gleichzeitig dorthin mit dem
Unternehmens-Hauptsitz in neue, groBere Raum-
lichkeiten umgezogen.

Durch die Ubernahme eréffnen sich fiir
den MRO-Sperzialisten und die Industrie-
kunden erfolgversprechende Synergieef-
fekte. Denn das Brammer MRO-Produkt-
und Serviceportfolio kann optimal mit
Mehrwertdienstleistungen wie etwa mit
der Weiterfiihrung des erfolgreichen ehe-
maligen Altmann Linearcenters verzahnt

werden. Die Brammer Group ist als tech-
nischer Handler an mehr als 350 Standor-
ten in Europa tatig. Sie beliefert als strate-
gischer Partner tiber 100.000 Kunden aus
einem Sortiment von mehr als 3,5 Millio-
nen MRO-Produktlinien fithrender Herstel-
ler. In Osterreich ist die Brammer GmbH
mit drei Kunden Service Centern — Vosen-
dorf bei Wien (Headquarter), Steyr und
Weiler — vertreten. Zusammen mit einem
24-Stunden-Service stellt Brammer sicher,
dass die Anforderungen der Industriekun-
den zum optimalen Zeitpunkt erfiillt wer-
den. Dariiber hinaus bietet das Unterneh-
men MRO-Mehrwertdienstleistungen wie

Im Zentrum
flr Linear-
technik in
Vésendorf
bei Wien
erhalt der
Kunde um-
fassenden
Support und
Werkstatt-
service rund
um die Line-
artechnik.

BRANCHE AKTUELL

Mag. Stefan Geh-
mayr, MBA, Managing
Director der Brammer

Osterreich Industrie
Service GmbH.

etwa Prozessoptimierungen, Energy-Sa-
ving-MaRnahmen oder Insites™ (direkte
Brammer Niederlassungen im Kunden-
werk) an.

Kompetenz in Lineartechnik

Durch die Ubernahme von Altmann, der
seit 2008 am Markt titig war, erweitert
Brammer das Produkt- und Serviceportfo-
lio etwa in den Bereichen technische Bera-
tungen sowie diverse Werkstattleistungen.
Ein besonderes Serviceangebot ist das
Centrum fur Lineartechnik, das Brammer
nun weiter ausbaut. Mag. Stefan Gehmayr,
MBA, Managing Director der Brammer Os-
terreich Industrie Service GmbH: ,,Unser
Kompetenzcenter bietet Beratung, Support
und Werkstattservice rund um die Line-
artechnik. Wir versorgen unsere Kunden
ausschlief8lich mit Premiummarken, die
das komplette Anwendungsspektrum an
Linearfiihrungen abdecken. Brammer lie-
fert fertig montiert innerhalb kiirzester Zeit
bis an die Produktionsmaschine.”

www.brammer.at

efficient engineering.

lhr Weg zu

mehr Effizienz

EPLAN Software & Service GmbH - Franz Kolimann StraBe 2/6 - AT - 3300 Amstetten
Tel +43 7472 28 000 - 0 - Fax +43 7472 28 000 - 10 - office@eplan.at - www.eplanexperience.at

FRIEDHELM LOH GROUP
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Festo Didactic ist es
gelungen, die Technik
auf den Bildschirm zu
projizieren. Tec2Screen
schafft die logische
Verbindung von virtueller
und realer Anwendung.

iF product design award:

INnnovatives Design von Festo

In den Bereichen Produkt-, Kommunikations- und Verpackungsdesign iiberzeugte das klare Produktdesign
von Festo die Jury gleich fiinffach. Das begehrte Giitesiegel fiir gelungenes Industriedesign erhielten der
pneumatische Linearantrieb DDLI, der adaptive Greifer DHAS, der Elektrozylinder ESBF, das Magnetventil

mit NAMUR-Schnittstelle VSNC und die multimediale Lernumgebung Tec2Screen.

Festo lasst bei seinen Losungen immer
wieder die Funktion durch Form und Far-
be schnell erkennen. Ein Paradebeispiel
fir kreatives Engineering und Design ist
das Magnetventil mit NAMUR-Schnitt-
stelle VSNC, das in Applikationen der
Prozessautomation zum Einsatz kommt.
Dieses Magnetventil kann dank der stan-
dardisierten NAMUR-Schnittstelle ohne
Zubehorteile direkt auf Schwenkantrie-
be montiert werden und damit das Off-
nen und Schlielen von Armaturen wie
Kugelhahne und Absperrklappen steu-
ern. Die Kombination unterschiedlicher
Hersteller wird somit gewahrleistet.

Kraftpaket in Fertigungsanlagen

Zwei Funktionen in einem Gehause
zeichnen auch das Design des pneuma-
tischen Linearantriebs DDLI, der in den
Fihrungen von Fertigungsanlagen sitzt

und Massen von bis zu 180 Kilogramm
prazise positioniert, aus. Anwender aus
der Lebensmittel- und Automobilin-
dustrie schatzen dabei das integrierte
Messsystem, das berithrungslos und
absolut messend die Position des be-
wegten Teils ermittelt. Dabei kommuni-
ziert die Form die im Profil integrierte
Funktion.

Produktdesign fiir die
Lebensmittelindustrie

Beim ESBF Elektrozylinder handelt es
sich um einen universellen Antrieb,
der fiir industrielle Anwendungen mit
hohen Vorschubkraften entwickelt wur-
de. AuBerdem gibt es ihn auch in einer
Spezialausfithrung fiir die Lebensmit-
telindustrie, die eine Form mit wenigen
Storkanten und abgerundeten Radien
erhielt — das erleichtert die Reinigung.

Bionic und Connected Learning

Auch der adaptive Greifer DHAS wur-
de ausgezeichnet, der im Rahmen der
bionischen Forschung von Festo entwi-
ckelt wurde, wie auch die multimediale
Lernumgebung Tec2Screen von Festo
Didactic. Wie in der Fertigung wach-
sen auch in der Aus- und Weiterbildung
von technischem Fachpersonal die reale
und die virtuelle Welt zusammen. Festo
Didactic bietet hierfir mit Tec2Screen
eine neue Lernlosung, die ,Connected
Learning” erlaubt. Tec2Screen besteht
aus einem iPad (Apple), der Basisein-
heit ,,Base”, den Verbindungsmodulen
,Connects” und multimedialen Kursen,
die uUber die Anwendung Tec2Screen
zuganglich werden - ein multimediales
Lernpaket mit durchdachtem Design.

B www.festo.at
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Der innovative ACS880 baut auf der neuen Antriebsarchitektur von ABB auf, bei der ein einheit-
liches Bedienpanel-Design, harmonisierte Parameter, universelles Zubeh6r und die gleichen
PC-Tools verwendet werden. Kompaktheit, Flexibilitdt und integrierte Sicherheit zeichnen diese
Reihe aus. Das sicher abgeschaltete Drehmoment (STO) ist eine Standardfunktion, die durch das
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Festo-Seminarplan
Mai /Jduni 2015

Festo Didactic ist weltweit fiihrend in der industriellen

Aus- und Weiterbildung. Als Qualifizierungsanbieter fiir

die Fertigungs- und Prozessautomatisierung umfasst

das Angebot Bildungsausriistungen fiir Aus- und
Weiterbildungseinrichtungen sowie Training und Beratung
fiir produzierende Industrieunternehmen. Folgende Seminare
stehen im Mai/Juni 2015 zum Angebot:

Grundlagen der elektrischen Antriebstechnik

Termine: Montag, 11.05.2015 und Dienstag, 12.05.2015
Umfang: 2 Tage (16 Unterrichtseinheiten)

Ort: Festo Gesellschaft m.b.H., Linzer Stralle 227, A-1140 Wien

Grundlagen der Hydraulik und Elektrohydraulik

Termin: Dienstag, 19.05.2015

Umfang: 4 Tage (32 Unterrichtseinheiten)

Ort: Festo Gesellschaft m.b.H., Linzer Stralle 227, A-1140 Wien

Basiswissen der Elektrotechnik
Termine: Donnerstag, 28.05.2015 und Freitag, 29.05.2015

Umfang: 2 Tage (16 Unterrichtseinheiten)
Ort: Festo Gesellschaft m.b.H., Linzer Stralle 227, A-1140 Wien

Sicherheit in der Pneumatik und Elektropneumatik
Termine: Montag, 01.06.2015 und Dienstag, 02.06.2015
Umfang: 2 Tage (16 Unterrichtseinheiten)

Ort: Festo Gesellschaft m.b.H., Linzer Stralle 227, A-1140 Wien

Vertiefung Hydraulik und Elektrohydraulik

mit Schwerpunkt Fehlersuche

Termine: Dienstag, 09.06.2015 und Freitag, 12.06.2015
Umfang: 4 Tage (32 Unterrichtseinheiten)

Ort: Festo Gesellschaft m.b.H., Linzer Stralle 227, A-1140 Wien

Weitere Infos unter:
= www.festo-tac.at

Siemens PLM Connection 2015

Die Digitalisierung hat sich zu einem entscheidenden Wachstumshebel in
nahezu allen Branchen der Industrie entwickelt. Mit der vollsténdigen digi-
talen Abbildung der Wertschopfungsketten von Unternehmen eréffnen sich
diesen entscheidende Wettbewerbsvorteile.

Um Produkte komplett und detailliert virtuell zu planen, zu mo-
dellieren, zu simulieren und die Fertigung virtuell abzusichern,
braucht es im Bereich der Produktentstehung integrierte Soft-
wareldsungen fiir das Product Lifecycle Management. Als einzige
jahrlich stattfindende, kostenfreie Fachveranstaltung zum Thema
,Product Lifecycle Management” in Osterreich ist die Siemens
PLM Connection die beste Gelegenheit, sich tiber alle damit zu-
sammenhangenden Themen zu informieren und mit Anwendern
aus vielen Branchen auszutauschen und zu vernetzen.

& www.siemens.com/plm

Termin ~ 10. Juni 2015, 9.00 — 18.00 Uhr
Ort SchloBhof 1a, Schloss Mondsee
Link http://1.bizzify.io/siemensplm
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Fachtagung industry.tech15:

MESSEN & VERANSTALTUNGEN

Die Zukunft beginnt jetzt

Die 4. industrielle Revolution (Industrie 4.0) lasst die gesamte Industriewelt in eine verheiBungsvolle
Zukunft blicken. Die reale und die virtuelle Welt wachsen immer weiter zusammen - Informations-
und Kommunikationstechnologien verschmelzen mit klassischen industriellen Prozessen zu cyber-
physischen Systemen und ermdglichen so eine hichst flexible, adaptive Produktion.

Schon bald werden die intelligenten Fabriken (Smart Factory) der
neuen Generation nicht nur die Fertigung, sondern die gesamte
Industrie verandern. Neue Denk- und Verfahrensweisen werden
Platz greifen, neue Kooperationen und Geschaftsmodelle entste-
hen. Aber was bedeutet das, wie bereitet man sich darauf vor und
—vor allem — was ist technisch schon heute moglich? Es herrscht
viel Unsicherheit rund um den Begriff , Industrie 4.0 — viele Fra-
gen stehen im Raum. Antworten erhalt man auf der Fachtagung
industry.tech15 von 22. bis 23. September im Ferry Porsche Con-
gress Center in Zell am See (Salzburg).

Ganz im Sinne der neuen Zusammenarbeit, die bei Industrie 4.0
erfolgsentscheidend sein wird, haben sich mit Festo, Phoenix
Contact, SAP Osterreich und Sick Osterreich vier Branchenleader
entschlossen, die industry.tech15 ins Leben zu rufen — eine Ver-
anstaltung mit hochkaratigen internationalen Vortragenden und
vielen Beispielen aus der Praxis. Von der Industrie fur die Indus-
trie: industry.tech15 wird unterstiitzt von den Partnern Rittal und
Eplan.

Neue Technologien — was setzt sich durch?

Eine der zentralen Fragen rund um Industrie 4.0 ist: Welche Tech-
nologien werden sich durchsetzen? Und damit verbunden: Wo
und warum sollte man schon heute investieren?

Auf der Fachtagung nehmen Experten aus verschiedenen Berei-
chen zukunftsweisende technologische Entwicklungen und ihre
praktische Anwendung unter die Lupe. Fiir die Industrie 4.0 gilt:
Flexibilitat ist Trumpf. Aber wer braucht was und wie viel Flexibi-
litat bieten Fertigungssysteme schon heute, was wird mittelfristig
moglich sein und wohin geht die Fertigung in 10 oder 20 Jahren?
Vordenker wie der bekannte deutsche Univ. Prof. Dr. Dr. Franz-
Josef Radermacher (Universitat Ulm) oder Univ. Prof. DI Dr.

Friedrich Bleicher von der TU Wien spannen auf der industry.
tech15 den Bogen von der Gegenwart in die Zukunft.

Kleine Fische im groBen Netz?

Schon heute ist sicher, dass die Vernetzung rasant zunehmen wird
— Big Data goes Industry. Das Thema Security in der Fertigung
wird damit immer wichtiger. Schiatzungen zufolge werden bis
2020 215 Mrd. Devices an dieser Vernetzung teilnehmen. Doch
wie ist vorzugehen, damit uns die Welt der Daten, Computer und
Automatisierung nicht aus dem Ruder 1auft? Auf der Fachtagung
industry.tech15 erfahrt man mehr tiber dieses spannende Thema
und man kann live erleben, wie schnell eine Maschinensteuerung
iber Hintertiirchen ,,gehackt” werden kann.

Neue Arbeitswelt — was erwartet uns?

Die Arbeitswelt verandert sich mit rasant beschleunigendem Tem-
po — Veranderungen, die die ganze Gesellschaft erfassen. Aber
welche Rahmbedingungen miussen geschaffen werden, um den
kiinftigen Arbeitsanforderungen gerecht zu werden und was be-
deutet das fiir uns als Mitarbeiter? Der bekannte Zukunftsforscher
Lars Thomsen, der Bildungsexperte Dr. Andreas Salcher und an-
dere Visiondre werfen bei der industry.tech15 einen Blick auf die
Arbeitswelt der Zukunft und zeigen auf, was uns in den nachsten
Jahren erwartet.

www.sick.at

Termin  22. — 23. September 2015

Ort Ferry Porsche Congress Center INMGAUSTI Y
in Zell am See (Salzburg) TECHIE=

Link www.industry-tech.at

SENSOREN

fur die Stanz-, Umform- und
Automatisierungstechnik

Gratis anfordern! 1

Sensor-Katalog =

= Sensoren m Priifautomation = Stanzwerkzeug- und Prozessiiberwachungssysteme

Al r IIII' IIIIIII"II |EIIII
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Vester Elektronik GmbH

Tel. +49(0)7082/9493-0

Control Stuttgart
5.-8.Mai 2015
Halle 1, Stand 151

75334 Straubenhardt | Germany

info@vester.de | www.vester.de
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Control mit starkem Bildverarbeitungs- Touch

Mit 900 Ausstellern aus 31 Nationen bewegt
sich die Control, die internationale Fachmes-
se fiir Qualitatssicherung, auf Rekordkurs,
sowohl die Anzahl an Ausstellern als auch die
belegte Hallenflache betreffend. Der Zuwachs
an Ausstellungsflachen ist dabei zum einen
auf vergroBerte Stande und zum anderen auf
eine weitere Steigerung bei den Herstellern

und Anbietern von QS-technischen Produkten
und Losungen in Hard- und Software zuriick-
zufiihren.

Der hohe Stellenwert der Control spie-
gelt sich vor allem im vergleichsweise
sehr starken Zulauf von 25.000 Fach-
besuchern wider, die zur vergangenen
Control aus 89 Landern der Erde ins QS-
Mekka Stuttgart reisten.

Bestes Beispiel dafiir ist der stetig wach-
sende Bereich Bildverarbeitung und Vi-
sionssysteme. Hier nimmt die Control
mit rund 250 teilnehmenden BV-Firmen
international die Pole-Position ein.

Rahmenprogramm in Bestform

Die Fachbesucher haben die Moglich-
keit zur Teilnahme an den Referaten
und Vortrdgen im Aussteller-Forum,
bei den Workshops der Vision Academy
sowie der DGQ. Aullerdem konnen sie

sich in den Sonder-Schauen bzw. The-
menparks der Fraunhofer-Allianz Vision
und Fraunhofer IPA, dem Landesnetz-
werk Mechatronik Baden-Wirttemberg,
bei Prasentationen des Kooperations-
Partners xpertgate und nicht zuletzt
anlasslich der erneuten Verleihung des
Kompetenzpreis fiir Innovationen der
TQU umfassend iiber den Stand der
Technik und deren Umsetzung in die
industrielle Praxis informieren. Darii-
ber hinaus wird im Q-Dialog iiber ,Die
Zukunft der Qualitdt” diskutiert und
einer der praxisorientierten Vortrage
befasst sich mit dem brandaktuellen
Thema ,Die Anwendung der deutschen
QM-Standards im globalen Kontext”.

M www.schall-messen.de

Termin 5. - 8. Mai 2015
Ort Messe Stuttgart
Link www.messe-control.de

Ein Partner fiir alles — und alle Gerate
sind in einem optimalen Einklang.

Endress+Hauser bietet Ihnen das umfangreichste und
technologisch fiithrende Feldgerateprogramm. Mit iiber 350
Produktlinien und unseren einheitlichen, durchgéngigen
Geréateplattformen reduzieren wir Ihre Gerétevielfalt und
erschlieffen Ihnen auf dieser Basis das gesamte Leistungs-

spektrum der Prozessautomatisierung. So erhéhen Sie
Sicherheit und Verfiigbarkeit und senken Ihre Kosten
fir Planung, Beschaffung, Lagerhaltung und Betrieb.
Profitieren Sie von unserer Kompetenz in der Feldebene,
damit alle Geréte in einem optimalen Einklang sind.
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Industrieautomation fur die Bodenseeregion

Die all about automation friedrichshafen ist auf Wachstumskurs:
Der iiberwiegende Anteil der Aussteller aus dem Vorjahr ist wieder mit
dabei, hinzu kommen attraktive neue Unternehmen.

Rund 100 (2014: 81) Komponenten- und Systemhersteller,
Héandler, Distributoren und Dienstleister industrieller Auto-
matisierungstechnik werden ihr Know-how in der Halle A2
der Messe Friedrichshafen prasentieren. Im Fokus stehen
innovative Produkte, einsatzbereite Losungen und leistungs-
fahige Konzepte rund um die Themen Antriebstechnik, Steu-
erungstechnik, Industrieelektronik, Sicherheitsgerichtete
Automation, Industrielle Kommunikation, Visualisierung und
Sensorik sowie Komponenten, Dienstleistungen und Enginee-
ring fiir die Automation.

Die Regionen auf der deutschen, 0Osterreichischen und
Schweizer Seite des Bodensees sind wirtschaftsstark und
innovativ. Den Elektronikentwicklern, Konstrukteuren und
Automatisierungsverantwortlichen  aller  Industriezweige
bietet die Messe ein Konzept, das auf Qualitat in der indi-
viduellen Beratung und Information setzt und dies mit den

— N L E—
= = —
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Lounge konkrete Anwendungsbeispiele der Aussteller und
interessante Fachvortrage.

B www.untitledexhibitions.com

. . . Termin 9. - 10. Juni 2015
Vorteilen einer nah am Lebens- und Arbeitsort stattfinden- ort Friedrichshafen. Messe Friedrichshafen
den Messe kombiniert. Erganzend zu den Informationen auf Link www.automation-friedrichshafen.de
den Stinden bieten die kostenfreien Vortrage in der Talk ... ...
AUSTRIA
19.-21. Mai 2015
Linz, Stand: 444
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L eistungselektronik-Schau auf der PCIM Europe

400 Aussteller — darunter die Global Play-
er der Branche wie auch zahlreiche Neu-
austeller — préasentieren auf der PCIM Europe
2015 in Niirnberg ihre aktuellsten Produkte,

Losungen und Innovationen in Sachen Leis-
tungselektronik, Intelligente Antriebstechnik,
Erneuerbare Energie und Energiemanage-
ment.

Auf den beiden Besucherforen in den
Messehallen wird den Fachbesuchern
ein erstklassiges und kostenloses Pro-
gramm geboten. Auf dem Fachforum
werden Verbidnde, Fachmedien und
Unternehmen ihre neuesten Projekte
prasentieren, Einblicke in den Leis-
tungselektronikmarkt geben und aner-
kannte Experten werden sich an Dis-
kussionsrunden zu aktuellen Themen
beteiligen.

Informatives Konferenzprogramm

Das Konferenzprogramm bietet mit
iber 250 Prasentationen zu neuen
technologischen Trends leistungs-
elektronischer Komponenten und Sys-
teme eine umfangreiche Ubersicht
aktueller Themen der Leistungselek-
tronik. Highlights zu Beginn eines

jeden Konferenztages sind die drei
Keynotes ,The State-of-The-Art and
Future Trend of Power Semiconductor
Devices” von Tatsuhiko Fujihira, Fuji
Electric, Japan, ,Packaging and Reli-
ability of Power Modules - Principles,
Achievements and Future Challenges”
von Uwe Scheuermann, Semikron
Elektronik, Deutschland und , Electro-
chemical Battery Managements and
Applications” von Daniel Chatroux,
CEA-LITEN, Frankreich.

An den beiden Vortagen der Konferenz
vermitteln international renommierte
Referenten in neun Halbtagsseminaren
und neun Ganztagestutorien ihr Wis-
sen zu Grundlagen und Spezialthemen
der Leistungselektronik.

B www.mesago.de

Termin ~ 19. - 21. Mai 2015
Ort NUrnberg
Link www.pcim.de

Maschinensicherheit

safety.regiold on Tour

Nach dem Erfolg der Fachtagung safety.tech14
in Zell am See geht das wichtige Thema Maschi-
nensicherheit in der Industrie jetzt ,,on Tour“.
safety.regio15 heiBt die Veranstaltungsreihe von
Festo Industrie Consulting, die vor dem Sommer
und im Herbst das spannende Thema direkt vor
Ort in verschiedene Regionen bringt.

Wie erbringt man den Nachweis fiir die
Richtigkeit der Ausfilhrung von Sicher-
heitsfunktionen und was beinhaltet die
Norm EN ISO 13849-1/27 Was muss
man iiber das Nachriisten, Umbauen,
die Arbeitsmittelverordnung und das Ar-
beitnehmerlnnenschutzgesetz wissen?
Wie vermeidet man gefahrliche Situati-
onen schon im Vorfeld? Und vor allem,
was passiert, wenn was passiert? Haftet
man gegeniiber Kolleginnen und Kol-
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legen und wer kommt fiir die Zahlung
von Schmerzensgeld und Schadenersatz
auf? Das sind einige der Fragen, die bei
der safety.regiol5 beantwortet werden.

Experten geben Auskunft

Vortragende bei der Fachtagung sind
Mag. Roland Nostlinger, Jurist bei der
AUVA mit dem Schwerpunkt Arbeitneh-
merlnnenschutzrecht, Dipl.-Ing. Georg
Trzesniowski Bereichsleiter beim TUV
Austria und Ing. Thomas Miiller, Experte
fiir Maschinensicherheit bei Festo.

Ing. Thomas Miiller: ,Wir haben die zen-
tralen Fragen der Maschinensicherheits-
fachtagung im vergangenen Jahr aufge-
griffen und daraus ein praxisorientiertes

SdFETY
1EGION=

Programm fir einen Tag entwickelt, das
die wichtigsten Themen verstandlich auf
den Punkt bringt.”

M www.festo.at

Termine 2015

= 16, Juniin St. Polten

= 18, Juniin Wels

30. Juni in Dornbirn

02. Juli in Schwaz

20. Oktober in Gleisdorf
22. Oktober in Salzburg
28. Oktober in Klagenfurt

B www.safety-regio.at

X-technik AUTOMATION 2/Mai 2015



Robotertechnologietage in Allhaming:

Gripping Meets Robotics

Zeitgeich zur SMART Automation in Linz
veranstalten fiinf der wichtigsten Robo-
terhersteller gemeinsam mit der Firma
Schunk als Partner fiir Greifsysteme die Ro-
botertechnologietage 2015. Dahinter steckt
ein interessantes Konzept, das als Plattform
fiir Technologietransfer fiir Roboteranwen-
der aus ganz Osterreich dient.

Vom 19. bis 20. Mai 2015 findet in
den Raumlichkeiten des Schunk
Tech-Centers in Allhaming in der
Nahe von Linz die Veranstaltung
Robotertechnologietage 2015, eine
Plattform flir Industrierobotersys-
teme und Handhabungslosungen,
statt. Als erste Themenveranstaltung
nimmt ,Gripping Meets Robotics”
einen ganz besonderen Stellenwert
fir den Veranstalter Schunk und
seine Partner ABB, Fanuc, Kuka,
Staubli und Yaskawa ein. ,Seitens
der Robotik gibt es schon langer das
Bestreben eine derartige Plattform
rund um die Robotik — unabhédngig
von Herstellern und Branchen - ins
Leben zu rufen. Die Firma Schunk
als Spezialist fiir Greifsysteme kann
dieser Plattform nun den optimalen
Standort im Zentrum von Oberdster-
reich anbieten”, freut sich DI (FH)
Christian Binder, Geschaftsleiter von
Schunk Osterreich. Die neue Schunk-
Vertriebszentrale in Allhaming bietet
modernste Infrastruktur mit eigenem
Seminar- und Vorfithrraum und ist

www.automation.at

iber eine eigene Autobahnausfahrt
direkt an die A1 angeschlossen.

Themenvortréage,
Anwenderstimmen und Transer zur
SMART Automation in Linz

An beiden Tagen werden ausschlie3-
lich Technologie- bzw. Anwender-
vortrage gehalten. Dariiber hinaus
werden von allen Roboterherstellern
zusatzlich auch bewegte Roboterzel-
len ausgestellt, um die Moglichkeiten
der Robotik und Handhabungstechnik
auch live demonstrieren zu konnen.

Auch fiir das leibliche Wohl der Be-
sucher wird bestens gesorgt. Bereits
in der Friih startet der Event taglich
mit einem Friithstiicksbrunch (Live-
Cooking) und endet am zweiten Tag
mit einer gemdiitlichen Abendveran-
staltung. Dass die Veranstaltung zeit-
gleich zur Fachmesse SMART Auto-
mation Austria in Linz stattfindet, ist
fiir die Veranstalter eine zusatzliche
Synergie, da man fiir die Besucher,
nach Voranmeldung, auch einen
kostenlosen Transfer von Schunk zur
Messe anbietet.

Termin ~ 19. - 20. Mai 2015

Ort Schunk Tech-Center,
Allhaming bei Linz

Link www.at.schunk.com
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DIE OSTERREICHISCHE
FACHTAGUNG ZUM THEMA
INDUSTRIE 4.0

Unter anderem erwarten Sie
diese Experten:

e Univ. Prof. DDr. Franz Josef Radermacher
Universitat Ulm

e Dr. Klaus Mittelbach
CEO ZVEI Zentralverband Elektroindustrie, DE

e | ars Thomsen
Chief Futurist der future matters AG

e Dr. Andreas Salcher
Bildungs- und Unternehmensberater

u.v.m.
www.industry-tech.at
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Tur die Automation

der Zukuntt

Ein Thema bewegt: Industrie 4.0, die
vierte industrielle Revolution. Der
Blick in die Zukunft der Fertigung
erdffnet verheiBungsvolle Aussichten.
An den Lésungen dafiir wird mit
Hochdruck gearbeitet. Festo
prasentiert sich dabei immer wieder
als Innovationstreiber.

Unser Verstandnis von
INndustrie 4.0 basiert auf drei Saulen:
Technologie, Mensch und Bildung.

Dipl.-Ing. Rainer Ostermann,
Country Manager von Festo Osterreich

22

Bionische Miniatur-Robotik:

Die eMotionButterflies sind e
ultraleichte Flugobjekte mit einem
kollektiven Verhalten.

X-technik  AUTOMATION 2/Mai 2015
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Das Video zu den
eMotionButterflies

www.automation.at/video/
116566

23

www.automation.at



24

uf der SMART Automation in

Linz ist Industrie 4.0 eines der

zentralen Themen, denn die
vierte industrielle Revolution wird das
Bild der Fertigung maligeblich pragen.
Das ,Internet der Dinge” hélt schritt-
weise Einzug in der Produktion und
wird kinftig mit hochkommunikativen
Komponenten - angesprochen vom
Werkstiick selbst — eine sich selbst
standig anpassende, adaptive Maschi-
ne formen. Der Mensch ist integraler
und unverzichtbarer Bestandteil die-
ser Produktionswelt der Zukunft. Das
heillt, Technik muss den Menschen
verstehen, der Mensch muss die Tech-
nik verstehen und das auf eine intuitive
Art und Weise.

Technologie — Mensch — Bildung

So wie heute zwei Menschen zusam-
menarbeiten, muss es kinftig moglich
sein, dass Menschen mit Maschinen
zusammenarbeiten - eine Heraus-
forderung fiir den Menschen und die
Technik. Dipl.-Ing. Rainer Ostermann,
Country Manager von Festo Osterreich:
,Festo betrachtet den Wandel in der
Produktionswelt aus unterschiedlichen
Perspektiven und bezieht neben der
Technologie auch weitere Gesichts-
punkte wie die Interaktion zwischen
Mensch und Technik sowie das The-
ma Ausbildung und Qualifizierung der
Mitarbeiter ein. Unser Verstandnis von
Industrie 4.0 basiert also auf drei Sau-
len: Technologie, Mensch und Bildung
— hier sehen wir spannende Aufgaben-
felder.”

Losungen zum Anfassen

Das fiir Festo das Thema Industrie 4.0
groe Bedeutung hat, zeigt auch der
Messestand des Automatisierungsspe-
zialisten auf der SMART Automation.
Rainer Ostermann: , Unser Motto lautet
heuer ,evolution — Industrie 4.0 findet
statt’. Dazu prasentieren wir als eines
der ersten Unternehmen neben innova-
tiven Forschungstragern auch bereits
real existierende Lésungen.” Zu sehen
gibt es unter anderem SupraShuttle,
ein Studienobjekt aus den Labors der
Festo Supraleiter-Forschung, das ein
beriihrungsloses Handling in Vakuum
und Reinraum demonstriert. Es zeigt,
wie schwebende Objekte in hermetisch
dichte Raume hinein kommen und in-
nerhalb dieser Raume bewegt werden
konnen.

Supraleiter: Neue Maglichkeiten
fiir die Industrie

Die wichtigste Eigenschaft von Sup-
raleitern: Beim Unterschreiten einer
bestimmten Temperatur fallt ihr elekt-
rischer Widerstand schlagartig auf null
ab — so konnen sie Strom verlustfrei
iber weite Strecken transportieren.
Zudem kann der Supraleiter beim Er-
reichen dieser Sprungtemperatur das
Feld eines Permanentmagneten in ei-
nem zuvor festgelegten Abstand ,ein-
frieren” und den Magneten dadurch
schweben lassen. Festo nutzt insbe-
sondere diese zweite Eigenschaft, um
daraus Anwendungen fiir die Automa-
tisierungstechnik abzuleiten. Die ener-

gieeffiziente, reibungsfreie Lagerung,
die einfache Medientrennung oder der
wartungs- und verschleil3freie Betrieb
ermoglichen vollig neue Anwendungs-
felder fiir die Automation der Zukunft
— zu sehen auf der SMART Automation
am Festo-Stand.

Fit fiir Industrie 4.0

Zukunftsorientiert ist auch die Lern-
und Forschungsplattform, die Festo
Didactic auf der SMART Automation
prasentiert. Die MPS Transfer Factory
bietet Unternehmen und Ausbildungs-
institutionen schon heute einen Aus-
blick auf verschiedene Aspekte von
Industrie 4.0. Ziel: die Herstellung von
individualisierten Produkten zu attrak-
tiven Preisen. Voraussetzung dafiir: die
intelligente Vernetzung der Kompo-
nenten einer Produktionsanlage, eine
flexible Logistik und direkte Schnitt-
stellen, die schnelle und geschlossene
Informationskreislaufe im System er-
moglichen. Die MPS Transfer Factory
zeigt, wie es geht.

Produktionsgeschichte an Bord

Die Lern- und Forschungsplattform de-
monstriert die Produktion von morgen
in einem dezentral gesteuerten, intelli-
genten Netzwerk, in dem Werkstiicke
,on board” ihre eigene Produktions-
geschichte tragen und bei Maschinen
ihre Bearbeitungsprozesse anfordern.
Durch den Einsatz von offenen, kon-
figurierbaren Systemen und Kommus-
nikationsstandards wird die nahtlose

-technik  AUTOMATION 2/Mai 2015




ation zu sehen:

MART Autom heute €

Auf der S actory bietet schon

Transfer F

FlexShapeGripper: Greifen
nach dem Vorbild der
Chamaleonzunge.

Integration von Anlagen- und Auto-
matisierungstechnik mit der Prozess-
steuerung und Auftragsverwaltung
ermoglicht. Leitrechner als Vermitt-
lungsebene zwischen der Auftragsver-
waltung und der Produktionsanlage
sind nicht mehr zwingend notwendig
— doppelte Datenhaltung und inkon-
sistente Datenbestdnde gehoren damit
der Vergangenheit an.

Ein wichtiger Schritt, denn bei der
Herstellung von kundenindividuellen
Produkten konnen auf diese Weise Zeit
und Kosten eingespart werden.

www.automation.at

Bionische Insekten

Losungen fiir die Automation der Zu-
kunft standen bei Festo auch auf der
diesjahrigen Hannover Messe Industrie
im Mittelpunkt. Ein ganz besonderer
Hingucker waren wieder die Entwick-
lungen des Festo Bionic Learning Net-
works. Diesmal mit dabei: bionische
Insekten wie Ameisen und Schmet-
terlinge. Bei den eMotionButterflies
kombinierte Festo den Ultraleichtbau
kiinstlicher Insekten mit dem koordi-
nierten Flugverhalten im Kollektiv. Um
dem Flug ihres natiirlichen Vorbilds

Die vielseitige
inen Ausblick au

S
d Forschung 6 von Indus

- un
Lehr- U Aspek

£ Verschiedene

so nahe wie moglich zu kommen, ver-
fligen die kiinstlichen Schmetterlinge
uber eine hochintegrierte On-Board-
Elektronik. Sie kann die Fliigel prazise
und individuell ansteuern und so die
schnellen Bewegungen umsetzen.

Selbststéndig navigieren

Zur Steuerung der eMotionButterflies
ist kein menschlicher Pilot notwendig.
Damit die Schmetterlinge die unter-
schiedlichen Manover jedoch prozess-
sicher und stabil fliegen, ist permanen-
te Kommunikation noétig. Fir die

m MPS
p\attfo wrie 4.0.
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Lokalisierung der einzelnen Flugobjekte
sorgen die Funk- und Sensortechnologie
an Bord in Kombination mit dem installier-
ten Leit- und Monitoringsystem. Wichtiger
Bestandteil des Indoor-GPS ist ein Kame-
rasystem, wie es auch in der Fabrik der
Zukunft eingesetzt werden konnte. Zehn
im Raum angebrachte Infrarotkameras er-
fassen die Schmetterlinge tiber zwei aktive
Marker (Infrarot-LEDs). Die Kameras leiten
die Positionsdaten an einen zentralen Leit-
rechner weiter, der wie ein Fluglotse fun-
giert und die bionischen Schmetterlinge
von aullen koordiniert.

Vorbild Chamaleon

Ebenfalls gezeigt wurde in Hannover, was
die Automatisierungstechnik vom Chama-
leon lernen kann. Als Vorbild diente dabei
die Zunge des Reptils, die interessante Fa-
higkeiten mitbringt. Der FlexShapeGripper,
der im Rahmen des Festo Bionic Learning
Networks gemeinsam mit der Universitat
Oslo entwickelt wurde, kann mehrere Ob-
jekte mit unterschiedlichsten Formen in ei-
nem Vorgang greifen, sammeln und wieder
abgeben — ohne dass ein manueller Umbau
notwendig ist. Moglich wird das durch sei-
ne wassergefiillte Silikonkappe, die sich fle-
xibel und formschliissig tiber das jeweilige
Greifgut stilpt.

Flexible Formanpassung

Die Anpassungsfahigkeit an verschiedene
Formen verleiht dem FlexShapeGripper
seinen Namen. In der Natur ldsst sich die
einzigartige Kombination von Kraft- und
Formschluss der Zunge bei der Jagd des
Chamaleons auf Insekten beobachten. Hat
das Chamaleon seine Beute im Visier, lasst
es seine Zunge wie ein Gummiband her-
ausschnellen. Kurz bevor die Zungenspitze
das Insekt erreicht, zieht sie sich in der Mit-
te zuriick, wahrend sich die Rander weiter
vorwartsbewegen. Dadurch passt sich die
Zunge der Form und GroRe des jeweiligen
Beutetieres an und kann es fest umschlie-
Ren. Die Beute bleibt an der Zunge haften
und wird wie an einer Angelschnur einge-
holt.

Technische Umsetzung als Greifer

Der FlexShapeGripper besteht aus einem
doppelt wirkenden Zylinder, dessen eine
Kammer mit Druckluft befiillt wird, wah-
rend die zweite dauerhaft mit Wasser ge-
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fiillt ist. An dieser zweiten Kammer ist das
elastische Silikonformteil montiert, das der
Zunge des Chamaleons entspricht. Das Vo-
lumen der beiden Kammern ist so ausge-
legt, dass die Verformung des Silikonteils
ausgeglichen wird. Der Kolben, der beide
Kammern voneinander dicht abtrennt, ist
mit einem diinnen Stab an der Innenseite
der Silikonkappe befestigt.

Pneumatisches Halten und Ablésen

Beim Greifvorgang fithrt ein Handlingsys-
tem den Greifer {iber das Objekt, sodass
er den Gegenstand mit seiner Silikonkap-
pe bertihrt. Dann wird die obere Druck-
kammer entliiftet. Der Kolben fahrt mittels
Federunterstiitzung nach oben und das
wassergefiillte Silikonteil zieht sich nach
innen. Gleichzeitig fiihrt das Handling den
Greifer weiter iiber das Objekt. Die Silikon-
kappe stiilpt sich dabei iiber jedes beliebig
geformte Greifobjekt, wodurch ein fester
Formschluss entsteht. Das elastische Si-
likon erlaubt eine prazise Anpassung an
sehr viele unterschiedliche Geometrien.
Die hohe Haftreibung des Materials er-
zeugt eine starke Haltekraft — zusatzliche
Energie ist zum Halten nicht notwendig.
Eine interessante Greifertechnologie fiir
die Fertigung der Zukunft.

Mit SupraShuttle prasentiert Festo
ein Studienobjekt aus den Labors
der Supraleiter-Forschung, das

ein bertihrungsloses Handling in
Vakuum und Reinraum demonstriert.

Fachtagung: Vorsprung durch Wissen

Ein besonderes Highlight zum Thema In-
dustrie 4.0 bietet Festo gemeinsam mit
weiteren Partnern aus der Industrie: die
Fachtagung industry.tech15, die von 22. bis
23. September im Ferry Porsche Congress
Centerin Zell am See (Salzburg) stattfindet.
Eine der zentralen Fragen rund um Indust-
rie 4.0 ist, welche Technologien sich durch-
setzen werden? Damit verbunden: Wo und
warum sollte man schon heute investieren?
Wie bereitet man seine Mitarbeiter am bes-
ten vor? Und natirlich: Security / Big Data
— was tun, damit die Welt der Daten nicht
aus dem Ruder lauft?

Zu den Referenten zdhlen Vordenker wie
der bekannte deutsche Univ. Prof. Dr. Dr.
Franz-Josef Radermacher, Univ. Prof. DI Dr.
Friedrich Bleicher von der TU Wien, der
Bildungsexperte Dr. Andreas Salcher und
der Zukunftsforscher Lars Thomsen. Wei-
tere Informationen zur Fachtagung findet
man unter www.industry-tech.at.

Mehr iiber Festo und die Zukunft der
Automation gibt's unter:

www.festo-evolution.at

www.festo.at
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Der sauberste See Berlins

Heute zahlt der Tegeler See zu den saubersten Gewassern Berlins und hat einen hohen Freizeitwert. 20 Jahre zuvor war
der See noch ein von Néhrstoffen {iberfrachtetes Gewdasser, in dem sich nur Algen wohlfiihlten. Diesen Wandel erreichte
die Oberflaichenwasseraufbereitungsanlage (OWA) Tegel, die in den vergangenen Jahren das stark mit Nahrstoffen
angereicherte Wasser der Zufliisse reinigt. Seit der Sanierung der OWA 2010/11 sorgen Danfoss Frequenzumrichter
VLT® AQUA Drive FC 202 sowie AHF-Filter fiir den optimalen Durchfluss im Reinigungsprozess durch energieeffiziente
Pumpensysteme mit minimalen Netzriickwirkungen.

‘ Danfoss-Frequenzumrichter im Umweltschutz-Einsatz:

Mit einer Lange von vier Kilome-
tern und einer Flache von rund 450
Hektar ist der Tegeler See das zweit-
groRte Gewasser in Berlin. Das am
nordwestlichen Stadtrand von Ber-
lin gelegene Gewasser speisen zwei
Zufliisse, der Tegeler Flie und der
Nordgraben. Als Naherholungsge-
biet, Trinkwasserreservoir, fir die
Okologie der Region und seit einiger
Zeit auch wieder fiir die Fischerei hat
es einen hohen Stellenwert. Im Ufer-

bereich rund um den Tegeler See be-
treiben die Berliner Wasserbetriebe
rund 130 Trinkwasserbrunnen, die
70 bis 75 % ihres Wasserbedarfs
iiber die Uferfiltration und die kiinst-
liche Grundwasseranreicherung de-
cken.

Allerdings sind die Zufliisse zum See
sehr nahrstoffreich. Denn sie liefern
mit Phosphat und Stickstoff belade-
nes Wasser, das unter anderem aus

dem Klarwerk Schonerlinde stammt.
In den 80er-Jahren gehorte daher der
Tegeler See in den Sommermonaten
den Algen. Die starke Uberdiingung
hatte zu einem fast ungebremsten
Algenwachstum gefiihrt, das weithin
sichtbar war. Der See war griin, hatte
eine Sichttiefe von lediglich wenigen
Zentimetern und die Gesamtphos-
phorkonzentration lag bei rund 800
pg/l, bevor der Senat ein Sanierungs-
konzept in Angriff nahm. Zentral-
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links Alles ein bisschen groBer: In der OWA Tegel werden jéhrlich zwischen 70 und
90 Mio. m® Wasser gereinigt. Dies erfordert auch entsprechend dimensionierte Rohre.

unten Vier Pumpen mit einer Leistung von 1,2 m%/s bzw. 1,8 m%/s férdern
Rohwasser in den Verteilturm.

punkt des Konzepts war dabei der Bau
einer Phosphateliminierungsanlage
unmittelbar am Seezufluss. Die OWA
Tegel reduziert durch einen vierstufi-
gen Prozess mit Flockung, Sedimenta-
tion, Nachflockung und anschlieBender
Filtration die Phosphorverbindungen
und Schwebstoffe jeweils um bis zu
99 %. Heute ist der See das sauberste
Gewasser der Hauptstadt mit einer vor-
bildlichen Wasserqualitat.

Pro Tag 280.000 m® Wasser

In der OWA Tegel ist alles ein wenig
groRer dimensioniert, denn die Anla-
ge muss jahrlich zwischen 70 und 90
Mio. m® Wasser reinigen, was etwa
der dreifachen Wassermenge des Sees
entspricht. Neben dem zuflieBenden
Oberflichenwasser aus dem Nord-
graben und dem Tegeler FlieR kann
zusatzlich von einem Pumpwerk Ha-
velwasser iiber eine sechs Kilometer
lange Druckleitung durch den Tegeler
See in die OWA Tegel gepumpt wer-
den. Der aufwendige Wassertransport
dient dazu, die Durchstromung des

WwWWwW.automation.at

Sees mit phosphatreduziertem Wasser
zu erhohen.

Im ersten Arbeitsschritt entfernt die
Eliminationsanlage zur mechanischen
Vorreinigung mit ihren Grob- und
Feinrechen im Wasser schwimmende
Sperrstoffe — in der Hauptsache Aste,
Laub und verwehten Unrat. Vier Pum-
pen mit einer Leistung von 1,2 m%s
bzw. 1,8 m?%s fordern das Rohwasser in
den Verteilturm. Dort wird dem Wasser
anionisches Flockungshilfsmittel zudo-
siert, um die Makroflockenbildung an-
zuregen. Auf dem Weg zum Sedimen-
tationsbecken wachsen die Flocken zu
Flockenaggregaten heran und errei-
chen eine sedimentierbare Grofe. Im
Sedimentationsbehélter setzt sich der
iberwiegende Teil der Flocken ab. Fir
sehr kleine, nicht sedimentierbare Be-
standteile erfolgt eine Nachfallung. Den
Schlamm der Sedimentationsbehalter
entfernen Raumschilde automatisch
und eine Abwasserdruckleitung iber-
nimmt den Transport zum Klarwerk
Ruhleben, wo der Schlamm mit verar-
beitet wird. Bevor das Reinwasser =>

B ANTRIEBSTECHNIK

HIWIN.

Motion Control & Systems

PROFILSCHIENENFUHRUNGEN

Wir bewegen.

Linz 19. - 21. Mai 2015
SMART

Halle A - Stand 412

HIWIN GmbH

Briickleshiind 2 D-77654 Offenburg
Telefon +49(0)781/93278-0
Telefax +49(0)781/93278-90
www.hiwin.de
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Die VLT Frequenzumrichter erhéhen die Energieeffizienz der Anlage. Die VLT AHF-
Filter (rechts im Bild) reduzieren die Netzrickwirkungen und schiitzen die Qualitat der
Versorgungsnetze. Ebenfalls gut zu erkennen: die Luftkanale fur eine optimale Kihlung
der Schaltschréanke und Frequenzumrichter.

wieder in den Nordgraben zuriickflieSen
kann, wird es gefiltert und mit Sauerstoff
angereichert. Mit einer Fliefgeschwin-
digkeit von rund 7 m/h entfernen moder-
ne Filter mit einer Filterfliche von 600
m? die unerwiinschten Schwebteile und
Triibstoffe aus dem Wasser. Um den Sau-
erstoffgehalt anzuheben, stiirzt das Was-
ser auBerdem noch iiber eine Kaskade,
bevor es im Auslaufbauwerk landet, von
wo es dann in Richtung Tegeler Hafen
flieRt.

Sauber und effizient

Nach 25 Jahren stand eine umfassende
Modernisierung der OWA Tegel an. Vor
allem die Energieeffizienz der alten An-
lage lieB einige Wiinsche offen. In den
Ausschreibungen konnte sich Danfoss
mit den Frequenzumrichtern VLT® AQUA
Drive und VLT® AutomationDrive sowie
den passenden AHF-Filtern gegen Netz-
riickwirkungen durchsetzen. Dabei war
nattrlich das Preis-Leistungs-Verhaltnis
immer ein wichtiges und objektiv nach-
prifbares Argument. So zahlt sich Qua-
litat auch nach Jahren fiir Danfoss aus.

Dass die mit Frequenzumrichter gespeis-
ten Pumpen erhebliche Energieeinspa-
rungen erzielen, zeigen die Vergleichs-
daten vor und nach der Sanierung der
OWA. Vor der Sanierung arbeiteten die
ungeregelten Pumpen mit einem relativ
niedrigen Wirkungsgrad, der sich durch
die Drehzahlregelung deutlich verbessert
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hat: Bei mehreren Megawatt Pumpleis-
tung summieren sich tibers Jahr einige
Gigawattstunden elektrischer Energie,
also einige Hunderttausend Euro auf, die
mit den neuen Danfoss VLT®- Frequen-
zumrichtern eingespart werden. Dabei
sind die VLT® AQUA Drive speziell auf
die Regelung von Pumpen ausgelegt
und bringen eine Vielzahl zusatzlicher
Schutzfunktionen fiir die Pumpen mit.
Zudem sind die Frequenzumrichter aller
eingesetzten Baureihen mit einem ein-
heitlichen Bedienkonzept ausgestattet,
was den Schulungsaufwand erleichtert
und die Bedienung vereinheitlicht.

Einsparpotenziale gezielt nutzen

Was macht den Unterschied aus, in
welchem Bereich liegen die Einspar-
potenziale? Viele dltere Pumpstationen
arbeiten im Start-Stop-Betrieb &ahnlich
der Pumpen in der OWA Tegel. Durch
die Regelung der Pumpkapazitdten las-
sen sich Zulauf und Pumpleistung an-
einander anpassen. In der Folge gibt es
langere Betriebszeiten, weniger Starts
und einen geringeren Energieverbrauch.
Als Nebenprodukt reduzieren sich auch
die Druckstofe im Rohrsystem und die
Stromspitzen im elektrischen System.

Netzriickwirkungen minimieren

Alle Danfoss VLT® Frequenzumrichter
erfiillen ohne zusatzliche Filter die An-
forderungen der EN 61000-3-12 voll-

standig. Um, wie in der OWA Tegel, die
speziellen Forderungen des Energie-
versorgers zu erfiillen, sind zusatzliche
MaRnahmen notwendig gewesen. Zur
Reduzierung der Netzbelastung auf ein
Minimum haben die Projektverantwort-
lichen daher zusatzlich Netzfilter vorge-
sehen. Fiir diese Aufgabe haben die Be-
treiber der Anlage sich fiir Danfoss VLT®
Advanced Harmonic Filter AHF ent-
schieden. Ein wichtiger Entscheidungs-
grund: durch ihr patentiertes Verfahren
erreichen sie eine sehr hohe Dampfung
der Netzriickwirkungen. Zudem sind sie
genau auf Danfoss VLT® Frequenzum-
richter abgestimmt und reduzieren in
das Netz zuriick gespeiste Oberschwin-
gungsstrome THD (Total Harmonic Dis-
tortion) auf unter 10 % bzw. 5 %.

Umweltschutz mit Energiespareffekt

Die Anforderungen an die Oberflachen-
wasseraufbereitungsanlage Tegel sind in
jeder Hinsicht hoch. Die Technik muss
zuverldssig und ausfallsicher arbeiten,
sonst werden in den Tegeler See stark
umweltbelastende  Oberflichenwésser
eingeleitet, die negative Auswirkungen
auf Flora und Fauna des Sees haben. Zu-
dem sind die unmittelbaren Auswirkun-
gen auf die Nutzer des Naherholungsge-
biets Tegeler See nachhaltig.

Basis dafiir ist nach der Sanierung eine
effektive und ausfallsichere Technik mit
modernen Danfoss Frequenzumrichtern
VLT®, die sich durch einen hohen Wir-
kungsgrad und Energieeffizienz aus-
zeichnen. Eine gelungene Sanierung, die
der Umwelt und dem Geldbeutel niitzt.

B www.danfoss.at

Im Klarwerk Schonerlinde, dem dritt-
groBten Klarwerk der Berliner Wasser-
betriebe, wird das Abwasser von einer
dreiviertel Million Menschen gesdubert
und Uber den Nordgraben zum Te-
geler See geleitet. Seit 1985 wird der
Reinigungsprozess um eine weitere
Stufe, die Oberflachenwasser-Aufbe-
reitungsanlage (OWA) Tegel, ergéanzt.

www.bwb.de
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Besonders geeignet flir Positionieraufgaben: die kompakten und einfachen MCM-Motoren mittlerer Dynamik von Lenze.

Kompakt und einfach:

Die neuen MCM
Senvo-Synchronmaotoren

Mit den neuen MCM Servo-Synchronmotoren erweitert Lenze, der Spezialist fiir Antriebs- und Automatisie-
rungstechnik, nun sein Portfolio um Motoren mit mittlerer Dynamik. Die MCM-Reihe ist sehr kompakt, einfach
zu regeln und zeichnet sich durch optimale Rundlaufeigenschaften aus. Damit sind die neuen Servo-Synchron-
motoren pradestiniert fiir vielfaltigste Positionieraufgaben.
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Robotik, Verpackungstechnik und Handha-
bungssysteme sind typische Einsatzgebiete fiir
die MCM-Motoren, die sich dank eines beson-
ders giinstigen Drehmoment-/Tragheitsmassen-
verhaltnisses einfach regeln lassen. Durch ihre
optimalen Rundlaufeigenschaften sichern sie ex-
akte Arbeitsergebnisse und eignen sich beson-
ders gut fiir Anwendungen, bei denen eine hohe
Laufruhe gefordert ist.

Die Motoren sind zugeschnitten auf einfache Po-
sitionieraufgaben mittlerer Dynamik. Hochdyna-
mische High-End-Applikationen mit maximalen
Anspriichen an Dynamik und Prazision bedient
Lenze mit den bewdhrten MCS-Motoren.

Im anspruchvollen Hygienic-Design

Das Gehduse der neuen Reihe glanzt mit glat-
ten, gut zu reinigenden Oberflachen in Schutzart

IP65 — was die kompakten Motoren auch fiir den
Einsatz in der Lebensmittelindustrie qualifiziert.
Die Motoren sind standardmaRig mit einer ro-
busten Resolver-Riickfithrung ausgestattet, opti-
onal aber auch mit Multiturn-SinCos-Geber fiir
hohe Prazision erhiltlich. SpeedTec-Verbindun-
gen mit drehbaren Anschlussdosen sichern eine
schnelle Montage und den schnellen Austausch
im Servicefall.

Die neue Motoren-Reihe umfasst im ersten
Schritt die drei Baugroen 06, 09 und 12 mit
Leistungen von 0,2 bis 2,5 Kilowatt (kW). In
Verbindung mit den Servo-Invertern 1700, 9400
und 8400 TopLine ergeben sich wirtschaftliche
wie leistungsfahige Antriebslosungen im Dreh-
momentbereich von 0,6 bis 26,4 Newtonmeter
(Nm).

H www.lenze.com
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your Automation

Kompakt: Sechs Antriebsregler in einem Gehduse,
21x59x22cm (BxHxT)

Effizient: ein Kiihlkorper, ein Zwischenkreis,

ein Controller

Leistungsstark: 5 bis 20 A Nenn- und 10 bis 40 A
Spitzenstrom pro Achse

Flexibles Feedback: Resolver-, EnDat 2.1- und

Hiperface DSL-Module von auRen steckbar

Safety: SBC, STO, SS1

SMART!/ Halle
AUSTRIA| Stand

SIGMATEK GmbH & Co KG www.sigmatek-automation.com
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Nord-Antriebe

entsprechen neuerOkodesign-Norm

Mit der jiingsten Okodesign-Norm EN 50598-2
definiert die Europaische Union Effizienzanforde-
rungen an Antriebselektronik sowie an Antriebs-
systeme in ihrer Gesamtheit. Bevor hierzu Vorga-
ben verbindlich werden, fiihrt Nord Drivesystems
bereits Messungen und Berechnungen fiir Kompo-
nenten und Systeme aus eigener Fertigung durch.

Nord Drivesystems kann daher Kunden-
anfragen rund um EN 50598-2 schnell
und detailliert beantworten. Kommende
Anforderungen werden flexibel erfiillt.
Die Norm definiert fir Frequenzumrichter
und Motorstarter die Effizienzklassen IEO
(hohe Verluste), IE1 (Referenzwerte) und
[E2 (Verluste deutlich geringer gegeniiber
Referenz). Die Systemeffizienz wird analog
hierzu mit IESO, IES1 und IES2 klassifi-
ziert. Aktuelle Testreihen haben sowohl
fiir NORD-Umrichter als auch fiir Syste-
me aus Umrichtern und energieeffizienten
Motoren Verlustleistungen weit unter den
Referenzwerten der EN 50598-2 ergeben.
Die Systeme sind damit klar in die Klasse

Mit SMC auf der sicheren Seite

IES2 einzuordnen. Nord plant seit jeher
den gesamten Antriebsstrang als Einheit.
Getriebe, Motoren, Regelungselektronik
und Funktionsintelligenz werden selbst
entwickelt und zur Projektierung von Lo6-
sungen aus einer Hand in iiber 100 Bran-
chen eingesetzt. Aus dieser breiten Anwen-
dungserfahrung hat Nord ein umfassendes
Verstandnis fiir das Zusammenwirken aller
Antriebskomponenten gewonnen. Die Sys-
temeffizienz gemaR der EN 50598-2 wird
nicht nur bei Volllast erfasst, sondern fir
acht definierte Betriebspunkte mit unter-
schiedlichen Drehmomenten und Dreh-
zahlen festgestellt. Neu ist auferdem, dass
anstelle des Wirkungsgrads die Verlustleis-
tung in Watt Grundlage aller Betrachtun-
gen und Berechnungen wird. Damit wird
beispielsweise auch filir Antriebsszenarien
mit der Drehzahl Null und anliegender
Last (z. B. Aufzughalt) ein Vergleich unter-
schiedlicher Losungen moglich.

B www.nord.com

[ SYSTEM EFFICIENCY

—

3

DRIVESYSTEM

Mit Kombinationen von Umrichtern und
IE2- bis IE4-Motoren erreicht Nord Drive-
systems Gesamteffizienzen der héchsten
Klasse IES2 nach EN 50598-2.

Potenzielle Risiken erkennen, praventiv denken und vorausschauend han-
deln sind das Fundament jeder CE-konformen Anlage. Als weltweit fiinren-
der Automatisierungsexperte ist SMC verlasslicher Partner, wenn es gilt,
die Verantwortung fiir den Schutz von Mensch und Maschine normgerecht
und effizient zu erfiillen. SMC begleitet wéhrend des gesamten Lebenszy-
klus einer Anlage und hilft, alle relevanten Sicherheitsfragen nicht nur zu
stellen und zu beantworten, sondern auch professionell zu losen.

Mit fachiibergreifendem Know-how unterstiitzt SMC bei der
Risikobeurteilung, bei Fragen zu relevanten Richtlinien und
Normen sowie allen Analysen und MafSnahmen zu den gelten-
den Sicherheitsvorschriften. Auf Basis der vorliegenden Daten
berat SMC bei der Definition der Sicherheitskette und deren
Umsetzung nach ISO 13849. Zum Gelingen dieses Prozesses
werden alle notwendigen Kennwerte zur Verfiigung gestellt
und professioneller Support bei der Berechnung der normge-
rechten Sicherheitsfunktion geboten.

Die technische Umsetzung — von der Ausarbeitung der Schalt-
plane bis hin zur einbaufihigen CE-konformen Komplettlo-
sung — ist bei den CMSE®-zertifizierten Spezialisten von SMC
in den besten Handen. Ebenso wird bei der Priifung und der
Analyse des Sicherheitssystems entsprechend der ISO 13849-2

34

beraten. Gezielte Schulungen zum Thema sichere Steuerung
mit Schwerpunkt Pneumatik und Elektrik erweitern das breite
Angebot um eine weitere wesentliche Komponente.

SMC kennt den Weg zur optimalen Sicherheit.

B www.smc.at/safety
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Rittal — Das System.

Schneller - besser - iiberall.

> WORLD’S FIRST

Die effizienteste Kiihlgerate-Serie der Welt - Blue e+. [€#

B Effizient — Bis zu 75 % Energieeinsparung durch patentierte Inverter- und Heatpipe-Technologie

B Flexibel - Weltweiter Einsatz durch integrierte Mehrspannungsfahigkeit

B Sicher - Verlangerte Lebensdauer aller Komponenten im Schaltschrank durch bedarfsgerechte Kihlung
B Einfach - Easy Handling durch interaktives Display mit NFC-Funk-Schnittstelle

Osterreich Premiere
auf der SMART in Linz!
Erfahren Sie mehr:

www.rittal.at/blue_e_plus

S M A RT ®Erleben Sie Rittal

auf der SMART in Linz,

19.-21. Mai 2015
AU ST RlA Halle DC,aSItand 434

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

FRIEDHELM LOH GROUP www.rittal.at




MESSESPECIAL SMART | COVERSTORY

(I
Neue Kuhlgerategeneration von Rittal
senkt Energieverbrauch um bis zu 75 %:
E | ﬁl |

Die Vorstellung der neuen Kiihlgerite-Generation Blue e+ war das Produkt-Highlight auf dem Rittal-Stand der
Hannover Messe 2015 und man kann davon ausgehen, dass die derzeit wirtschaftlichste Kiihlgeriteserie der Welt
auch bei ihrer Osterreich-Premiere auf der Smart Automation Austria fiir Aufsehen sorgen wird. Dass es sich bei
der versprochenen Verbrauchssenkung um bis zu 75 % um abgesicherte Werte handelt und keineswegs um die
einzige Aufsehen erregende Neuerung am Kiihlgerat, erfuhr Fachredakteur Ing. Peter Kemptner im Interview fiir
x-technik AUTOMATION von DI Steffen Wagner, Leiter Produktmanagement Climatisation bei Rittal.

Autor: Ing. Peter Kemptner / x-technik

Um die Energieeffizienz deut-
lich zu erndhen, setzt Rittal bei
seiner neuen Kuhlgerate-Ge-
neration Blue e+ erstrmals auf
ein innovatives, patentiertes
Hybridverfahren aus Heat Pipe
nd Kompressor-Kuhligerat.

L

Leiter Produktmanagement
Climatisation, Rittal GmbH & Co KG
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rotz des aktuell recht niedrigen
I Olpreises ist die Energieeffizienz
industrieller ~ Produktionsanlagen
weiterhin ein wichtiges Thema. Losungs-
und Komponentenanbieter aus allen Be-
reichen der Technik bemiihen sich nach
Kraften, den Energiebedarf ihrer Produkte
zu senken und bringen laufend Produkte
mit verbesserter Energieeffizienz auf den
Markt. Ein besonders heikles Thema ist
die Energieeffizienz im Schaltschrank.
Uberschiissige Energie aus den darin be-
findlichen Komponenten kann nur selten
ab- und einer nutzbringenden Verwendung
anderswo zugefithrt werden. Sie wird in
Form von Warme freigesetzt, und die muss
mittels Kiihlgeraten aus dem Schaltschrank
abgefiihrt werden, was zusatzliche Energie-
zufuhr erforderlich macht. Diese hat Rittal
bei seiner neuen Kiihlgerate-Generation
Blue e+ auf ein Viertel des bisherigen Wer-
tes gesenkt.

Herr Wagner, Schaltschrank-
Kiihlgerate wurden bisher eher
als Nebenerscheinung betrachtet.
Was hat Rittal veranlasst,
wesentliche Summen in eine
neue Gerdtegeneration mit mehr
Energieeffizienz zu investieren?

Schatzungen zufolge sind europaweit ca.
2 Mio. Schaltschrank-Klimagerate im Ein-
satz. Angenommenen, diese hatten durch-
schnittlich 1 KW Leistung, ergibt das 2
Terawatt Anschlussleistung, das entspricht
einem Jahresausstof8 von etwa 4 Mio. t CO,.
Als weltweit fiihrender Systemanbieter fiir
Schaltschrank-Klimatisierung — itbernimmt
Rittal die Verantwortung, durch die Sen-
kung des Energiebedarfs von Kithlgerdten
einen signifikanten positiven Beitrag zum
Klimaschutz zu leisten. Mit einer Senkung
des Energieverbrauchs auf ein Viertel des
bisherigen Wertes hilft uns die Gerateserie
Blue e+, diesem Anspruch gerecht zu wer-
den und unseren Kunden, steigenden Ener-
giekosten besser zu begegnen.

Eine Senkung des Energieverbrauchs
um 75 % klingt beinahe utopisch.
Wie haben sie diese enorme
Reduktion erreicht?

Um in vollig neue Bereiche der Energieef-
fizienz vorzudringen, kombiniert Rittal bei
der neuen Kiihlgerate-Generation Blue e+
erstmals zwei bisher stets getrennte Kiihl-

n.at

verfahren, die oft zur Kithlung von Com
ter-Prozessoren mittels Verdampfun
Kondensation verwendete Heat Pj
ein Kompressor-Kiihlaggregat, wie
auch aus bisherigen Schaltschrank-Ki
raten kennt. Klingt einfach, ist es aber ni
denn die unterschiedlichen Verfahren sol-
len sich ja erganzen, diirfen einander aber
nie storen. Die Kunst liegt in der richtigen
Regelstrategie fiir den Hybridbetrieb. Diese
ist auch entscheidend fiir die erzielte Ener-
gieeinsparung.

Konnen Sie das unseren Lesern
naher erlautern, womaglich mit
Zahlenbeispielen?

Unser patentiertes Hybridverfahren ist auf
Energieeffizienz im Teillastbetrieb opti-
miert. Bei einem Temperaturunterschied
(AT) von nur 15°C zwischen Umgebung
und Schaltschrankinnrerem konnen die
Gerate allein {iber die Heat Pipe ca. 60 %
der Warmelast passiv abfiihren. Da Schalt-
schrankkithlgerdte iiberwiegend im Teil-
lastbetrieb arbeiten, lassen sich somit die
meisten Schaltschranke auch bei einem
kleineren AT mit sehr geringem Energie-
aufwand kiihlen. Ein Wirkungsgrad zwi-
schen 5-10 ist hier eher die Regel als die
Ausnahme.Selbst bei Volllast und einem AT
von 0°C ergibt sich immer noch ein Effizi-
enzvorteil gegeniiber herkommlichen Kiihl-
geraten. Durch den Einsatz drehzahlgere-
gelter DC-Motoren sowohl bei den Liiftern
als auch beim Kompressor wird die Kiihl-
leistung dem aktuellen Bedarf angepasst,
sodass auch die Energieeffizienz der reinen
Kompressor-Kiihlung gesteigert werden
konnte. Thr Wirkungsgrad steigt gegeniiber
den modernsten bisherigen Systemen je
nach Geratetyp noch einmal um 7 — 30 %.

Behauptete Verbrauchswerte sind in
der Praxis meist nicht haltbar. Was
macht Sie so sicher, dass die 75 %
Ersparnis auch im Echtbetrieb zu
erzielen ist?

Die vier Jahre Entwicklungszeit, die Rittal
in dieses bahnbrechende Projekt gesteckt
hat, enthalten auch das, was man in der IT-
Welt als Beta-Testphase bezeichnet. Dabei
haben ausgewahlte, tiberwiegend grof3ere
und sehr kritische Kunden die Gerdte mo-
natelang im Echtbetrieb getestet, auf Herz
und Nieren gepriift und mit den bisher ver-
wendeten Geraten gleicher Leistung unter

Ein vollgrafisches Touch-Display mit
mehrsprachiger Klartext-Anzeige und ein USB-
Anschluss fir Parametrierung und Diagnose
vereinfachen Betrieb und Fehlerbehebung.

Das Video
zu Rittal Blue e+

www.automation.at/video/
116235

denselben Bedingungen verglichen. Eine
solche Felderprobung dient der finalen
Optimierung der Gerate vor der Vertriebs-
freigabe und der Aufdeckung eventueller
Unzulanglichkeiten. Die von uns genannten
Einsparungen im Stromverbrauch von bis
zu 75 % wurden im Zuge dieser Feldtests
z. B. bei Audi gemessen.

Welche weiteren vorteilhaften
Auswirkungen hat die Hybrid-Kiihlung
mit Heat-Pipe und Kompressor noch
auBer der reinen Energieeinsparung?

Bisherige Gerate sind zweipunktgere-
gelt. Das heif3t, die Kithlung schaltet beim
eingestellten Maximalwert — meist 35° C
— ein und kiihlt mit 100 % ihrer Leistung
bis zum Erreichen der eingestellten unte-
ren Temperaturschwelle. Das ist nicht nur
wenig energieeffizient, sondern fuhrt auch
zu hohen Temperaturunterschieden im
Schaltschrank zwischen den erhitzten Kom-
ponenten und der Kiihlluft. Die wesentlich
exaktere Temperaturregelung der Gerate-
serie Blue e+ bringt eine bedarfsgerechte
Kihlleistung mit einem Regelhub unter 0,5
statt der bisherigen 5 K, die zu Temperatur-
schwankungen von mehr als 20 K am Kalt-
luftaustritt fithren konnen. Das fithrt — auch
im Feldtest beim bayerischen Schleifma-
schinenhersteller Kapp — zu einer Re-
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duktion der thermischen Belastung der aktiven Komponenten im
Schaltschrank (einschlieRlich der Kiihlgerate selbst) und erhoht so
ganz erheblich deren Lebensdauer.

Bieten die neuen Kiihlgerate von Rittal ihren Anwendern
auch auf anderen Gebieten Einsparungspotentiale?

Angesichts der Exportorientierung unserer Kunden aus Maschi-
nen- und Anlagenbau ist die flexible Eignung fiir alle weltweit {ib-
lichen Stromnetze durch die patentierte Mehrspannungsfahigkeit
ein probates Mittel zur leichteren Beherrschung der steigenden
Produktkomplexitiat. Bei einem Eingangsspannungsbereich von
110V (einphasig) bis 480 V (dreiphasig) bei 50 oder 60 Hz Netzfre-
quenz konnen Maschinen mit einheitlichen Kiithlgeraten innerhalb
Europas, nach Japan oder in die USA ausgeliefert werden. Unter-
stiitzt wird das durch ein UL-Listing der Gerate, die in vielen Lan-
dern wichtige Schutzart NEMA-3R und einen Betriebstemperatur-
bereich von -30 bis +60° C. Neben einer deutlichen Verringerung
der Variantenvielfalt bringt das auch eine erhebliche Vereinfachung
der Ersatzteillogistik.

Was édndert sich fiir Rittal-Kunden
beziiglich GerategroBen und EinbaumaBe?

Obwohl die Gerdte der Serie Blue e+ den Leistungsbereich bis 6
kW abdecken - frither max. 4 kW — andert sich kaum etwas bei den
Abmessungen. Wie bisher ist auch eine Montage aufen, teil- oder
vollintegriert moglich, neu mit einheitlichen Montageausschnitten
und Befestigungspunkten fiir alle Leistungsklassen von 1,5 bis
6 kW und Montagearten. Diese volle Kompatibilitat der neuen Ge-
rate untereinander unterstiitzt weiter die Vereinheitlichungsbestre-
bungen der Kunden, verhindert aber natiirlich eine volle Kompati-
bilitat zu bestehenden Ausschnitten fiir altere Gerate.

Rittal verspricht, mit der Gerateserie Blue e+ den Komfort
bei Service und Instandhaltung zu erhéhen. Wie?

Eine NFC-Schnittstelle fiir Mobiltelefone oder Tablets erleichtert die
Instandhaltung und Ethernet-Module mit verschiedenen Echtzeit-

Protokollen erleichtern die Einbindung in Steuerungs- und Leitsysteme.

Folgende Eigenschaften wurden im Zuge einer
Felderprobung bei ausgewahlten Kunden in der
Praxis verifiziert

75 % weniger Energie

75 % weniger CO, Emissionen
langere Lebensdauer
weltweiter Einsatz

Die Gerate bieten auf mehrfache Weise teilweise revolutiondre Ver-
besserungen im Handling und er6ffnen damit Moglichkeiten zur
deutlichen Beschleunigung der Storungsbehebung. So bietet ein
vollgrafisches Touchdisplay alle relevanten Informationen auf einen
Blick und zeigt Systemmeldungen als Klartext in Landessprache
an. Dadurch eriibrigt sich das bisher erforderliche Nachschlagen in
der Bedienungs- und Wartungsanleitung, von der meist niemand
weil, wo sie sich aktuell befindet. Die Gerate-Parametrierung, das
Auslesen von Diagnosedaten und das Nachladen einer neuen Be-
nutzersprache konnen {iber eine USB-Schnittstelle erfolgen, eben-
so aber auch iiber eine NFC-Schnittstelle mittels Mobiltelefonen
oder Tablets. Fiir diese hat Rittal eine mobile App geschaffen, so-
dass ohne spezielle Infrastruktur sowohl eine Datenerfassung als
auch die Verbindungsaufnahme zum Rittal-Service erfolgen kon-
nen. Zusatzmodule verleihen den Kiihlgeraten Ethernet-Fahigkeit
fiir die einfachste Einbindung in Steuerungs- oder Leitsysteme der
Maschinen und Anlagen. Als erste Protokolle kommen Modbus/
TCP und CAN, weitere werden sukzessive folgen.

Ab wann werden die neuen Klimageréte verfiigbar sein?

Zunachst: Die Gerate werden ab Sommer mit den Wandgeraten
sukzessive in Produktion gehen und bis zum 1. Quartal 2016 in
allen Varianten von 1,5 bis 6 kW voll verfiigbar sein. Das Enginee-
ring kann jedoch bereits jetzt iiber Cadenas oder das Eplan Data
Portal voll auf alle relevanten Daten zugreifen, um sie in zukiinftige
Maschinen und Anlagen zu integrieren. Die Gerdte werden dhn-
lich wie heutige Haushaltsgerite mit einem Oko-Label versehen.
Das ist in der Industrieumgebung bisher einmalig. Im Gegensatz
zur EER (Energy Efficiency Ratio) als rein theoretisches Maf§ der
Energieeffizienz in einem definierten Betriebspunkt reflektieren die
darauf angegebenen Werte die viel aussagekraftigere SEER (Seaso-
nal Energy Efficiency Ratio) fiir unterschiedliche Lastfalle und Tem-
peraturverlaufe.

Wie rasch werden die Geréate der Serie Blue e+
altere Modelle ersetzen?

Auch wenn die Energieeinsparung durch einen vollstandigen
Austausch aller Schaltschrank-Kiihlgerate in Europa ein mittleres
Atomkraftwerk arbeitslos machen wiirde, ist damit leider nicht zu
rechnen. Da sich die Preise gegeniiber bisherigen Gerdten nicht
oder nur wenig andern, ergibt sich durch die Energieeinsparung
fiir Kunden ein Gesamtkostenvorteil, sodass wir mit einer raschen
Ablose der bisherigen Serien beim Bau neuer Maschinen und An-
lagen rechnen, teilweise sogar mit einem Austausch bereits im Feld
befindlicher Gerdte.

www.rittal.at
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SMARTER Trend on the Road to Industry 4.0

Vom 19. bis 21. Mai 2015 findet die Linzer ,,SMART Automation Austria“ erstmals im Friihling statt. 180 Aussteller
konzentrieren sich im Design Center Linz mit ihren Produkten und Losungen den Trend zur ,,Smart Factory“
— alias ,,Industrie 4.0“ — abzubilden und ihre jiingsten Innovationen den Besuchern auch applikationsmaBig
anschaulich vorzustellen. Ein Besuch der Messe ist somit beinahe unumganglich, will man als produzierendes °.
Unternehmen am Puls der Zeit, schlagkréftig und effizient am Markt die Nase vorne haben. ’

Autorin: Luzia Haunschmidt / x-technik

Der Trend zur Industrie 4.0 und dazu not-
wendiger Technologien sowie Systeme
wird auf der ,,SMART Linz” duRerst viel-
faltig dargestellt. Die Voraussetzungen fiir
eine effiziente Produktion bis zur Losgro-
RBe 1 steht dabei im Mittelpunkt samitli-
cher Ausstellungsobjekte und -l6sungen.

Horizontale und vertikale
Datenvernetzung

Heute spielen Varianten- und Options-
vielfalt von ,Serien”-Maschinen und
-Produkten bis zur LosgroRe 1 oder selb-
stoptimierende Produktionsprozesse eine
wichtige Rolle. Eine der essenziellen
Voraussetzungen hierfiir stellt die anla-
geniibergreifende Vernetzung einer Fab-
rik auf horizontaler wie vertikaler Ebene
dar. Benotigt wird dazu vor allem ein gut
funktionierendes MES-System, welches
jegliche Produktionsdaten mit der ERP-
Ebene (Office-Ebene) verkniipfen kann.
Samtliche fithrende Automationsanbieter
konnen dazu auf der Messe SMART mit
intelligenten MES-Losungen aufwarten
—auch wenn es sich um individuelle ,,Pa-
tentrezepte” fiilr KMU-Betriebe handelt.

Offene Steuerungs- und Antriebswelt

Die Offenheit von Steuerungen und
Antrieben gegeniiber der wichtigsten
IT- und Internet-Programmiersprachen
ist fiir eine wirtschaftliche Produktion
bis zur kleinsten Losgrofe wie auch fur
Ressourceneffizienz und Qualitatssiche-
rung vonnoten. Mit Open Core Engi-
neering, das als Engineeringumgebung
eine Briicke zwischen SPS- und IT-Welt
schlagt, wird eine einzigartige Breite an
Protokollen und Programmiersprachen
eroffnet. So konnen per Mausklick samt-
liche Energiestrome einer Fertigung mit
Maschinen unterschiedlicher Hersteller
erfasst und ausgewertet oder die Be-

www.automation.at

triebszustande fiir Condition Monitoring
abgerufen werden.

Intelligente Messtechnik

Auch die Automationsausstatter der Feld-
ebene entsprechen langstens dem Trend
der vernetzten Fabrik und zeigen auf der
SMART intelligente Sensoren jeglicher
Art — ob diese nun im Fertigungs-, Lo-
gistik- oder Prozessbereich zum Einsatz
kommen - sie alle sind mittlerweile auf
der kommunikationstechnischen Seite
derart gut ausgestattet, sodass sie auch
in Echtzeit mit der Steuerungs- oder
MES-Ebene ihre Daten austauschen
konnen. Aber auch die Eigenintelligenz
der gebotenen Sensoren entwickelt sich
immer ausgekliigelter und lasst in der
Fertigungs- wie Prozesswelt Applikatio-
nen mit wenigen Stiick — dafiir vielseitig
agierender — messtechnischer Geréte re-
alisieren.

Versorgungskonzepte

Prazise aufeinander abgestimmte Strom-
versorgungskonzepte halten Maschinen
und Anlagen unterbrechungsfrei am
Laufen. Die dafiir wirtschaftlichen und
kompakten Schaltnetzgerate bieten eine

zuverldssige und effiziente Stromversor-
gung mit allen Basisfunktionen. Und auch
flexible, fiir alle baulichen Voraussetzun-
gen geartete Schaltschrankplanungen
gibt es auf der SMART fiir jegliche An-
liegen zu sehen. Themen wie Energieeffi-
zienz, sicheres Netzwerken und schnelle
Kommunikationstechnologien = werden
ebenfalls breit abgebildet.

Interaktion Mensch und Roboter

Auch die kooperative Zusammenarbeit von
Mensch und Roboter kommt immer wie-
der zur Sprache. Wie diese in bestehende
Produktionsablaufe nun integriert werden
konnen zeigen effiziente Losungen etlicher
Automationsanbieter. Auf der Roboterseite
selbst werden auf der SMART Kleinrobo-
ter vorgestellt, die die Anforderungen der
Industrie nach Flexibilitdt, leichter Bedien-
barkeit, kurzen Zykluszeiten und Kompakt-
heit bei gleichzeitig grolem Arbeitsbereich
fiir die Materialhandhabung und Maschi-
nenbedienung erfiillen.

Termin ~ 19. -21. Mai 2015,
9.00 - 18.00 Uhr

Ort Linz, Design Center

Link www.smart-automation.at
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L &sungen nach Mal3

Im TAC-Corner, dem Bereich des auf einbaufertige
Lésungen spezialisierten Technic and Application
Centers (TAC), prasentiert Festo auf der SMART
Automation gleich mehrere interessante Beispiele
aus der Praxis.

Gezeigt wird im TAC-Corner z. B. eine
durchgangige Engineering-Losung auf Ba-
sis von Eplan, mit der Schaltschranke rasch
und zuverldssig projektiert werden. Kun-
den, die beim Schaltschrank-Bau auf das
Know-how und die Erfahrung des Technic
and Application Centers in Wien setzen, er-
sparen sich somit viel Zeit, Geld und Arger.
Ebenfalls gezeigt wird der Prototyp eines
ab 2016 erhaltlichen Servo Press Kits.
Entwickelt wurde die aus Standard-Kom-
ponenten aufgebaute, preisoptimierte Sys-
temlosung zu 100 % vom Osterreichischen
TAC — Software inklusive. ,Plug und Work”
heift es daher mit diesem besonders giins-
tigen Subsystem, das z. B. eingesetzt wer-
den kann, um Komponenten mit bis zu
12 kN kraftvoll zusammenzufiigen.

Gleichzeitiges Positionieren von
mehreren Produkten mittels einer Achse

Als weitere Eigenentwicklung des Tech-
nic and Application Centers erwartet die
Besucher des Festo Messestandes eine
Multiantrieb-Schlitteneinheit bei der meh-
rere Minischlitten servoelektrisch frei po-
sitioniert werden. Die innovative Losung
erlaubt das schnelle, gleichzeitige Positi-
onieren von mehreren Produkten mittels
nur einer Achse. Komplizierte, teure und
oft fehleranfallige Konstruktionen geho-
ren damit der Vergangenheit an. Die auf
den Schlitten montierten Greifer legen die
Teile blitzschnell und zuverlassig dort ab,
wo sie hingehoren. Eine klassische An-
wendung ware beispielsweise das gleich-
zeitige Aufnehmen von mehreren kleinen
Teilen, die in durch Stege getrennte Be-
reiche einer Verpackung kommen. Die
jeweiligen Positionen konnen dabei indi-
viduell festgelegt werden. Ein anschauli-
ches Beispiel fiir die Losungskompetenz

Mit der vom Festo Technic and Application
Center in Wien entwickelten Multiantrieb-
Schlitteneinheit kdnnen mehrere Produkte
gleichzeitig mittels nur einer Achse
positioniert werden.

des Technic and Application Centers von
Festo Osterreich.

Weitere Highlights auf dem Festo Messe-
stand: die Lehr- und Forschungsplattform
MPS Transfer Factory, die verschiedene
Aspekte von Industrie 4.0 veranschaulicht
und ein interessanter Forschungstrager
aus den Labors der Supraleiterforschung.

B www.festo.at
Halle DC, Stand 129

Eplan mit neuer Version 2.5 auf der SMART

Zur SMART Automation bekommen Anwender
erste Einblicke in die Eplan Plattform 2.5, die im
September 2015 erscheint. Ein neuer Navigator
erleichtert die Bearbeitung elektro- und fluidtech-
nischer Makros. Das beschleunigt die Vorlagener-
stellung und erleichtert die Standardisierung. Auch
der erweiterte Klemmeneditor und die vereinfachte
Kabelplanung von Anlagen mit Eplan FieldSys ma-
chen die Projektierung erneut komfortabler.

Die neue Eplan Plattform 2.5 bietet eine
seiten-/bereichsbezogene Revisionsverwal-
tung. Projektbereiche wie Funktionsstruk-
turen, Ortsdefinitionen oder Disziplinen
konnen individuell revisioniert werden.
Dadurch sind Anderungen zu jeder Zeit, im
gesamten Prozess und von allen Projektbe-
teiligten nachvollziehbar.

Standardisierung einfach gemacht

Makros sind ein effizienter Ansatz zur
Standardisierung. Mit Varianten- und
Platzhalter-Technologie konnen Anwender
Teilschaltungen einfach und komforta-
bel zu einem Gesamtprojekt hinzufiigen.
Der neue Makro-Navigator erleichtert die
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Verwaltung: Makros lassen sich dann in
einer Baumdarstellung oder per tabellari-
scher Darstellung bearbeiten — sogar mit
Mehrfach-Selektion. Zusatzlich lassen sich
nun auch mehrere Namen pro Makro ver-
walten. Dies verringert die Erstellung von
artikelspezifischen Makros, da jetzt ein Ma-
kro fiir mehrere Artikel verwendet werden
kann.

Klemmenleisten einfach verwaltet

Mit der Version 2.5 steht ein erweiterter
Klemmeneditor zur Verfligung, der eine
komfortable und einfache Verwaltung der
Klemmenleisten an zentraler Stelle mit si-
cheren Ergebnissen und Validierung im
Klemmen- bzw. Klemmenaufbauplan er-
moglicht.

Kabel leicht verlegt

Die Eplan Plattform 2.5 gibt Anwendern
nun ein Plus an Funktionalitat fiir die
Kabelplanung einer Anlage. Auf Basis
der Single Line Funktionalitdit konnen
Anwender eine einpolige Kabelpla-

W e——— &N

Durch die grafische Darstellung der
Klemmentypen und -kategorien kénnen

Anwender schnell und tbersichtlich
Klemmenleisten validieren.

nung realisieren und diese Information
dann an das optionale Modul Eplan Field-
Sys weitergeben. Hier lassen sich exakte
Kabelwege und Kabelldngen definieren.
Weiterer Praxisvorteil: Aus Eplan Field-
Sys lasst sich zudem eine genaue Bestell-
liste ermitteln, um alle Konstruktionsele-
mente der Kabelwege zu erfassen und zu
bestellen.

B www.eplan.at
Halle DC, Stand 432



SMART

. . AUSTRIA
Finding Solutions. 19.-21.05.2015

COOperating as Partners. Stand Nr. 224
Sharing Passion.

Seit mehr als einem halben Jahrhundert gibt
Pepperl+Fuchs kontinuierlich neue Impulse fir die Welt
der Automation und setzt MaBstabe fiir Qualitdt und
innovative Technologie. Wir entwickeln, produzieren
und vertreiben weltweit elektronische Sensoren und
Interface-Bausteine. Durch unsere globale Préasenz und
die hohe Flexibilitat in Produktion und Serviceleistung
bieten wir Innen individuelle Komplett-Lésungen - dort,
wo Sie uns brauchen. Wir wissen, wovon wir sprechen —
Pepperl+Fuchs gilt heute als das Unternehmen mit der
weltweit groBten Auswahl an industrieller Sensorik fir
ein breites Anwendungsspektrum.

www.pepperl-fuchs.com

Your automation, our passion. E PEPPERL-I-FUCHS




Making Things Right

Siemens zeigt auf der diesjahrigen Messe SMART Automation unter
dem Motto ,,Making Things Right”, wie die Industrie schneller,
flexibler und intelligenter produzieren kann. Am Messestand gibt es
zukunftsweisende Losungen und Technologien zu entdecken, die eine
bessere Produktion ermdglichen und Anwender im vollen Umfang vom
technologischen Fortschritt profitieren lassen.

Der Schwerpunkt liegt auf der intelligen-
ten Verkniipfung von Daten, Software
sowie industrieller Hardware und wie
dieser ganzheitliche Ansatz neue Per-
spektiven zur Steigerung von Produkti-
vitat und Effizienz eroffnet.

Besucher konnen auch in diesem Jahr
innovative Highlights aus dem umfas-
senden Siemens-Portfolio in den Berei-
chen Automatisierungs- und Antriebs-
technik, Industriesoftware und Services
erwarten. Neben neuen Produkten fir
das durchgingige Automatisierungs-
portfolio Totally Integrated Automation
(TIA) und das integrierte Antriebssystem
Integrated Drive Systems (IDS), prasen-
tiert Siemens eine Darstellung des Di-
gital Enterprise Workflows, welche von
den Industriesoftware-Losungen und
den Product Lifecycle Services komplet-

B MESSESPECIAL SMART AUTOMATION

tiert wird. Nachfolgend ein Auszug der
neuesten Produkte, die auf der SMART
Automation gezeigt werden:

Automatisierungssoftware
SIMATIC STEP 7 —TIA Portal

Mit SIMATIC setzt der Anwender auf
eine durchgingige Engineeringumge-
bung. Effiziente Software unterstiitzt
dabei umfassend iiber den gesamten
Lebenszyklus einer Maschine oder An-
lage — von Planung und Konzeption iilber
Projektierung und Programmierung bis
hin zu Inbetriebnahme, Betrieb und Mo-
dernisierung. SIMATIC Software ermog-
licht durch Integrationsfihigkeit und
abgestimmte Schnittstellen eine hohe
Datenkonsistenz — iiber den gesamten
Engineeringprozess. Und: STEP 7 ist
iibrigens konform zur Norm!
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Mit SIMATIC STEP 7 V13 konfiguriert, programmiert, testet und diagnostiziert der

Anwender alle modularen und PC-basierten SIMATIC Controller.
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Die neue Antriebsreihe mit Synchron-
Reluktanztechnik zeichnet sich durch
sehr hohe Wirkungsgrade aus.

Die SIMATIC STEP 7 Version 13 — das
Engineering-System im Totally Integ-
rated Automation Portal — fiihrt die Er-
folgsgeschichte von SIMATIC STEP 7
fort. Mit SIMATIC STEP 7 V13 konfigu-
riert, programmiert, testet und diagnos-
tiziert der Anwender alle modularen und
PC-basierten SIMATIC Controller.

Neue Antriebsreihe mit
Synchron-Reluktanztechnik

Siemens erweitert das Portfolio integ-
rierter Antriebssysteme (IDS) um eine
neue Antriebsreihe mit Synchron-Re-
luktanztechnik die sich durch sehr hohe
Wirkungsgrade auszeichnet. Als integ-
riertes Antriebssystem sind Reluktanz-
motor und Umrichter speziell aufeinan-
der abgestimmt und ermoglichen einen
im Vergleich zu Asynchronmotoren be-
sonders effizienten Betrieb. Vordefinier-
te Parameter in Form eines Codes auf
dem Motor-Typenschild vereinfachen
die Inbetriebnahme.

Die neue Antriebsreihe baut auf der
bewahrten Motorenplattform 1LE1 auf
und ist auf die Sinamics G120 Umrich-
ter abgestimmt. Die Simotics-Reluktanz-
motoren decken einen Leistungsbereich
von 5,5 bis 30 kW ab und sind sowohl
mit Aluminiumgehduse fiir allgemeine
Umgebungsbedingungen (Simotics GP)
als auch mit Graugussgehduse fir er-
schwerte Umgebungsbedingungen (Si-
motics SD) verfiigbar.

B www.siemens.com
Halle DC, Stand 130, 131
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More Performance. Simplified.
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Sie binden lhre Maschinen und Anlagen in die IT ein
u-remote bietet volle Transparenz in lhren Projekten

Mit unserem innovativen |/0-System realisieren Sie moderne Industrie 4.0-Konzepte
rasch und effizient. Dank der neuen High Densitiy (HD) Steckverbinder lassen sich
mit u-remote bis zu 32 Leitungen mittels Push-In Direktstecktechnik an das

11,5 mm breite Modul anschlieRen. So erhalten Sie sicher und verlasslich mehr
Maschinen- und Anlageinformationen bei wesentlich weniger Platzbedarf in Ihrer IT.
Sie erdffnen sich dadurch neue Maglichkeiten in lhrer Systemarchitektur.

Mit uns haben Sie die perfekte Verbindung.
www.u-remote.at SMART

AUSTRIA
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Footprints fur die digitale Falorik

Der Megatrend Industrie 4.0 ist omniprasent und wird vielerorts angeregt
diskutiert. Themen wie Varianten- und Optionsvielfalt von ,,Serien“-Maschi-
nen bis zur LosgroBe 1 oder selbstoptimierende Produktionsprozesse spie-
len dabei eine wichtige Rolle. Auch die anlageniibergreifende Vernetzung
einer kompletten Fabrik oder die kooperative Zusammenarbeit von Mensch
und Roboter kommen immer wieder zur Sprache. B&R zeigt auf der SMART
Automation seine neuesten Innovationen, mit denen viele Herausforderun-
gen von Industrie 4.0 schnell und effizient gelost werden konnen.

Die Besucher des BGR-Standes konnen live mitverfolgen, wie mit
mapp Technology binnen weniger Minuten die Basis-Software
einer kompletten, neuen Maschine mit zwei 4-Achs-Tripoden
und integrierter Diagnose entwickelt wird. Durch die Verwen-
dung der intelligenten mapp-Bausteine lasst sich die Entwick-
lungszeit neuer Maschinen und Anlagen um durchschnittlich
67 % reduzieren.

Neu im Antriebstechnik-Portfolio von B&R ist der kompakte Ser-
voverstarker ACOPOS P3. Er senkt den Platzverbrauch im Schalt-
schrank um 69 %. Mit einer Leistungsdichte von 4 Ampere pro
Liter Raumbedarf ist er einer der effizientesten Servoverstarker
mit integrierten Safety-Funktionen am Markt.

Vertriebslei-
ter Hermann
Obermair und
das Team

von B&R
Osterreich
stellen auf
der SMART
die neuesten
Technologien
des Automati-
sierungsspezi-
alisten vor.

Auf dem Weg zur digitalen Fabrik

Ein eigener Ausstellungsbereich ist der B&GR-Prozessleittechnik
mit APROL 4.0 gewidmet. Zudem werden kosteneffiziente Lo-
sungspakete fiir Energy Monitoring, Condition Monitoring, Pro-
zessdatenerfassung und Factory Automation prasentiert.

www.br-automation.com
Halle DC, Stand 231

Sensitiv und industrietauglich i touch you'

Der LBR iiwa gilt als der erste sensitive, indus-
trietaugliche Leichtbauroboter der Automation in
Bereichen ermdglicht, in denen es bislang nicht
mdglich oder wirtschaftlich nicht sinnvoll war.
Auf der SMART in Linz zeigt Kuka am Schmachtl-
Messestand wie intuitiv und feinfiihlig der LBR
iiwa wirklich ist.

Die Kinematik des LBR iiwa ist dem
menschlichen Arm nachempfunden. So
kann die Position und Orientierung des
Werkzeugs mit unterschiedlichen Achs-
stellungen erreicht werden. Der LBR iiwa
umgreift Storkonturen einfach. Folglich
lassen sich Arbeitsabldaufe extrem platz-
sparend programmieren. Gerade bei be-
engten und schwierigen Einbausituatio-

Flhlen Sie,
wie intuitiv
und fein-
fihlig der
LBR iiwa
beim Fugen
biegeschlaf-
fer Teile
wirklich ist:
»Rutteln und
Flagen“ Sie
bei Kuka
auf dem
Schmachtl-
Messestand
um die
Wette.

nen in Produktionsanlagen erweist sich
der LBR iiwa als hochst flexibel einsetzba-
rer ,Work Assistant”.

Auf der SMART Automation Austria am
Messestand der Schmachtl GmbH wird
die Anwendung ,Adaptive Assembly” zu
erleben sein. Das Fiigen von biegeschlaf-
fen Teilen wie Schlauchverbindungen
wird beim Bau von Haushaltsgeraten wie
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Wasch- oder Spillmaschinen haufig noch
manuell durchgefiihrt und ist ein einfa-
cher, stark repetitiver Prozess. Hier setzt
Kuka mit sinnvoller Mensch-Roboter-Kol-
laboration (MRK) an, indem die Aufgabe in
mehrere Teile gesplittet wird. Einen tiber-
nimmt der LBR iiwa mit seiner sensitiven
Fahigkeit: Er greift ein Schlauchstiick, das
lose aus einer Zufithrung kommt, sucht
sensitiv das Schlauchende und stiilpt

dieses auf ein festes Bauteil. Gleichzeitig
kann ein Werker parallele Arbeitsschritte
vornehmen. Besucher am Stand konnen
diesen Vorgang selbst ausprobieren und
sich davon iiberzeugen, wie viel Finger-
spitzengefiihl beim richtigen ,Riitteln”
und Fligen des Schlauchs erforderlich ist.

M www.kuka-roboter.at
Halle DC, Stand 435
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SEW-EURODRIVE—Driving the world

Eine Automationsliosung definiert sich liber den
‘'~  Vorsprung, den sie schafft.
Die Gesamtlosungskompetenz von SEW-EURODRIVE.

%‘:{ . 360
— Drive

—

~—

t 0N

Entdecken Sie, was es bedeutet,
wenn alles zusammenpasst.

Eine perfekt funktionierende Automati-
onslosung braucht mehr als nur einen
perfekt funktionierenden Antrieb.
Vertrauen Sie auf die Gesamtlosungs-
kompetenz von SEW-EURODRIVE, die
LLL : ' - . vom Bedienkonzept (iber die Motion-
WEL » i O ] il Control-Steuerung aller Komponenten
' = L bis hin zu s@mtlichen notwendigen
Motoren, Getrieben, Aktoren und Peri-
pherieeinbindungen reicht. Das bedeu-
tet: Alles passt optimal zusammen und
bietet Ihnen so eine maximale Losungs-
sicherheit, hochste Produktivitat,
zukunftsweisende Energieeffizienz und
somit einen klaren Wettbewerbsvorteil.
SEW-EURODRIVE—Driving the world.

e

SEW-EURODRIVE Ges.m.b.H
Richard-Strauss-Str. 24
A-1230 Wien

Telefon +43 1 617 55 00-0
Fax +43 1 617 55 00-30

HalleDC |SMART
Stand 233 |AUSTRIA
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L ager, Fuhrungen & Co. aus Japan

IKO Nippon Thompson aus Japan ist fiihrender
Hersteller von Walzkérpern, Linearfiihrungen
und kompletten mechatronischen Achssyste-
men, wird seit acht Jahren in Osterreich durch
DI (FH) Patrick Walder vertreten und prasen-
tiert bei seinem zweiten SMART-Auftritt drei
Messehighlights.

Im Bereich der ausschlieRlich mit Stahl-
oder Messingkafigen hergestellten Nadel-
lager prasentiert IKO Nippon Thompson
die wartungsfreien Cupilube Nadellager
mit einer patentierten Schmiereinheit
auch am Aullenring der Kurvenrollen, im
Portfolio der Mechatronik die neue um
zwei Drittel leichtere Prazisionsachse TE
aus Aluminium sowie den hochgenauen,
wartungsfreien Miniaturlinearmotor NT.
Langzeitwartungsfreie Linearfithrungen

des japanischen Herstellers garantieren
einen Einsatz von mindestens acht Jahren
oder 25.000 km ohne Nachschmierung.
Fir den Einsatz unter extremer Staubbe-
lastung prasentiert IKO Linearfithrungen
mit Ultraabdichtungen sowie den neu pa-
tentierten Staubschutz C-Viper. Die 85er
(statt 100er und 125er) Rollenfithrung mit
ultralangem Wagen LRXL 85 als Weltneu-
heit spart im Vergleich zu den Vorgangern
erheblich Gewicht, Kosten und Bauraum
ein. Nippon Thompson besteht seit 1950
und fertigt seine Produkte in Japan und
Vietnam. Im Produktbereich der Minia-
turfiihrungen zahlt das Unternehmen zu
den Weltmarkfithrern und bietet mit der
nur 1 mm schmalen LWL1 die weltweit
kleinste verfiigbare Linearfiihrungseinheit
an, mit welcher das Unternehmen haupt-

Robuster Freguenzumrichter
zUr motornahen Montage

Der dezentral verwendbare Frequenzumrichter
VACON 100 X vereint Robustheit mit Flexibilitat
und ist genau das Richtige fiir den Einsatz in rau-
en Umgebungsbedingungen.

Das robuste Metallgehduse mit grofRziigig
dimensionierten Kiihlrippen garantiert
bestmoglichen Schutz vor mechanischen
Einwirkungen und gewahrleistet gleich-
zeitig die effiziente Kithlung selbst bei
Umgebungstemperaturen bis zu +60° C.
Mit der integrierten Stillstandsheizung
lasst sich der Einsatzbereich bis zu einer
Tiefsttemperatur von —40° C ausdehnen.
In Kombination mit der hohen Schutzart
IP66 / NEMA 4X Outdoor ist somit auch
eine Montage bzw. der Betrieb im Freien
ohne den Bedarf eines zusatzlichen Frei-
luftschrankes moglich.

Das »Gore® Vent« schiitzt das Gerat vor
Kondensation, Schmutz und Staub und
sorgt fiir einen Druckausgleich zwischen
Umrichter und Umgebung - es lasst das
Gehause atmen und verhindert so den
Verschleil der Dichtungen und das Ein-
dringen von Luftfeuchtigkeit. Ein weiterer
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Spannungsbereich sowie die Erfiillung in-
ternationaler Normen und entsprechende
Zertifizierungen garantieren auch beim
Export von Maschinen und Anlagen eine
einfache und ordnungsgemiRe Vor-Ort-
Installation. Dank der vibrationsfesten
Ausfithrung bis 3g stellt auch die direk-
te Montage auf mobilen Anlagen keine
Hurde dar. Beliebige Montagepositionen
sorgen selbst bei geringen Raumverhalt-
nissen fiir eine optimale Platzierung des
Gerdtes. Zur einfachen Ablesung bzw.
Kontrolle der Statusinformationen lasst
sich die Displayeinheit zusatzlich noch in
verschiedensten Positionen platzieren.

Mithilfe des kostenlos verfiigbaren Soft-
warepakets von Vacon konnen neben
der kompletten Parametrierung und
Konfiguration iiber PC oder Laptop auch
kundenspezifische Anforderungen dank
des integrierten ,Drive Customizer” rea-
lisiert werden. Die Verwendung sowohl
fir Asynchron- als auch Permanentma-
gnetmotoren, hohe Uberlastfahigkeit bis
150 %, integrierte Funktion fiir sicher ab-
geschaltetes Drehmoment (STO) gemaR

Langzeitwartungsfreie Linearfihrungen,
welche einen Einsatz von mindestens

8 Jahren oder 25.000 km ohne Nach-
schmierung garantieren.

sachlich im Maschinenbau, der Medizin-
und Halbleitertechnik erfolgreich ist.

B www.ikont.eu
Empore, Stand 705

Das robuste Metallgehduse des Frequenz-
umrichters VACON 100 X ermd&glicht den
absoluten Schutz vor mechanischen Einwir-
kungen und den uneingeschrénkten Einsatz
in rauen Umgebungsbedingungen.

(Bild: Vacon)

EN61800-5-2 sowie die Unterstiitzung
aller gangigen Feldbusprotokolle machen
den VACON 100 X zu einem wahren Uni-
versalgenie fiir alle dezentralisierten An-
triebsaufgaben.

B www.vacon.at
Halle DC, Stand 103

X-technik  AUTOMATION 2/Mai 2015



B MESSESPECIAL SMART AUTOMATION

Bacnet Controller
zur gunstigen I/O-Anbindung

Der neue Bacnet-Controller (750-829) von
Wago Kontakitechnik vereint alle technischen
Eigenschaften des bestehenden Bacnel/IP-
Controllers (750-831) mit der Kommunikation
iiber MS/TP (Master-Slave/Token-Passing).
Durch die leicht zu verkabelnden Twisted-
Pair-Leitungen ist der Controller die flexible
und Kkostengiinstige Ldsung zur einfachen
Anbindung von 1/0s ebenso wie fiir komplexe
Regelungsaufgaben. Er entspricht dem Profil
eines ,B-BCs“ (Bacnet-Building-Controller)
und unterstiitzt damit alle wesentlichen Bac-
net-Merkmale.

Im , nativen” Betrieb erstellt der Control-
ler Bacnet MS/TP automatisch die pas-
senden Bacnet-Objekte fiir die einzelnen
Kanale der angereihten 1/0-Module.
Weitere Objekte lassen sich kurzerhand
iiber die Codesys-Entwicklungsumge-
bung anlegen. Die Inbetriebnahme er-

folgt schnell und einfach iiber den Bac-
net-Konfigurator. Der im Konfigurator
integrierte Device-Manager erleichtert
zudem die Konfiguration in komplexen
Projekten: So lassen sich Datenpunkte
tabellarisch anzeigen, exportieren und
importieren. Funktionen wie ,Backup
& Restore” oder ,Zeitsynchronisation”
sind ebenso ausfuhrbar.

Der Controller Bacnet MS/TP iiber-
nimmt zentrale oder dezentrale Steue-
rungs- und Regelungsaufgaben in kom-
pakten HLK-Anlagen oder im Bereich
der Raumautomation. Zusatzlich bietet
er die Moglichkeit, gewerkespezifische
Feldbusse wie Dali, Lon, KNX, Enocean
oder MP-Bus in den Prozess einzubin-
den. Uber eine Vielzahl zur Verfiigung
stehender Busklemmen lassen sich kon-
ventionelle Aktoren und Sensoren be-

Der Bacnet-Controller (750-829) mit
MS/TP-Master-Funktionalitét fur die
serielle Kommunikation ins Feld.

darfsgerecht an den Controller anschlie-
Ren.

B www.wago.com
Halle DC, Stand 300

MEDIZIN + INDUSTRIE + PRUF- UND MESSTECHNIK + TELE- UND DATEN-KOMMUNIKATION + RUNDFUNK

S&TDK

ZMS100-Serie: 100W auf 2x4 Zoll mit Medizinzulassung!

Medizinische Zulassung (2x MOPP Isolation)

Fur Klasse | und Klasse Il Applikationen

Lange e-cap Lebensdauer (bis 10 Jahre)
Standard Ausgange 12, 15, 24, 36 und 48V
Leerlauf-Verbrauch < 0.5W

Wirkungsgrad bis zu 90% (ErP-konform)

e It
il i

Besuchen Sie uns
19.—21.05.2015 - Linz
Halle DC - Stand 120

SMART
AUSTRIA

TDK-Lambda

Air Flow Convection

Mehr Informationen unter: www.tdk-lambda.at - +43 (0) 2256 655 84
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Thonauer prasentiert sich ,SMART"

Auch dieses Jahr wird Thonauer mit interes-
santen Maschinen und Applikationen auf der
SMART in Linz préasent sein. Eine vollautoma-
tische Kabelbearbeitungsmaschine wird dabei
flir Spannung am Stand sorgen.

Die Thonauer GmbH prasentiert Maschi-
nen und Gerdte aus den Bereichen Ka-
belbearbeitung, Dosier- und Dispenser-
technik sowie alles rund um das Thema
EMV-Abschirmung. Erstmalig werden
auch Lithium-Ionen-Batteriespeicher-
systeme zum Speichern elektrischer
Energie im groen MaRstab gezeigt.

Alles rund ums Kabel

Das Schweizer Unternehmen Komax,
mit dem Thonauer im Vorjahr 25 Jahre
erfolgreiche Zusammenarbeit als deren
Vertretung fiir Osterreich, Ungarn, der
Slowakei, Moldawien und in Rumanien
feiern konnte, bietet Automatisierungs-
losungen in der Kabelbearbeitung mit
gewohnter Schweizer Prazisionstechnik.

Ob Schneiden oder Abisolieren, Crim-
pen, Fluxen, Verzinnen, Tiillen- und Hiil-
senbestliicken oder Verdrillen, Bedru-
cken, Gehduse bestiicken... Thonauer
zeigt die verschiedensten Moglichkeiten
der effizienten Automatisierung auf.

EMV-Abschirmung

Hier zeigt Thonauer das volle Programm
der Welt der Abschirmung und sehr vie-
le Applikationen. Prasentiert wird eine

Neu im Team: sys2READ

Unter dem Motto ,,Systemwissen entscheidet”
prasentiert Schmachtl bei der SMART 2015 System-
l6sungen rund um die Themen ,,Messen, Schiitzen,
Priifen, Positionieren“. Einen Fokus dabei bildet ein
von Schmachtl entwickeltes Scannerportal.

Mit sys2READ richtig etikettiert

sys2READ ist ein abgeschlossenes System
zum Erkennen von Codes. Schmachtl Ge-
schéftsfiihrer Giinther Probst erklart: ,sys-
2READ wird individuell fir die jeweilige
Anwendung maBgeschneidert. Der Kunde
kann z. B. zwischen einem laserbasieren-
den Barcodeleser und einem kamerabasie-
renden Lesesystem wahlen, das ein Bild
jedes nicht lesbaren Codes speichert.” Ein
Scannerportal dieser Serie ist seit Dezem-
ber 2014 beim 0Osterreichischen Unterneh-
men Spitz im Einsatz. Hier sorgt es dafir,
dass nur richtig verpackte und ausgezeich-
nete Produkte die Produktions- bzw. Ver-
packungsstatte verlassen. Ein weiteres
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mogliches Feature ist das Registrieren der
Code-Position. Zudem kann das Scanner-
portal fiir alle gangigen Schnittstellen aus-
gelegt werden.

Leichtbaurohoter iiwa

Ein Highlight stellt auch der sensorbasier-
te Leichtbauroboter iiwa (intelligent in-
dustrial work assistant) dar — ein Produkt
der neuen Kooperation mit Kuka. Der von
Schmachtl bei der SMART prasentierte
Roboter iiberzeugt durch tiberragende Ei-
genschaften bei Mobilitdt, Sicherheit und
Feinfiihligkeit und bietet eine Vielzahl von
Einsatzmoglichkeiten.

Sicherheits-Laserscanner

Einen weiteren Schwerpunkt am Messe-
stand bildet der neue Sicherheits-Laser-
scanner von Leuze. Der RSL 400 besticht
durch seine Leistungsfahigkeit und kann

Auf der SMART
in Linz wird die
Thonauer GmbH
mit interessanten
Maschinen und
Applikationen
préasent sein.
lhre Partner
sind durchwegs
international
fihrende Anbie-
ter modernster
Fertigungstech-
nologie.

breite Palette von elektrisch leitfahigen
Textildichtungen, Vollmetall- Gewebe-
schniiren, elektrisch leitfahigen Elasto-
meren, Kupfer Kontaktstreifen, sowie
EMV Lack, Kupferleitlacken. Fiir spe-
zielle Anforderung steht ein Fachmann
bereit, der spezielle EMV-Probleme be-
sprechen und eine Losung ausarbeiten
kann.

H www.thonauer.at
Halle DC, Stand F03

sys2READ, das von Schmachtl entwickelte
Scannerportal zum Erkennen und Priifen von
Codes. (Bild: Schmachtl GmbH)

mit zwei unabhangigen OSSD-Ausgangen
zwei unterschiedliche Gefahrenbereiche
absichern. Und das bei einer Reichweite
von 8,25 m und einem Winkelbereich von
270°. Interessierte Messebesucher erhal-
ten vertiefende Informationen zu diesen
Schwerpunktthemen auch bei einigen
Fachvortragen.

H www.schmachtl.at
Halle DC, Stand 435



Open Core Engineering er6ffnet Maschinen-
herstellern und Endanwendern die maximale
Freiheit bei der horizontalen und vertikalen
Vernetzung von Automatisierungskomponenten.

Das Video zu
Open Core Engineering

www.automation.at/video/
90114

Offen fur [T- und Intemet Programmiersprachen

Ressourceneffizienz, Qualitatssicherung oder die wirtschaftliche Produkti-
on kleinster LosgroBen — ohne den Datenaustausch zwischen Automation
und Unternehmens-IT bleibt Industrie 4.0 nur eine Vision. Aus diesem Grund
entwickelt Bosch Rexroth seine Steuerungen und Antriebe mit zusétzlichen
Protokollen und Programmiersprachen weiter. Diese Offenheit schafft die
Voraussetzungen fiir eine horizontale und vertikale Vernetzung und eréffnet
Maschinenherstellern und Endanwendern maximale Freiheitsgrade bei der
Realisierung einer zukunftssicheren Fabrikautomatisierung.

Per Mausklick samtliche Energiestrome einer Fertigung mit Ma-
schinen unterschiedlicher Hersteller erfassen und auswerten
oder die Betriebszustande fir Condition Monitoring abrufen:
Bosch Rexroth sorgt mit neuen Kommunikationsmoglichkeiten
in den Steuerungen und Antrieben dafiir, dass diese Wunsch-
vorstellungen vieler Endanwender Realitat werden konnen. Dazu
unterstiitzt Bosch Rexroth mit Open Core Engineering, das als
Engineeringumgebung eine Briicke zwischen SPS- und IT-Welt
schlagt, eine beachtliche Breite an Protokollen und Programmier-
sprachen.

Universal-Dolmetscher fiir Hochsprachen

Mit dem neu entwickelten WebConnector versetzt Bosch Rexroth
Endkunden und Maschinenbauer in die Lage, performante Web-
Anwendungen, die browserbasiert auf beliebigen Plattformen
wie PCs oder Smart Devices laufen, mit seinen Steuerungen und
Antrieben zu verbinden — ohne zusitzliche Softwarekomponen-
ten. Der WebConnector iibersetzt webbasierte Kommunikations-
protokolle in die Sprachen der Maschinen und umgekehrt.

Schlanke Kommandos fiir komplexe Bewegungen

Uber die Programmierung in den standardisierten SPS-Sprachen
der IEC 61131-3 und den gangigen Hochsprachen der IT-Welt
hinaus unterstiitzt Open Core Engineering jetzt mit dem Steu-
erungssystem IndraMotion MLC auch die Skriptsprache Lua.
Damit lassen sich Achsbewegungen besonders einfach und ver-
standlich programmieren. Auch Endanwender profitieren davon,
da sie z. B. Roboter ohne SPS-Kenntnisse an ihre Anforderungen
anpassen konnen.

Erweitertes OPC-UA liefert automatisch wichtige Daten

Bosch Rexroth hat die Funktionen des in die Steuerungssyste-
me integrierten OPC UA-Servers im letzten Jahr noch einmal
erweitert. So erhalten Anwender nun den Zugriff auf samtliche
Gerateinformationen und -funktionen iiber deren Abbildung im

www.automation.at

OPC UA-Adressraum. Ein {ibergreifendes Condition Monitoring
oder Energiemanagement lassen sich damit viel einfacher im-
plementieren.

Direkter Zugriff auf alle Antriebsparameter

Die Schnittstellentechnologie Open Core Interface for Drives
ermdglicht den direkten Zugriff auf alle Antriebsparameter und
-funktionen {iber Hochsprachen-basierte Anwendungen auf ex-
ternen Gerdten wie PCs. An Stelle von eigens zu erstellenden
SPS-Programmen reichen z. B. Makros der gangigen Tabellen-
kalkulationsprogramme aus, um Antriebsdaten wie den Energie-
verbrauch per Ethernet direkt abzurufen und auszuwerten.

B www.boschrexroth.com
Halle DC, Stand 137

KOMMT GUT:
LEBENSMITTELECHT,
MEERSALZFEST

Individuell berechnete
Edelstahl-Gasfedern mit
Ventiltechnik

Lieferbar innerhalb 24 h
nach Auslegung

Besonders geeignet fiir
Medizin-, Lebensmittel-
und Elektrotechnik sowie
Schiffsbau

SMART|
AUSTRIA

Mehr Info? Anruf geniigt!
Hans-Jiirgen Greindl, Telefon +43-(0)70-607511-11

www.ace-ace.at

an SKF Group brand
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Automatisierung im
einheitlichen Geratekonzept

Endress+Hauser prasentiert den Besuchern der
SMART Automation Austria in Linz das komplette
Leistungsspektrum fiir die Prozessautomatisie-
rung — von der vollumfénglichen Feldinstrumen-
tierung bis hin zu Automatisierungslosungen und
attraktivem Life Cycle Management.

Der Messeauftritt steht unter dem Motto
,Einfach alles. Alles einfach.” Hier erfahren
die Messebesucher, wie sie mit einem Part-
ner fiir alle Bereiche Zeit, Geld und Res-
sourcen sparen. Von Anlagenplanung und
Engineering iiber Beschaffung, Installati-
on und Inbetriebnahme bis hin zu Betrieb
und Instandhaltung bietet Endress+Hauser
malkgeschneiderte Dienstleistungen fur
den gesamten Lebenszyklus einer Anlage.
Allen zahlreichen Produkthighlights vor-
an stehen auf der Messe die Neuerungen
im Zweileiter-Geratekonzept der Durch-
flussmesstechnik: So sichert z. B. die neue
Funktion der Nassdampferkennung und
-kompensation beim Prowirl 200 — mit Vor-

tex-Messung — zuverldssig gegen Dampf-
schldge und erhoht den Wirkungsgrad von
Warmetauschern.

Temperaturmessung auch im hygienischen
Umfeld ist mit dem neuen Thermometer
iTherm TM411 jetzt noch anwenderfreund-
licher. Dank Quick-Neck, dem Halsrohr
mit Schnellverschluss, ist die einfache Re-
kalibrierung des Messgerdts ohne Losen
der Kabelverbindung mdoglich. Der ISO
7027-konforme Triibungssensor Turbimax
CUS52D ist CIP-fahig und besonders war-
tungsarm dank Selbstreinigung. Er eignet
sich fiir die Analyse von Trink-, Abwasser
und Prozesswasser sowie in Utilities.

Mit plug&play-Funktion ausgestattet, 1asst
er sich vorausschauend kalibrieren und ist
leicht zu installieren. Kompakt, sicher und
einfach: so lasst sich der neue Grenzstand-
Sensor Liquiphant FTL31 am besten be-
schreiben. Das Edelstahlgehduse verschafft

Sicherheitssensor
Mit RFID-Technik

Der neue, beriihrungslos arbeitende Sicher-
heitssensor RSS 16 von AVS Schmersal hat die
gleichen Abmessungen wie der elektromecha-
nische Sicherheitsschalter AZ 16, der in vielen
Industriebetrieben als ,,der“ Sicherheitsschalter
gilt. Der RSS 16 lasst sich daher in vorhandenen
Konstruktionen 1:1 gegen den AZ 16 austau-
schen.

Im Unterschied zum AZ 16 hat der
RSS 16 aber keinen mechanischen Be-
tatiger. Die Identifikation des Targets
erfolgt hier beriihrungslos iiber die von
Schmersal entwickelte RSS-Technologie:
Ein sicherheitstechnisch aufbereitetes
RFID-Signal iibernimmt die Kommunika-
tion zwischen Sender und Empfianger.

Dank RFID-Technik kann der Anwender
des RSS 16 zwischen drei verschiede-
nen Codiervarianten auswahlen: In der
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Grundversion akzeptiert der Sensor jedes
geeignete Target. Eine zweite Ausfih-
rung akzeptiert nur das Target, das beim
ersten Einschalten eingelernt wurde. Bei
der dritten Variante lasst sich der Anlern-
vorgang beliebig oft wiederholen. Somit
kann die Codierung bzw. der Manipula-
tionsschutz an die Applikation und den
Grad des Manipulationsanreizes ange-
passt werden.

Zu den weiteren Vorteilen des RSS 16
gehort die Moglichkeit, das Target von
drei Seiten anzufahren - das erlaubt
hohe Flexibilitdt bei der Integration in die
Umgebungskonstruktion. Zudem ist der
Sicherheitssensor als Magnetanschlag
nutzbar, sodass der Konstrukteur auf
einen separaten Anschlag mit Rastung
verzichten kann. Der Anschlussraum
schafft zusatzliche Flexibilitit bei der

Das Video
zum Prowirl 200

www.automation.at/video/
101801

Prowirl 200: Nassdampfdetektion und -mes-
sung fur mehr Sicherheit in Dampfkreislaufen.

ihm den Schutzgrad IP68 — zudem ist er
WHG-zugelassen als Uberfiillsicherung
und zur Leckageerkennung.

B www.at.endress.com
Halle DC, Stand 444

SCHMEASAL

Manipulationssicherer Sicherheitssensor
RSS 16 mit RFID-Technik.

Installation — z. B. kann der Anwender
kostengiinstig und mafRgeschneidert eine
Reihenschaltung realisieren.

M www.avs-schmersal.at
Halle DC, Stand 402
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Uberzeugen mit Prazision, Schnelligkeit und Zuverldssigkeit: die neuen
High-Performance-Distanzsensoren der PNBC-Serie von wenglor.

Distanzmessung
auf hochstem Niveau

Die zuverldssige Vermessung Kkleinster
Bauteile im Mikrometerbereich lasst opti-
sche Sensoren immer wieder an ihre Gren-
zen stoBen. Mit der Einfiihrung ihrer neuen
PNBC-Serie hat die wenglor sensoric GmbH
Mitte April 2015 insgesamt acht neue Mo-
delle an High-Performance-Distanzsenso-
ren prasentiert, die mit einer bahnbrechen-
den maximalen Aufldsung von 0,06 pm bei
nur 0,05 % Linearitditsabweichung neue
MaBstdbe in puncto Genauigkeit setzen.
Diese beeindruckende Prézision ermdglicht
exakt reproduzierbare Messergebnisse und
liefert bei Ausgabegeschwindigkeiten von
bis zu 30 kHz temperaturstabile Messwerte.

Die neuen Sensoren der wenglor-
Produktserie PNBC arbeiten mit
einer hochauflosenden CMOS-Zeile
und ermitteln den Abstand zum Ob-
jekt tiber das Prinzip der Winkelmes-
sung. Hochwertige Optiken ermdogli-
chen dabei Messwerte, die mit einer
16-Bit-Auflosung ausgegeben werden
und somit bis zu 0,06 pm erreichen
konnen. Durch ausgereifte Algo-
rithmen ist der Messwert auch auf
schwer messbaren Oberflichen wie z.
B. Blechen mit Speckle-Effekten sta-
bil und kann zuverldssig ausgewertet
werden. Die maximale Linearitatsab-
weichung betragt — bezogen auf den
gesamten Messbereich — nur 0,05 %.
Bei einem maximalen Arbeitsbereich
bis 1.000 mm zdhlt die PNBC-Serie
somit zu den prazisesten und leis-
tungsstarksten Sensoren am Markt.

www.automation.at

Der Hersteller verspricht Ausgabera-
ten bei Objektvermessungen von bis
zu 30 kHz.

Die minimierte Temperaturdrift er-
moglicht den sofortigen Betrieb des
Sensors unmittelbar nach dem Ein-
schalten ohne lange Warmlaufphase,
der Sensor kann also direkt mit seiner
Arbeit beginnen. Der Messwert wird
gleichzeitig am Analogausgang und
iber die Industrie 4.0-fihige Ether-
net-TCP/IP-Schnittstelle ausgegeben.
Dies bietet dem Nutzer die Maoglich-
keit, die Daten unmittelbar iiber eine
Netzwerkintegration an ilbergeordne-
te Systemteilnehmer weiterzuleiten.

Dass die neuen High-End-Produkte
alle Anforderungen an die Mess-
technik der Zukunft erfiillen, liegt
nicht nur an ihrer intelligenten Sys-
temintegration. Die neuen Sensoren
verfligen iber bis zu vier Schaltaus-
gange, die z. B. auch als Inkremen-
talgeber-Eingang oder zum Ein- und
Ausschalten des Sendelichtes genutzt
werden konnen. AuBerdem sind die
Sensoren iiber die extern arbeiten-
de wenglor-Software (wTeach) viel-
seitig einstellbar. Insbesondere fiir
Diagnosezwecke zum Uberpriifen der
Temperatur oder der Signalstarke ist
die Software bestens geeignet.

B www.wenglor.at
Halle DC, Stand 340
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Technik, die verbindet!

Intelligente System-
& Schaltschranklésungen

Uberwachen - alarmieren - schalten - regeln
steuern - messen - smart metering - fernwarten
fernwirken - fernsteuern - fernzugriff
informieren - managen - versorgen

Y

WLAN & Mobilfunk
Antennen
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Fernwartung via Mobilfunk
VPN Industrie Router

Industrielle
Medienkonverter
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WLAN Lésungen
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Netzwerkswitches Stromversorgungen
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IP & GSM Fernwirk-, Melde-,
Alarm- & Informationssysteme

Ethernet I/O
Remote I/O

IP Uberwachung,
Alarmierung, Steuerung
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wachung, remote Schalten

M-Bus zu IP Konverter
M-Bus Energy Meter
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M-Bus Energiezahler
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Sick is simply detecting any object

»We simply detect any object” das ist das Leis-
tungsversprechen von Sick an seine Kunden und
dieses Leistungsversprechen stellt Sick am Mes-
sestand bei der SMART Automation in Linz unter
Beweis. Kunden konnen Ihre Detektionsanforde-
rung mit zur SMART bringen — und Sick liefert die
passende Losung!

Um den Anspruch ,We simply detect any
object” gerecht zu werden, greift Sick auf
unterschiedliche Basistechnologien zu-
riick: Optische Sensoren, induktive und
kapazitive Ultraschallsensoren, Kameras,
Laser oder RFID. Die umfassende Kompe-
tenz in allen Technologien zur Detektion
und automatischen Identifikation sowie das
breite Produktportfolio und die standige
Weiterentwicklung der Sensor-Technologi-
en, versetzt Sick in die Lage, vom Objekt
her an die Anwendung heranzugehen und

REEINGS
Zusammen-
spiel: Der
DeltaPac
liefert das

. Triggersig-

nal fir den
kamera-
basierten
Codeleser
LEC-
TOR®620.

mit dem Kunden die passende Losung mit
der passenden Technologie zu finden.

Industrie 4.0 wird erst durch intelligente,
kommunikative Sensoren mdglich

Mit ,Smart Sensor Solutions” setzt Sick
auf die Verwendung modernster Sensor-
technologien mit einer integrierten Intelli-
genz und dem fortschrittlichsten Chip am
Markt, in Verbindung mit einer vollstandi-
gen Integration in die Steuerungsebene.
Ein besonderes Augenmerk liegt dabei auf
der Dezentralisierung bestimmter Automa-
tisierungsfunktionen in den Sensor — zur
Entlastung der Steuerung und zur Erho-
hung der Produktivitit von Maschinen.
,Smart Sensors” von Sick ermdglichen
einerseits eine volle Transparenz der Sen-
sorfunktionen und -einstellungen iiber alle

Ebenen der Automatisierungspyramide
hinweg, andererseits iibernehmen sie be-
stimmte Automatisierungsfunktionen, die
bisher aufwendig in der Anlagensteuerung
programmiert werden mussten. Dadurch
konnen nicht nur Echtzeit-Diagnosen und
flexible Sensorparametrierung remote
iiber die Anlagensteuerung realisiert wer-
den, sie leisten durch die Dezentralisierung
von Automatisierungsfunktionen in den
Sensor hinein auch einen aktiven Beitrag
zur Entlastung der SPS und zur Erhohung
der Produktivitat sowie zur Verkirzung der
Durchlaufzeiten.

Innovative Funktionen
machen den Mehrwert aus

So konnen die ,, Smart Sensors” z. B. selb-
stindig Prozessereignisse zdhlen, am
Sensor vorbeifahrende Objekte zeitlich
vermessen und deren Geschwindigkeit er-
mitteln oder Drehzahlen iiberwachen. Die
vom Sensor erfassten Messwerte werden
entweder als Absolutwert an die Steuerung
iibermittelt oder der Sensor nimmt die Be-
wertung selbst vor und gibt eine entspre-
chende Binarinformation (z. B. ,Prozess-
geschwindigkeit zu niedrig”) aus. Letzteres
ist sogar ohne I0-Link-Integration des Sen-
sors moglich.

B www.sick.at
Halle DC, Stand 433
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Alles fUr den Antriefosstrang

Die Antriebstechnik-Experten von TAT prasen-
tieren Produktneuheiten und Powertrain Com-
plete — Komplettlosungen im Bereich der An-
triebs-, Bewegungs- und Transportechnik.

TAT prasentiert die neuesten Entwick-
lungen bei Neugart-Planetengetrieben.
Die neue Edelstahlgetriebebaureihe
HLAE von Neugart im Hygenic Design
ist die konsequente Antwort auf die
Anforderungen der Pharma- und der
Nahrungsmittelindustrie an Hygiene
und optimale Reinigbarkeit. Die Plane-
tengetriebebaureihen PSN und PSFN
sind um weitere Baugrofen erweitert
worden. Damit konnen Applikationen
bedient werden, die Nenndrehmomente
bis 1000 Nm bendtigen.

By

= tf-}';.‘
| |

Die Getriebeserien High Torque und
High Performance von Atlanta prisen-
tiert TAT konstruktiv iberarbeitet und
als Baukastensystem. Dieses Konzept
bringt fur den Kunden Vorteile in der
Produktionslogistik und eine Standardi-
sierung von Maschinenentwicklungen.

Transportsystem mit Profil

Ein weiterer Schwerpunkt auf dem Mes-
sestand ist die Prasentation der TAT-
Transporttechnik. Es reicht von der ein-
fachen Komponentenlieferung tuiber das
Konfektionieren von Baugruppen nach
Kundenvorgaben bis zu Engineering-
Dienstleistungen sowie Fertigung und
Montage komplexer Forderstrecken.

Atlanta-Servowinkelgetriebe mit
Zahnstangenantrieb.

B www.tat.at
Halle DC Stand 121/122

links TAT prasentiert Komplettldsungen fir die Antriebs-, Bewegungs- und Transporttechnik.

rechts Neugart HLAE-Planetengetriebe fiir Lebensmittel- und Pharmaindustrie.

Manche nennen es ,Revolution®,
bei wenglor sagen wir ,,Standard” dazu.

Egal ob 10-Link, PROFINET, EtherCAT oder EtherNet/IP — die innovativen
Industrial Communication-Produkte von wenglor erfiillen schon heute die
Anforderungen der smarten Industrie von morgen.

Werden Sie Teil dieses industriellen Meilensteins und erleben Sie unsere
Kommunikationsprofis wie den neuen WinTec-Lichtlaufzeitsensor

mit Ethernet-Standard.

wenglor

the innovative family

¥
SMART
AUSTRIA

19. - 21. Mai 2015
Linz / Osterreich
Halle: DC / Stand:340

J \ Y,

®
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L inearmotorachsen trotzen Umwvvelteinfllissen

KML prasentiert auf der SMART die aktuelle Weiterentwicklung im Bereich
der kostengiinstigen Linearmotorsysteme, die durch Unempfindlichkeit
gegeniiber negativen Umwelteinfliissen bestechen.

Linearmotorsysteme bendtigen wegen ihrer Empfindlichkeit
Reinraumbedingungen um auf lange Sicht einen reibungslosen
Betrieb gewahrleisten zu konnen. Mit diesem Stereotyp rdaumt
die KML Linear Motion Technology GmbH seit einigen Jahren
bereits auf — speziell im Bereich der preisoptimierten Standard-
systeme. Die aktuellen Produktinnovationen des Lineartech-
nik-Spezialisten sind standardisierte Linearmotorsysteme mit
kompletter Kapselung. Alle exponierten Bauteile werden vor
moglichen negativen Umwelteinfliissen nachhaltig geschiitzt
— d. h. weder Staub noch Schmiermittel oder Holz- und Me-
tallspane konnen die Performance und Langlebigkeit negativ
beeintrachtigen. Die Systeme sind jedoch nicht nur fiir den
Einsatz bei schwierigen Umgebungsbedingungen geeignet.
Im Umkehrschluss sind sie auch fiir sehr empfindliche Prozes-
se pradestiniert, da durch die Kapselung keine Gefahr besteht,
dass seitens des Systems etwas in den Prozess eingebracht
wird. Fiir den breiten Kundenkreis entsteht insgesamt eine um-
fangreiche Ausweitung der moglichen Anwendungsfelder.

Linearmotorsystem
Serie LMS E?

mit kompletter
Kapselung.

Den gegenwartigen Marktforderungen nach noch hoherer Wi-
derstandsfahigkeit wird man damit gerecht. Uberdies kénnen
die kostengiinstigen Linearmotorsysteme nach wie vor mit ei-
nem iiberzeugenden Preis-Leistungs-Verhaltnis punkten.

Bl www.kml-technology.com
Halle DC, Stand 339

Verbessertes Dynamikverhalten durch digitale Regelung:

300 W in Achtel-Brick-DC/DC-\Wandler

Mit der iEH- Reihe bringt die TDK Corporation neue DC/DC-Wandler mit
300 W Ausgangsleistung im 1/8-Brick-Format heraus. Dank einer adap-
tiven, nichtlinearen digitalen Regelung besitzen diese Wandler eine ge-
ringere Anzahl an Bauteilen und ein besseres Dynamikverhalten, hohere
Systemstabilitit und einen héheren Wirkungsgrad. Dadurch eignen sie
sich optimal fiir anspruchsvolle Anwendungen in der Kommunikation,
Mess- und Ubertragungstechnik- und im Besonderen, wenn wenig Platz
und/oder hohe Leistung eine Rolle spielen.

Bei einem max. Ausgangsstrom zwischen 25 und 33 A setzt
die iEH-Reihe die 48 V Nenneingangsspannung in 9,6 V, 10,2
V, 10,8 V oder 12 V DC um. Die digitale Regelung ermdglicht
sowohl eine Bauteiloptimierung als auch den hohen Wir-
kungsgrad von bis zu 95,5 %. Selbst ohne die optionale Ba-
seplate bieten die Wandler eine aullergewohnlich hohe Aus-
gangsleistung auch bei hohen Temperaturen: So liefert etwa
das 12 V-Modell (iEH48025A120V) ohne Baseplate bei 55° C
Umgebungstemperatur und nur 1 m/s Luftstrom 265 W Aus-
gangsleistung; mit Baseplate kommt es auf 284 W bei 55° C
und auf 192 W bei 85° C Umgebungstemperatur. Die Droop
Mode Option bietet die Moglichkeit mehrere Module parallel
zu betreiben und die Last untereinander aufzuteilen.

Trotz der hohen Ausgangsleistung benétigen die Wandler mit
ihrem 1/8-Brick-Standardformat nur 58,4 x 22,0 mm?2 Grund-

54

fliche bei nominal 12,7 mm Bauhohe. StandardmaRig sind
die Wandler mit Fern-Ein/Aus, Uberstromschutz im Ausgang,
Eingangs-Unter-/Uberspannungsschutz und Ubertemperatur-
schutz ausgestattet.

Alle iEH-Modelle sind isolierte Wandler mit einer Isolations-
spannung von 2,25 kV DC zwischen Ein- und Ausgang sowie
1,5 kV DC zwischen Eingang und Baseplate, haben Sicher-
heitszulassungen gemafl IEC/EN/UL 60950-1 und tragen das
CE-Zeichen gemall Niederspannungs- und RoHS-2-Richtlinie.

B www.emea.tdk-lambda.com
Halle DC, Stand 120
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Schlaue Antriebslosungen von Nord

Auf der Messe SMART Automation in Linz pra-
sentiert Getriebebau Nord Antriebe nach neu-
esten Anforderungskriterien, entsprechend der
jiingsten Okodesign-Norm, anwendungsspezifi-
sche Motoren nach Bedarf und modernste Fre-
quenzumrichter mit integrierter SPS-Funktion.

Hochintelligente Geschwister

Die integrierte SPS macht aus dem
NORD-Frequenzumrichter =~ zusammen
mit einer Motor-Getriebe-Kombination
eine vollstandige Systemlosung. Sowohl
bei den dezentralen Reglern SK 180E
und SK 200E als auch bei den Schalt-
schrankumrichtern ab dem Modell SK
520E steht jetzt eine integrierte SPS zur
Verfilgung. Sie ermoglicht eine komfor-
table freie Programmierung antriebs-
naher Funktionen nach IEC 61131-3 in
,Strukturiertem Text” und , Anweisungs-
liste” mit NORD CON, dem kostenlosen
Programmier- und Parametrier-Tool. Die
intelligenten Umrichter kdnnen so selbst

anspruchsvolle Aufgaben, ob autarke
Uberwachungsfunktionen oder auch dy-
namische Bearbeitungsprozesse, ohne
Unterstiitzung durch eine externe Steue-
rung ibernehmen. Das macht die Losung
auch besonders kostengtinstig.

Motorvarianten nach Bedarf

Das breite Know-how fiir anwendungs-
spezifische Motoren in der Industrie und
dariiber hinaus demonstriert Nord auf der
SMART Automation durch ausgewdhlte

Nord Drivesystems liefert Motoren
mit Spezialausstattungen fur
verschiedenste Branchen und
Anwendungen.

Konfigurationen. Das Schnittmodell ei-
nes IE2-Motors veranschaulicht Konst-
ruktions- und Ausstattungsoptionen fur
Motoren in Tieftemperaturumgebungen
bis 40° C. Sie konnen z. B. mit vergosse-
nen Klemmenkastensockeln ausgestattet
werden, mit einer Stillstandheizung oder
mit besonderem Schutz fiir Lager sowie
fur Wicklung, Statorbohrung und Laufer
versehen werden.

B www.nord.com
Halle DC, Stand 207

HAINZL Industriesysteme

Effiziente Antriebssysteme fir Ihre Maschinen

HAINZL

TECHNOLOGIE FUR HOCHSTE ANSPRO

Bauer:

Gear Motor

Die Maschinen und Anlagen von morgen fordern von ihren Kompo-
nenten und Systemen héchste Anspriiche in punkto Effizienz, Qua-
litdt und Langlebigkeit. Unter dem Motto ,, Technologie fiir héchste
Anspriiche®, bietet das Systemhaus HAINZL aus Linz (O0) zukiinf-
tig zwei weitere Produktreihen an und baut so den Bereich Elektro-
mechanik weiter aus.

Mit den zusatzlichen Partnern

> BAUER GEAR MOTOR Getriebemotore

> EW-HOF High-Torque und Sondermotore

bietet HAINZL als einer der flihrenden europaischen Systemanbieter

EWHOF

in der Fluid- und Antriebstechnik, der Handhabungs- und Auto-
matisierungstechnik sowie der Gebaudetechnik seinen Kunden
anspruchsvolle Gesamtlésungen aus einer Hand.

Vom Schaltschrank bis hin zur Antriebsachse bietet HAINZL somit
ein System aus hochwertigen und effizienten Komponenten an.
Umrahmt wird dies von der gewohnt erstklassigen Serviceunter-
stlitzung.

Die Produktreinen werden auBerdem auf der SMART Automation,
von 19. —21. Mai 2015 in Linz am Stand Nr. 424 prasentiert.

Kontakt: Michael Sternberger | m.sternberger@hainzl.at | Tel. 0732-7892-573 | www.hainzl.at

O SYETEME GMBH
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ABB Industrial
Drives ACS880.

Sicherheits-
funktionsmodul FSO-12.

Einfache Integration
voN Sicherheitssystemen

ABB fiihrt mehrere neue innovative Losungen ein, um mit
einem vereinfachten Sicherheitskonzept Menschen, Maschinen
und Prozesse sicherer zu machen. Neue Gerate und Design-
Tools fiir die funktionale Sicherheit erméglichen zusammen

mit den ABB Industrial Drives ACS880 den Planern von Ma-
schinen- und Sicherheitssystemen ihre eigenen anwendungs-
spezifischen Sicherheitslosungen zu bauen und sie schnell in
Automatisierungssysteme zu integrieren.

Mittels PROFIsafe-Kommunikation iiber Profinet konnen viele
Antriebe mit einer Sicherheits-SPS wie der AC500-S von ABB als
Teil einer systemweiten Sicherheitslosung verbunden werden.
Das neue Sicherheitsfeldbus-Adaptermodul FENA-21 vereinfacht
die Planung und den Aufbau groRerer Sicherheitssysteme und
ermoglicht schnelle, zuverldssige Verbindungen. Die AC500-S
gewahrleistet eine schnelle und zuverlassige Steuerung mehrerer
Antriebe sowie eine verbesserte Sicherheitsleistung durch das op-
tionale, TUV-zertifizierte Sicherheitsfunktionsmodul FSO-12.

FSO-12 ist ein geberloses Steckmodul, das Sicherheit bis SIL 3 und
PL e bietet und iber mehrere Sicherheitsfunktionen, wie ,,Sicher
begrenzte Drehzahl” (SLS), ,,Sicherer Stopp 1” (SS1) und ,,Sichere
Bremsenansteuerung” (SBC) verfiigt. Fiir Sicherheitsfunktionen,
wie die ,,Sichere Drehrichtung” (SDI), die eine Inkrementalgeber-
Ruckfuhrung vom Motor bendtigen, bietet ABB das Sicherheits-
funktionsmodul FSO-21 zusammen mit dem Inkrementalgeber-
Schnittstellenmodul FSE-31. Diese lassen sich nahtlos in die
Regelungseinheit des Frequenzumrichters integrieren.

56

Integrierte Sicherheit

Das FSO baut auf dem Konzept der integrierten Sicherheit auf, die
bereits Teil der Serie ACS880 ist, die das , Sicher abgeschaltete
Drehmoment” (STO) als Standardfunktion beinhaltet. STO ist als
elektronische Sicherheitsfunktion integriert und wird anstelle tra-
ditioneller elektromechanischer Verfahren wie Schiitze verwendet.

Designtool fiir funktionale Sicherheit

ABB bietet auch ein Design-Tool fiir die funktionale Sicherheit
an, um den gesamten Prozess des Sicherheitsdesigns zu verein-
fachen und zu beschleunigen. Mit dem Tool FSDT-01 konnen Ma-
schinenbauer, OEMs und Systemintegratoren die notwendigen
Berechnungen fiir das Sicherheitssystem durchfithren und die
Sicherheitsstufen (SIL und PL) ermitteln. Mit logischen Schritten
und den Maschinennormen EN TEC 62061 und EN ISO 13849-1
folgend, reduziert das Tool die Arbeitsbelastung der Konstrukteure
durch ein vereinfachtes Designverfahren und stellt sicher, dass die
Berechnungen normgemaR erfolgen. FSDT-01 ist mit zahlreichen
Sicherheitsbibliotheken einschlieflich der Sicherheitstechnik von
ABB kompatibel und ermoglicht auf einfache Weise die Erganzung
von Gerdten anderer Hersteller.Diese Sicherheitslosungen kdnnen
entweder einzeln oder in Kombination verwendet werden. Die Vor-
teile, die durch die Integration intelligenter Gerate und Services
erzielt werden, sind Bestandteil des ,Internet of Things, Services
and People”. Technologien wie Cloud-basierte Computerlgsungen
und die mobile Kommunikation bringen eine neue Generation fort-
schrittlicher Services und selbstverantwortlicher Mitarbeiter her-
vor und verbessern die Produktivitat, Flexibilitat und Sicherheit.




Sicher?
Mit Sicherheit!

Dienstleistungen fiir
Maschinenhersteller
und -betreiber

Y

Inkrementalgeber-Schnitt-
stellenmodul FSE-31.

Internet of Things, Services and People

Fir mehr als zehn Jahre hat ABB Technologien fiir das
.Internet of Things, Services and People” mit seinen Kon-
trollsystemen, Kommunikationslosungen, Sensoren und
Software weiterentwickelt. Diese Technologien erlauben
Kunden aus Industrie, Energieversorgung und Infrastruk-
tur Daten intelligenter auszuwerten und so ihre Betriebs-
fithrung zu optimieren, die Produktivitat und Flexibilitat zu
erhohen. Das hier vorgestellte Produkt erweitert das Ange-
bot von ABB in diesem Gebiet.

»Auf dem Weg zur
CE-Zertifizierung begleiten
wir Sie Schritt fiir Schritt.*

Torsten Gast, FS Expert Machinery (TUV Rheinland),

|.' 17 Jahre bei Phoenix Contact
B www.abb.at '
Halle DC, Stand 227, FO7 SMART Dienstleistungen fiir Ihre
Maschinensicherheit
AUSTRIA * Unterstiitzung bei der Gestaltung
L ™ Besuchen Sie uns vom des richtlinienkonformen
* 19. bis 21. Mai, Stand 135
== und erfahren Sie mehr! CE-Prozesses

* Unterstiitzung bei der Umsetzung
von MaBnahmen fiir die funktionale
Sicherheit

Hien gehts zu EXs, * Beratung bei wesentlichen

den Seminaren
zur Maschinen-
sicherheit:

[=];

Veranderungen und Verkettungen
von Maschinen

* Vor-Ort-Analyse und Inspektion

T [m]

Mehr Informationen unter
Telefon +43 67683720240 oder
phoenixcontact.at/seminare

[

Design-Tool fur
die funktionale
Sicherheit -
FSDT-01.

mPHGNIX
CONTACT

INSPIRING INNOVATIONS
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Vorhang auf fur VLT® Midi Drive FC 280

Der VLT® Midi Drive FC 280 lost ab Ende 2015
den VLT 2800 ab. Das Gerat deckt den Leis-
tungsbereich von 0,37 bis 22 kW ab.

Mit dem Antrieb erschlieBen Anwender
fur ihre Anwendung grofe Einsparpo-
tenziale, zudem bietet er zahlreiche Fea-
tures, die den Einsatz und die Inbetrieb-
nahme erleichtern. Der VLT® Midi Drive
ist optimiert fiir Anwendungen wie For-
dersysteme, Prozesstechnik, Mischer,
Verpackungstechnik und Nebenantriebe
wie Pumpen, Lifter und Kompresso-
ren. Neben seiner Kommunikationsfa-
higkeit zeichnet das Gerat die einfache

Bedienbarkeit und Inbetriebnahme aus.
Es deckt verfiigt iiber die Safety-Funkti-
on STO und eine hohe Regelgenauigkeit
und kommuniziert optional iber die finf
gangigsten Feldbusse. Der VLT® Midi
Drive hat steckbare Steuerungs- und
Leistungsklemmen (bis 7,5 kW) zur ein-
fachen Verdrahtung, im Standard integ-
rierte DC-Drosseln bzw. Entstorfilter so-
wie eine integrierte Bremsansteuerung.
Zudem ist er leicht zu installieren und in
Betrieb zu nehmen.

B www.danfoss.at
Halle DC, Stand 410

L eistungsverluste minimieren

Der Automationsspezialist Liitze prasentiert auf
der SMART sein erweitertes SILFLEX®-Portfolio
verlustarmer Motor- und Frequenzumrichterlei-
tungen mit niedrigen Kapazititswerten fiir die
effiziente Leistungsiibertragung.

Die neuen SILFLEX® M XLPE 3 (C) PVC
0,6/1 kV Motor- und Frequenzumrichter-
leitungen von Liitze ermdglichen durch
optimierte XLPE-Isolation mit niedrigen
Kapazitatswerten eine hocheffiziente
Leistungsiibertragung. Die erhohte Tem-
peraturbestdndigkeit der Leitung von 90°

C ermoglicht eine hohe Strombelastung.
Die geschirmten Liitze-Frequenzumrich-
terleitungen bieten dariiber hinaus eine
iiberdurchschnittliche aktive und passive
EMV-Storsicherheit nach EN55011. Die
neuen Kabel besitzen Konformitat mit
der RoHS2-Richtlinie 2011/65/EU. Die
SILFLEX®-Frequenzumrichterleitungen
mit gedritteltem Schutzleiter eignen
sich als flexible Motorleitungen ohne
Zwangsfiihrung. Sie sind in zwolf Vari-
anten von 3 x 1,5 mm?2 bis 3 x 120 mm?2
verfligbar.

Runter mitder TCO

Der Regro Elektro-GroBhandel préasentiert erst-
malig auf der SMART Automation Linz seine
Kompetenz im Bereich Industrial Sales — u. a.
ein effizientes Konzept zur Senkung der Total
Cost of Ownership.

Regro nutzt als einziger Industrie-Fach-
groBhandel die Gelegenheit, hier sein
Dienstleistungsangebot zu prasentie-
ren und unterbreitet dem interessierten
Fachpublikum Moglichkeiten, die TCO
zu reduzieren. Seit einigen Jahren bie-
tet der Elektro-GroBhandler individuell
auf die Unternehmensstruktur und Ge-
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schiftsbereiche der Industrie-Kunden
und Anlagenbauer abgestimmte, punkt-
genaue Losungen zur Optimierung von
Beschaffungsprozessen rund um die
Elektrotechnik.

Die Schwerpunkte des Messeauftrittes
liegen auf den Themen EDI und e-Pro-
curement, optimierte und effiziente La-
gerbewirtschaftung mittels Kanban, die
Prasentation eines breiten Industriesor-
timents sowie die Moglichkeiten, rund
um die Uhr iber den Regro-Webshop zu
bestellen.

Danfoss stellt auf der SMART den
VLT® Midi Drive FC 280 vor.

Die neuen Motor- und
Frequenzumrichterleitungen Litze SILFLEX®.

B www.luetze.at
Halle DC, Stand 140

Der Regro Elektro-GroBhandel ist
erstmalig auf der SMART Automation
Linz vertreten und préasentiert sein
Industrial Sales-Konzept.

B www.regro.at
Halle DC, Stand 601
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MES-System fur KMU:

B MESSESPECIAL SMART AUTOMATION

Mit MEPIS fur Industrie 4.0 gerustet

Seit heuer heiBt es laut Energieeffizienzgesetz
fiir Unternehmen mit mehr als 249 Beschéftig-
ten bzw. mit mehr als 50 Millionen Euro Jah-
resumsatz entweder — oder: Entweder sie las-
sen in regelméBigen Abstanden Energieaudits
durchfiihren oder sie installieren ein nach 1SO
zertifiziertes Energiemanagementsystem. ME-
PIS Energy aus dem Hause T&G hat die stren-
gen Priifkriterien des TUV SUD IS mit Bravour
bestanden. Wobei die besondere Stérke dieser
ganzheitlichen Losung in der Visualisierung
und Auswertung von Daten liegt.

Auf der Messe SMART Automation in Linz
findet man am Messestand von T§G MES-
Losungen (Manufacturing Execution Sys-
tem), mit denen auch KMU-Betriebe ihre
Freude haben - sprich, diese sind nicht
nur leistungsstark und leistbar, sondern
sie amortisieren sich zudem unmittelbar
durch das Aufspiiren z. B. energietechni-
scher Missstande oder lagertechnischer
Maéngel. Bei dem von T&G entwickelten
MES-System namens MEPIS (Manufac-
turing Execution Plant Information Sys-
tem), handelt es sich um ein in Modulen
gebautes System, das als Bindeglied
zwischen der Automatisierung und dem
Geschéftsprozess-Management  agiert.
Samtliche Module von MEPIS werden von
T&G stetig weiterentwickelt und individu-
ell entsprechend den Bediirfnissen bzw.
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MEPIS Energy
widmet

sich dem
Eruieren von
Energiedefiziten
und hat die
strengen
Prifkriterien
des TUV SUD
IS mit Bravour
bestanden.

Anspriichen eines Unternehmens angegli-
chen, das MEPIS im Einsatz hat.

Letztes Jahr entwickelte T&G z. B. das
MEPIS-Modul fiir Intralogistik, um z. B.
Verschwendungen im internen Logistik-
bereich aufzeigen zu konnen. Ein anderes
MEPIS-Modul widmet sich dem Eruieren
von Energiedefiziten — dieses wurde auch
kiirzlich zertifiziert. Und MEPIS OEE ist
z. B. der Fels in der Brandung wenn Pro-
duktionsprobleme auftreten. Denn durch
die enge Integration in die Welt der Pro-
duktionsprozesse ermoglicht MEPIS OEE

zeitgerechte Mallnahmen vor einer evt.
Problementstehung.

Weitere Messe-Highlights

sind unter anderen ein neuer, integrierter
WebServer (pur HTML) bei sdmtlichen
,Allin One Losungen” von T&G, HMI's fiir
,harte” Einsatze (Ip69k, Outdoor, ATEX,
DNV) sowie neue Versionen und Features
der Proficy Automation Software.

B www.tug.at
Halle DC, Stand 124
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Besuchen Sie uns auf der
Smart Automation
Austria 2015
_-Besign Center- Stand 410
sowie auf der
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Wir treiben lhre Motoren an.
Optimiert in wenigen
Sekunden.

Danfoss Frequenzumrichter steuern alle gangigen
Motortypen* und optimieren deren Effizienz in
Sekunden. So steigern Sie mit unseren VLT®
Frequenzumrichtern die Produktivitdt, Energieeffizienz
und Geschwindigkeit in lhren Anwendungen.

* Untersttitzt Asynchron-, Permanentmagnet-
und Synchron-Reluktanzmotoren

Weitere Informationen finden Sie unter:
www.danfoss.at/vit

Danfoss Gesellschaft m.b.H

« VLT Antriebstechnik
Telefon: +43 2236 5040-0, E-M SS

>ss.at

ENGINEERING
TOMORROW

Danflh
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Neue Energiefihrung fur Drehbewegungen:

Drehbewegungen an Maschinen sind fiir Leitungen
und Schlduche eine groBe Belastung. Um diese si-
cher zu fiihren und zu schiitzen, hat igus sein Pro-
gramm an Energiefiihrungsketten fiir Drehbewe-
gungen um eine ,,Heavy Duty“-Version erweitert.

Energie-, Daten- und Medienleitungen
betriebs- und funktionssicher in Rotati-
onsbewegungen bei hohen Belastungen
fithren — fiir diese Aufgabe hat igus das
twisterband HD entwickelt. Es kombiniert
die Konstruktionseigenschaften und Qua-
litaten der bewahrten twisterchain, einer
kreistormigen Energiekette fiir Drehbewe-
gungen bis maximal 360 Grad, mit dem
,red dot design award”-pramierten twister-
band. Dabei fithrt das neue twisterband HD
die Belastbarkeit und Stabilitdt der Kette
mit der Kompaktheit, Flexibilitdat und dem
Drehwinkel-Spielraum des Bandes zusam-
men und fiillt so eine Liicke zwischen den
beiden igus-Produkten.

Fiir den Zusatz ,Heavy Duty” (HD) wur-
den bei dem neuen twisterband HD zum
einen die Bandsegmente deutlich ver-
starkt und somit stabiler konstruiert.
Zum anderen wurde fiir die Verbindung
der einzelnen Segmente eine Kombi-
nation aus einer Bolzen- und Hakenlo-
sung entwickelt, sodass das twisterband
HD einer extremen Belastbarkeit bei
gleichzeitig auBergewohnlicher Flexibi-
litat und Drehbeweglichkeit (bis 20-mal

Kleine Rollenprofilschienentunrungen
auf der SMART

Der Lineartechnikspezialist HIWIN erweitert seine
RG-Serie hochbelastbarer Profilschienenfiihrun-
gen um Kleinere Varianten der BaugréBen 15 und
20 mm. Bisher waren sie ausschlieBlich mit einer
Schienenbreite zwischen 25 und 65 mm erhéltlich.

Als wesentliches Merkmal nutzen die Pro-
filschienenfiihrungen der RG-Baureihe
anstelle von Kugeln Rollen als Walzkor-
per. Rollen besitzen gegenuber Kugeln
eine vergroRerte Kontaktfliche und un-
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um die eigene Achse) standhalt. Durch
diese Konstruktion zur Verbindung der
Elemente ist es moglich, dass die Einzel-
teile vollstandig aus dem stabilen igus-
Standardmaterial fir e-ketten gespritzt
werden. Somit ist das twisterband HD op-
timiert fir Temperaturen unter 0° Celsius
und damit fiir AuBeneinsatze geeignet.

Kompakte Bauweise fiir Leitungsschutz
in engsten Baurdumen

Das twisterband HD garantiert hohe Sta-
bilitat bei minimalem Bedarf an Bauraum
— der AuRendurchmesser liegt bei 300
mm, die Hohe beginnt bei 250 mm und
variiert je nach bendtigtem Drehwinkel
nach oben. Durch die Konstruktion sind
zudem extreme Drehwinkel moglich: ho-
rizontal bis ca. 7.000 Grad, vertikal bis ca.
3.000 Grad. Der modulare Aufbau um die

terliegen damit einer deutlich geringeren
Verformung. Dadurch erreichen die Rol-
lenfiihrungen bei geringerer BaugroRe
eine erheblich hohere Tragfahigkeit und
Steifigkeit als vergleichbare Ausfiihrun-
gen mit Kugeln als Walzkorper. Die Kon-
struktion der Rollenumlaufbahn und die
per FEM-Analyse ermittelte Fuhrungs-
schienenkontur mit 45° Kontaktwinkel
gewahrleisten leichtgangige Linearbe-
wegungen und die gleichméaRige Aufnah-

Das trotz seiner technischen Reife
kostenglinstige twisterband HD ist die ideale,
verschleiB- und wartungsarme Ldsung fir die
kompakte und robuste Leitungsfiihrung in

Rotationsanwendungen.

eigene Drehachse und das gesamte Kon-
struktionsprinzip eréffnen sogar Potenzial
fiir groRere Varianten — dabei bleiben die
Leitungen stets optimal geschiitzt. Tests
zusammen mit chainflex Leitungen ka-
men auf eine Lebensdauer von gut einer
Millionen Drehzyklen. Dafiir sorgt u. a. der
vordefinierte Mindestbiegeradius, der ein
Abknicken der Leitungen verhindert. Die
spezielle Scharnierkonstruktion schiitzt
das twisterband HD und ermdglicht zu-
dem die schnelle Befiilllung von auf3en.
Zusammen mit dem tribo-optimierten
Hochleistungskunststoff des Bandes wird
eine hohe Lebensdauer sichergestellt,
selbst bei schwierigen Umgebungsbe-
dingungen wie etwa Temperaturen von
-40° C bis zu +80° C.

www.igus.at
Halle DC, Stand 333

.

HIWIN bietet

die RG-Profil-
schienenflihrungen
l jetzt auch in den Baugro-
Ben 15 und 20 mm an.

me und Verteilung der Krafte in allen vier
Belastungsrichtungen.

B www.hiwin.de
Halle DC, Stand 412
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Maschinenautomatisierung mit Mehrwert

Die Entwicklung von Maschinen — angefangen
vom Konzept der Automation bis hin zur stabil
laufenden Anlage — soll schnell, leistungsstark,
reibungslos und mit erkennbarem Mehrwert fiir
den Endkunden sein. Der entscheidende Faktor
fir den Projekterfolg sind dabei durchgéngig
effiziente Prozesse und einzigartige Funktionen.
Auf der SMART Automation in Linz prasentiert
Weidmiiller Automatisierungskomponenten, die
dieser Pramisse entsprechen.

High Density ben6tigt weniger Platz

Nach der erfolgreichen ,u-remote” Markt-
einfithrung Ende 2013 setzt die Weidmiiller
GmbH in der modernen I/O-Technologie
mit den neuen HD-Modulen die Messlatte
erneut hoher. Das Kiirzel ,HD” fiir ,High
Density” kommt dabei nicht von ungefahr:
an jedem einzelnen HD-Steckverbinder
lassen sich vier Leitungen mit Leiterquer-
schnitten von 0,14 bis 0,32 mm? anschlie-
Ren, was zu 32 Anschlusspunkten auf der
mit 11,5 mm ohnehin schon schmalsten
Modulbaubreite am Markt fiihrt.

Sichere Kommunikation und effiziente
Integration von Serienmaschinen

Eigens fiir Industrienetzwerke entwi-
ckelte Weidmtller seinen neuen Gigabit
Security Router: Der Firewal/NAT Rou-
ter bietet eine sichere Kommunikation
zwischen ethernetbasierten Maschinen
und Anlagen sowie iibergeordneten Netz-

werken — beispielsweise aus dem Office-
Bereich. So verfiilgt der leistungsstarke
Industrial-Security Router mit integrierter
Firewall tber zwei Gigabit-Ports (LAN/
WAN). Uber die Funktionen 1:1-NAT und
[P-Forwarding/Virtual-Mapping  integrie-
ren Anwender gleiche IP-Subnetze einfach
in ein ibergelagertes Produktionsnetz-
werk.

Schneller Zugriff auf
Steuerung und Elektronik

Mit der Serviceschnittstelle FrontCom®
Vario fiir Schalt- und Steuerungsschranke
bietet Weidmiiller einen kompakten und
zukunftssicher ausgelegten Zugriff auf Po-
wer, Signale und Daten. Das Portfolio mit
mehr als 5.000 online zu konfigurierenden
Kombinationen liefert maBgeschneiderte
Maoglichkeiten fiir nahezu jede Applikation
und jeden Lifecycle. FrontCom® Vario passt
sich erweiterten oder geanderten Bediirf-
nissen flexibel an. Das System beriicksich-
tigt diverse Standards bei den Kommuni-
kationsschnittstellen in unterschiedlichen
Bauformen.

Drei Schaltnetzgerite-Familien fiir
zuverldssige Stromversorgungskonzepte

Prazise aufeinander abgestimmte Strom-
versorgungskonzepte sind das Herz jedes
Schaltschranks. Die wirtschaftlichen und
kompakten Schaltnetzgerate ,PROeco” fiir

Weidmdiiller prasentiert auf der SMART
sein 1/0-System ,,u-remote” mit
zahlreichen neuen Funktionen.

den anspruchsvollen Maschinen- und Anla-
genbau bieten eine zuverldssige und effizi-
ente Stromversorgung mit allen Basisfunk-
tionen. Fiir anspruchsvollere Aufgaben,
etwa im Prozess- und Kraftwerksbereich,
kommt die Stromversorgungs-Familie
,PRO-H” zum Einsatz, die mit MTBF-
‘Werten bis 1,8 Mio. Stunden fiir besonders
hohe Zuverlassigkeit steht.

B www.weidmueller.com
Halle DC, Stand 437

1KO

lhr Spezialist fir

wartungsfreie Linearfihrungen,
hochwertige Nadellager und Mechatronik
fur Maschinenbau, Medizintechnik und
Reinraum

IKO - NIPPON THOMPSON EUROPE B.V.
Representative office Austria

DI(FH) Walder Patrick

Ehrenburgstrasse 48, 9907 Tristach

Tel.: 04852 / 64672, Mobil: 0664 / 5064206
E-mail: ntea@aon.at, www.ikont.eu

Wartungsfrei
far 8 Jahre
/20.000 km

Die neuen C-Lube Linearfihrungen
und Nadellager von IKO. Wartungsfrei
und umweltschonend produziert.
Mehr auf www.ikont.eu

\
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Friendly to Maintenance
Gentle to the Earth

\Fsi[\ﬁ/z\iR*“ Besuchen Sie uns auf der Smart

19. - 21. Mai im Design Center Linz
Empore, Stand 705
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Sichere Koppelrelais

Die neuen Relais PSR Mini von Phoenix Contact
sind die weltweit schmalsten Sicherheitsrelais
mit der Leistung eines groBen Sicherheitsrelais.
Konzentriert auf 6 mm Baubreite bieten sie
aufgrund zwangsgefiihrter Kontakte eine hohe
Sicherheit.

Eine neu entwickelte Relaistechnologie von
Phoenix Contact ermdglicht die kompakte
Bauform. Basis ist ein schmales, leistungs-
fahiges Elementarrelais, das sich durch
geringen Platzbedarf, niedrigen Energie-
verbrauch und hohe Systemverfiigbarkeit
auszeichnet. Die Sicherheitsrelais schalten
Lasten bis 6 Ampere, sind kompatibel zu
vielen Signalgebern und durch umfangrei-
che Zulassungen vielseitig einsetzbar. Die
neuen Produkte eignen sich somit insbe-
sondere fur den Einsatz im Maschinenbau
und in der Prozessindustrie.

70 % reduzierter Platzbedarf

Der Platzbedarf reduziert sich durch die
schmalen Module um bis zu 70 %. Durch
Bereitstellung nur eines Freigabekontak-
tes lassen sich Applikationen unter neuen,
optimierten Kosten-Nutzen-Bedingungen
aufbauen.

Bis in explosionsgefahrdete Bereiche kon-
nen die Sicherheitsrelais zum einfacheren
Aufbau dezentraler Konzepte eingesetzt
werden. Mittels Termination Carrier be-
steht ebenfalls die Moglichkeit, Systemver-
kabelungslosungen fiir eine schnelle, feh-
lerfreie Inbetriebnahme und Anbindung ins
Feld zu nutzen. Das vollstandige Produkt-
programm der Sicherheitsrelais PSR Mini
setzt sich aus 6 mm- und 12 mm-Varianten
zusammen.
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Die neuen Sicherheitsrelais PSR Mini von
Phoenix Contact sind leistungsfahig, kompakt
und mit vielen Signalgebern kompatibel.

www.phoenixcontact.at
Halle DC, Stand 135

Kurzere Bauformen mit héheren Schaltabstédnden zeichnen die dritte Generation der uprox-Sensoren aus.

Faktor-1-Sensoren :
der dritten Generation

Mit dem uprox3 stellt Turck die dritte Generation
seines Faktor-1-Sensors uprox vor, der auf alle
Metalle den gleichen Schaltabstand hat. Die
komplett neu entwickelte Elektronikplattform
der uprox3-Serie ermoglicht als Weltneuheit
erstmalig Faktor-1-Sensoren in den kompakten
Bauformen 4 mm Glattrohr und M5 mit 1 mm
Schaltabstand, auch bei biindigem Einbau. In
den bislang kleinsten Bauformen M8 bis M18
konnte Turck zudem alle Geréte in der Bauldnge
kiirzen.

Obwohl schon die bestehenden uprox+
Sensoren hohe Schaltabstinde auf alle
Metalle boten, konnten diese in der neu-
en Serie um bis zu 50 % gesteigert wer-
den. So bietet Turcks uprox3-Serie die
derzeit hochsten Schaltabstinde aller
Faktor-1-Sensoren auf dem Markt; bei
biindigem Einbau betragen diese bislang
unerreichte 3 mm in Bauform M8, 6 mm
in M12 und 10 mm in M18. Die groReren
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Schaltabstdnde konnte Turck dank der
konsequenten Weiterentwicklung seiner
uprox-Technologie ohne Kompromisse
hinsichtlich Performance und Einbaube-
dingungen erzielen. SerienmaRig bieten
uprox3-Sensoren daher nicht nur Appli-
kationssicherheit bei anspruchsvollen
Schaltaufgaben, sondern ermdglichen
auch komplett neue Anwendungen.

Aufgrund ihrer konzeptbedingten Mag-
netfeldfestigkeit eignet sich die uprox3-
Serie fiir viele anspruchsvolle Industrie-
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felder, so etwa fiir den Schweilleinsatz.
Fiir SchweiRapplikationen bietet auch die
neue uprox3-Serie wieder besonders ro-
buste PTFE-beschichtete Sensoren in den
Bauformen M8, M12 und M18. Wie ihre
Vorganger verfiigen samtliche uprox3-
Sensoren {iber hohe EMV-Stabilitat und
bieten flexible Einbauoptionen bis hin zu
vollbiindigem Einbau in samtlichen Me-
tallen sowie prazise Schaltpunkte.

www.turck.at
Halle DC, Stand 125

Welt-
premiere:
Turck bringt
die ersten Faktor-1-
Sensoren in @ 4 mm Glattrohr
und M5 auf den Markt.



Sichere und hochwertige
Stromversorgung

Sie brauchen zuverldssige Stromversorgung fiir lhre
kritischen, hochdichten Computer und IT-Umgebun-
gen und das bei maximaler Verfiigharkeit? Willkom-
men in der ,Hochsicherheitswelt“ von Riello UPS
MULTI POWER (MPW). Multi Power gewahrleistet eine
skalierbare, sichere und hochwertige Stromversor-
gung fiir Rechenzentren und eine Vielzahl kritischer
Lastanwendungen.

Bei Riello trifft innovativste Technologie auf
flexible Modularitait. Um hochstmoglichen
Leistungsschutz, Verfligbarkeit, Redundanz
und Kosteneinsparungen sicherzustellen,
kann Riellos modulare Losung MPW, sobald
der Bedarf es verlangt, die Kapazitat erwei-
tern. Das optimiert die Investition und somit
die Gesamtbetriebskosten.

Neueste USV-Technologie

Die neuen MPW Power Modules arbeiten
mit innovativer USV-Technologie. Mit ihrem
Dreistufen-NPC-Wechselrichter und Power
Factor Corrected Kontroll (PFC) bietet MPW
eine optimale Losung hinsichtlich Gesamt-
wirkungsgrad, Eingangsleistungsfaktor und
Auswirkung der Oberwellen auf die Versor-
gungsquelle. Fir die MPW-Leistungsmodule
werden nur die zuverldssigsten, technisch
ausgereiften Leistungskomponenten sowie in-
novative Steuertechnologien verwendet.

Modular, flexibel, skalierbar

Multi Power bietet eine umfassende, leicht
integrierbare Leistungsschutzlosung fiir Re-
chenzentren und andere kritische IT-Anwen-
dungen, die den wachsenden Anforderungen
von Netzwerkumgebungen gerecht wird. Die
Endbenutzer konnen Leistung, Redundanzni-
veau und Batterie-Autonomie erhohen, indem
sie einfach USV-PowerModules und Battery
Units hinzufiigen. So kann die MPW horizon-
tal und vertikal von 1 auf 28 Leistungsmodule
mit 42 bis 1176 kW (inklusive Redundanz) an-
wachsen. Auch die Zahl der Batterieeinheiten
kann von 1 bis auf 10 Batterieschranke anstei-
gen. Damit ist das System fiir jede beliebige
Anwendung skalierbar.

Einfache Erweiterung und Bedienung

Das modulare Plug & Play-Konzept erleichtert
die Erweiterung der Energie- oder Batterie-

Die ,Hochsicher-
heits-USV* Riello
UPS MULTI POW-
ER (MPW) bietet
volle Nennleistung
ohne Abstufung
bei Betriebstempe-
raturen bis 40° C,
selbst bei einheitli-
chem Leistungsfak-
tor (kVA = kW).

Autonomie. Das Prinzip der im Betrieb aus-
tauschbaren Module wurde auf alle wichtigen
Komponenten des Systems ausgedehnt. Alle
Leistungsmodule und kritischen Komponen-
ten sind leicht von der Vorderseite der Einheit
erreichbar. Diese und weitere Vorrichtungen
erleichtern Erweiterung, Betrieb und War-
tung der USV, minimieren die Ausfallszeiten
und reduzieren die mittlere Reparaturdauer
(MTTR) sowie mogliche Risiken fiir die kon-
tinuierliche Leistungsversorgung. 7"-LCD-
Touchscreen, Kommunikationssteckplatze,
Relaiskarten und spezielle Serviceports tragen
zur einfachen Einrichtung, Steuerung und
Uberwachung der USV und ihrer problemlo-
sen Integration in ein Gebdaudemanagement-
system oder die Verwaltung einer Rechenzent-
rumsinfrastruktur (DCIM) bei. Dariiber hinaus
iberzeugt die MPW durch multiple Steue-
rungsmoglichkeiten, die einen zuverldssigen
USV-Betrieb sicherstellen und mogliche Aus-
falle aufgrund von Fehlkommunikation zwi-
schen den Systemkomponenten vermeiden.
Multi Power ist kompatibel zu allen aktuellen
Betriebssystemen.

H www.bellequip.at
Halle DC, Stand 427
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CARLO GAVAZZI
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Herausragende,
Innovative Funktionen
in der EM100
Energiezdhlerserie:

Einfache Handhabung,
schnelle Installation und
unkomplizierter Zugriff auf
die verfigbaren Daten.

EM100 ist eine komplette Baureihe
von einphasigen Energiezéhler und
Netzanalysatoren, welche speziell
auf  Energieaufzeichnung und
Kostenzuordnung ausgerichtet sind.
In Verbindung mit den webbasierte
Carlo  Gavazzi  Uberwachungs-
systemen VMU-C EM, VMUY EM
und Em2 Server, stellt die Baureihe
EM100 (EM110, EMI111 wund
EM112) eine  Kompleftldsung
fir  Energiemanagement  und
Energieeffizienzanwendungen dar.

Besuchen sie uns auf der

19. bis 21. Mai 2015

CARLO GAVAZZI GmbH
Ketzergasse 374, 1230 Wien
Te?: +43 1 888 4112

office@carlogavazzi.at
www.carlogavazzi.at
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Dosieren mit System

Vieweg bietet das digitale Dosiergerat SL 101N
jetzt mit im Standard-Lieferumfang enthalte-
nen umfangreichen Dosiernadelsortiment.

Das digitale Dosiergerat SL 101N von
Vieweg ermoglicht das saubere und
prazise Dosieren von Lotpasten, Kleb-
stoffen, Fetten und anderen Monta-
gefliissigkeiten mit unterschiedlicher
Viskositat. Es hat eine einfache und
bedienerfreundliche Meniifiihrung mit
analoger Druck- und digitaler Zeitan-
zeige sowie eine Vakuum-Tropfenrick-
haltung fiir dinnflissige Medien. Eine
Teach-in-Funktion ermoglicht das Fest-
legen der gewiinschten Dosiermenge
und speichert die Parameter. Im In-
tervallmodus liuft die Dosierung nach

einmaliger Betatigung des Fulischalters
in einstellbaren Taktraten mit variablen
Dosier- und Pausezyklen automatisch
ab. Das SL 101N wird komplett mit Fuf3-
schalter, Kartuschenablage und Zubehor
fiir den sofortigen Einsaz in der Produk-

Dosiergerat SL
101N: mit einfa-
cher und bedie-
nerfreundlicher
Menufihrung und
analoger Druck-
und digitaler
Zeitanzeige.

tion ausgeliefert, einschlieBlich allem
Verbrauchsmaterial wie Kartuschen, Ad-
apter und Dosiernadeln.

B www.dosieren.de
Halle DC, Stand 812

GrofBte E-CAD-Datenbibliothek

Mit iiber einer Million Artikeldaten ist die neue
Artikeldatenbank wscaduniverse.com die welt-
weit umfangreichste und schnellste Datenbib-
liothek am Markt. Die wichtigste Neuerung ist,
dass Anwender aus den Bereichen Elektrotech-
nik, Schaltschrankbau, P&ID, Fluid-Technik, Ge-
béudeautomation und Elektroinstallation Arti-
keldatensatze sowohl im WSCAD- wie auch im
EDZ-Format von Eplan vorfinden.

Der Losungsansatz elektronischer Pro-
duktdatenbanken in Form von Arti-
keldatenbibliotheken hat sich auch im
Bereich Elektro-CAD bewahrt. Doch
werden die Daten von Anbietern der
Artikeldatenbanken oft mit nur wenig
Liebe zum Detail aufbereitet und einge-
stellt. Zudem leidet die Geschwindigkeit
bei groRer werdenden Datenbanken und
Komponentenhersteller miissen ihre
Artikeldaten auch noch in unterschied-
lichen Formaten fiir die relevanten
E-CAD-Systeme am Markt bereitstellen.
Diese Problematik hat sich der E-CAD-
Hersteller WSCAD auf die Agenda ge-
setzt und schafft Abhilfe.

Der Zugriff auf die neue Artikeldatenbank
wscaduniverse.com erfolgt fiir WSCAD-
Anwender mit Wartungsvertrag bequem
und direkt aus der Anwendung heraus.
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WSCAD-Anwender ohne Wartungsver-
trag und Nutzer der Eplan-Losung wer-
den nach einer einmaligen Registrierung
freigeschaltet und konnen das Portal nut-
zen — kostenlos, zum Nulltarif.

Die Artikeldaten sind herstellerabhingig
in verschiedenen Sprachen verfiigbar,
meist auf Deutsch und Englisch. Die
Produktsuche erfolgt nach Hersteller,
Produkt- und Artikelgruppen oder nach
Produkteigenschaften. Fiir Produkther-
steller bietet die Einstellung ihrer Arti-
keldaten in wscaduniverse.com gleich

Der Zugriff auf die
neue Artikeldaten-
bank wscaduniver-
se.com erfolgt fir
WSCAD-Anwender
mit Wartungsver-
trag direkt aus der
Anwendung heraus.
Auch WSCAD-
Anwender ohne
Wartungsvertrag
und Nutzer der
Eplan-L&sung
werden nach einer
einmaligen Regist-
rierung freigeschal-
tet und kénnen das
Portal nutzen.

zwei Vorteile: Einmal bringen sie ihre
Produkte mit allen Details direkt in den
Engineering- und Dokumentationspro-
zess der Kunden ein — zum anderen ist
dieser Service kostenlos. Den Aufwand
trdgt WSCAD. Einfach die Produktda-
ten oder bereits erstellte Eplan-Unterla-
gen an WSCAD geben und sie werden
WSCAD- und Eplan-Anwendern zur Ver-
figung gestellt.

www.wscad.com
WSCAD: Halle DC, Stand 704
Eplan: Halle DC, Stand 432
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Im ersten Schritt
sind von Emparro
3-phasig die
Varianten mit
5,10und 20 A
verfligbar. Bis zum
Ende des Jahres
wird eine Variante
mit 40 A das
Portfolio ergénzen.

Einfach prima —
Schaltnetztell Emparro 3

Stillstdnde als Folge von defekten Schalt-
netzteilen verursachen hohe Kosten. Da-
rum achten Elekirokonstrukteure auf die
Langlebigkeit dieser Komponenten. Empar-
ro 3-phasig — die neueste Generation von
Murrelektronik — ist ein Schaltnetzteil, das
sehr hohe Zuverlassigkeit bietet.

Die neu entwickelten 3-phasigen
Schaltnetzteile fiir 24-V-Anwendun-
gen sind wertvolle Bausteine fiir
erstklassige Systeme der Stromver-
sorgung. Thre Zuverlassigkeit zeigt
sich durch den hohen MTBF-Wert
von etwa 1.000.000 Stunden. Mog-
lich wird dieser durch den Einsatz
von hochwertigen Bauteilen, mo-
dernem und schlankem Schaltungs-
design sowie durch prozessorge-
steuerte Elektronik. Ein integrierter
Gasableiter schiitzt das Schaltnetzteil
vor Storimpulsen bis zu 6 kV. So ver-
ursachen Uberspannungen aus dem
Netz, EMV-Beeintrachtigungen (z. B.
durch Frequenzumrichter) oder prel-
lende Hauptschalter keine Schaden.
Zur langen Lebensdauer tragt auch
der hohe Wirkungsgrad von bis zu
95 % bei. Die eingesetzte Energie
wird effizient genutzt und es entsteht
wenig Verlustleistung. Dadurch sind
Bauteile wie Halbleiter und Konden-
satoren einer geringen thermischen
Beanspruchung ausgesetzt und sie
altern langsamer. Stichwort Effizienz:
Emparro 3-phasig bietet nicht nur bei
hoher Auslastung einen hervorragen-
den Wirkungsgrad, sondern iiber den
gesamten Lastbereich, also auch bei
besonders geringerer Auslastung.

WwWWwW.automation.at

Eingebaute Leistungsreserve

Die Emparro 3-phasig Bauteile verfii-
gen iiber eine eingebaute Leistungsre-
serve. Sie konnen bei Umgebungstem-
peraturen von bis zu 45° C mit bis zu
20 % Uberlast betrieben werden. Die
5A-Varianten liefern dauerhaft 6A, die
10A-Varianten 12A und die 20A-Varian-
ten 24A. Elektrokonstrukteure profitieren
davon: Wollen sie weitere Verbraucher
an einer Maschine/Anlage nachriisten,
bietet Emparro 3-phasig die erforderli-
che Reserve. Und Anwender, die einen
Strombedarf am Maximum eines Netz-
gerdtes haben, konnen die Reserve nut-
zen und so einen Preisvorteil erreichen.
Fiir das problemlose Starten groRer
Lasten verfligt Emparro 3-phasig iiber
Boost-Funktionen. Der Power Boost
liefert fiir fiinf Sekunden bis zu 150 %
Leistung, der Hyper Boost fiir eine Zeit-
spanne von 20 ms bis zu 400 %.

Die schmalsten
Schaltnetzteile am Markt

Emparro 3-phasig sind sehr kompakt.
Die 20A-Variante ist nur 65 mm breit.
Vorteilhaft ist die Ausfihrung der An-
schlussklemmen in Push-in-Technolo-
gie. Anschlussleitungen werden werk-
zeuglos montiert, die Verbindungen
sind wartungsfrei und resistent gegen
Vibrationen. Integrierte Gerétesiche-
rungen reduzieren den Projektierungs-
und Installationsaufwand weiter.

B www.murrelektronik.at
Halle DC, Stand 335
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mhAm ELEKTRONIK

stay connected

EMPARRO 3~

PREMIUM POWER

Das 3-phasige Schaltnetzteil
der neuesten Generation

® Uberzeugen Sie sich selbst
SMART und besuchen Sie uns:
N Stand 335

AUSTRIA 19.-21. Mai in Linz

EMPARRO® 3~
HIGHLIGHTS

= maximale Zuverlassigkeit

« MTBF-Wert 1.000.000 Stunden
« integrierter Gasableiter
« Wirkungsgrad bis zu 95 %

m optimale Leistungsfahigkeit

« dauerhaft 20 % iiberlastfest
- Power- und Hyper-Boost-
Funktionen

= minimalen Platzdarf
(max. Breite 65 mm)

N murrelektronik.at
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All—m One Safety &Automatlon

Unter dem Motto ,,All in One: Safety & Automation“
prasentiert Pilz auf der diesjahrigen SMART Auto-
mation Produktneuheiten und Dienstleistungen fiir
komplette Automatisierungsldsungen. Dariiber hi-
naus erfahren Besucher, wie sich Herausforderun-
gen von Industrie 4.0 schon heute lsen lassen.

Pilz stellt auf der SMART Produkt- und
Systemlosungen fiir alle Branchen vor.
An verschiedenen Exponaten wird das
Zusammenspiel der Pilz Automatisie-
rungslosungen gezeigt. So konnen die
Besucher gegen einen von Pilz automati-
sierten Tischkicker antreten. Hier stehen
neben Sensorik und Steuerungstechnik
sowie Visualisierung insbesondere Kom-
plettlosungen fiir Motion im Mittelpunkt.
Das Unternehmen berdt und unterstiitzt

Pilz zeigt auf der
SMART Automa-
tion komplette
Automatisie-
rungslésungen
aus Sensorik,
Steuerungs- und
Antriebstechnik
einschlieB3-

lich moderner
Diagnose- und
Visualisierungs-
systeme.

auch entlang des gesamten Maschinen-
lebenszyklus — von der Risikobeurteilung
bis hin zur CE-Kennzeichnung. Das breite
Schulungsangebot mit der Qualifikation
zum CMSE® — Certified Machinery Safety
Expert — rundet das Dienstleistungsportfo-
lio ab.

Zu den Neuheiten bei Pilz gehoren unter
anderem Motion-Monitoring-Module fur
das Automatisierungssystem PSS 4000.
Anwender profitieren von reduzierten Re-
aktionszeiten und einer hoheren Produk-
tivitdt durch die Schnellabschaltung von
Antrieben. Pilz als Komplettanbieter bietet
die passende Losung zur Drehzahl- bzw.
Bewegungsiiberwachung — ob antriebs-
integriert oder als externes System. Im

Kegelradgetriebe bis 500 Nm

SEW-Eurodrive bietet mit seinen zweistufigen Ke-
gelradgetrieben vielseitig und flexibel einsetzbare
Antriebe an. Diese werden nun um die BaugroBen
K..39 und K..49 mit maximal zuldssigen Drehmo-
menten von 300 Nm bzw. 500 Nm fiir den oberen
Leistungsbereich ergénzt.

Die zweistufigen Kegelradgetriebe der
BaugroBen K..19 bis K..49 lassen sich
mit einer Vielzahl von Deckeln, Adaptern,
asynchronen und synchronen Motoren
kombinieren. Die Adapter zum Anbau
von Standard-IEC- und -NEMA-Motoren
bestechen durch kurzen Bauldngen. Der
Kupplungsaufbau gewahrleistet eine ein-
fache und schnelle Montage/Demontage
des Motors. Mit den Motoradaptern AQA
und AQH lassen sich alle gangigen syn-
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chronen Servomotoren anbauen und die
mit drei Befestigungsleisten angebote-
nen Kegelradgetriebe lassen sich optimal
mit dem Motorenspektrum von SEW-
Eurodrive kombinieren. Zu diesem geho-
ren die Standard-Asynchronmotoren der
Baureihe DRN ... (IE3) einschlieBlich des
LSPM-Motors (IE4) und die synchronen
Servomotoren CMP ... Unter dem Aspekt
der Energieeffizienz ist der Elektronikmo-
tor DRC ... (IE4) besonders pradestiniert.
Mit einem Getriebewirkungsgrad iiber
90 % konnen deutliche Einsparungen im
Energieverbrauch erzielt werden.

Viele Ausfithrungsvarianten mit unter-
schiedlichen = Wellendurchmessern fiir
Vollwellen und Hohlwellen sowie unter-

Bereich Sensorik zeigt Pilz unter ande-
rem neue Produktvarianten des sicheren
Schutztiirsystems PSENslock. PSENslock
mit erweiterten Diagnosefunktionen ist
insbesondere fiur Reihenschaltungen ge-
eignet. Die weitere neue Variante ermog-
licht ein Schalten der OSSD-Ausgange
(Output Signal Switching Device) unab-
héngig von der Zuhaltung. Dies erweitert
die Gestaltungsspielrdume bei der Umset-
zung von Applikationen.

Modellanlage fiir Industrie 4.0

Industrie 4.0 steht fur die zunehmende
Vernetzung industrieller Prozesse, um
flexibel und effizient fertigen zu konnen.
Mit einer Modellanlage auf dem Messe-
stand zeigt Pilz, dass sich mit dem Auto-
matisierungssystem PSS 4000 die dafir
notwendigen verteilten, modularen Steu-
erungsarchitekturen bereits heute umset-
zen lassen. Mit dem Industrie-4.0-fahigen
Automatisierungssystem konnen Anlagen
in iibersichtliche, selbststandig arbeitende
Module zerlegt werden. Der Aufwand fiir
Engineering, Inbetriebnahme und War-
tung kann deutlich reduziert werden.

www.pilz.at
Halle DC, Stand 430

SEW-Eurodrive erganzt seine zweistufigen
Kegelradgetriebe um zwei BaugréBen fur
den oberen Leistungsbereich.

schiedliche Flanschdurchmesser ermdgli-
chen auch bei platzkritischen Einbausitu-
ationen eine optimale Anbindung an die
Arbeitsmaschine.

B www.sew-eurodrive.at
Halle DC, Stand 233
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Der SmartBridge-Adapter in der
Sensor-Zuleitung kommuniziert
Uber Bluetooth mit Mobilgeraten.

B MESSESPECIAL SMART AUTOMATION

Mit Drehgebern Uber die SmartBridge zu Indstrie 4.0:

Sensorik 4.0 in hochster Vielfalt

Wo BaugroBe und Umgebungsbedingungen eine Rolle spielen, bieten die ebenso kompakten wie robusten Drehgeber
von Pepperl+Fuchs passende Losungen. Innovationen wie die neue Magnetfeld-Technologie und ein bis zu
hochentwickelten Heavy-Duty- und Ex-Drehgebern reichendes Standardprogramm ermdglichen die perfekte Anpassung
an viele Einsatzbedingungen. Die vor allem als Konzeptstudie vorgestellte SmartBridge wurde weiterentwickelt und

zur Produktreife gebracht. Dabei wurden Security-Aspekte beriicksichtigt, mehrere Betriebsarten fiir unterschiedliche
Anwendungsfille vorgesehen und konsequent die herstelleriibergreifende 10-Link-Spezifikation umgesetzt.

Vom allgemeinen Maschinen- und An-
lagenbau bis zur Offshore-Anwendung
und von Heavy-Duty-Anlagen bis zu An-
wendungen in explosionsgefahrdeten
Bereichen bestimmen Drehgeber die Per-
formance. Sie erfassen Drehwinkel und
erkennen Grofen wie Geschwindigkeiten
oder Beschleunigungen und wandeln die
mechanischen Bewegungen in elektrische
Signale um. Pepperl+Fuchs bietet ein um-
fangreiches Portfolio an Inkremental- und
Absolutwert-Drehgebern in  Singleturn-
und Multiturn-Varianten, die optische und
magnetische Abtastprinzipien nutzen.

Modernste Drehgebertechnologie

Eine der in den Encodern verwendeten
innovativen Technologien ist das neue
Abtastprinzip auf Basis kombinierter Hall-
und Wiegand-Sensoren. Anfangs fir den
Einsatz unter widrigsten Betriebsbedin-
gungen in Offshore- oder Mobile-Equip-
ment-Applikationen bestimmt, wurde es
von Pepperl+Fuchs zum neuen Industrie-
standard weiterentwickelt. Die besonders
kompakten Magnetfeld-Encoder arbeiten
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wie magnetische Drehgeber berithrungs-
los und sind daher ebenso unempfindlich,
messen jedoch ahnlich genau und dyna-
misch wie optische und eignen sich fur
Hochgeschwindigkeitsanwendungen, etwa
in Druckmaschinen oder Industrierobotern.
Heavy-Duty-Varianten mit Edelstahl-Ge-
hause und einem speziellen Dichtungskon-
zept flir widrige Umgebungsbedingungen
mit extremen Schock- und Vibrationsbe-
lastungen sowie hohe Lagerlasten bilden
den Kern fiir ebenso robuste wie innova-
tive Seilzug-Drehgeber-Systeme. Selbstre-
dend bieten die neuen Encoder-Baureihen
neben der SSI-Schnittstelle alle gangigen
Anbindungsmaglichkeiten tiber Industrial
Ethernet.

Sensorik 4.0

Mit der Konzeptstudie ,,SmartBridge” hat
Pepperl+Fuchs eine evolutionare Entwick-
lung in Richtung Industrie 4.0 angesto-
Ren. Das Feedback zu dieser Studie floss
in ein Produkt-Anforderungsprofil ein. Da
Sensoren oft schlecht zuganglich verbaut
sind und dies von Displays aus Platz- und

Kostengriinden schwierig ist, nutzt das
Konzept handelsiibliche Smartphones und
Tablets als Bedien- und Anzeige-Einheiten
fiir Sensoren. SmartBridge besteht aus
einem Drahtlos-Adapter mit M12-Steck-
verbindern sowie einer App fiir die Mo-
bilgerate. In einer pSD-Karte im Adapter
konnen Sensordaten gespeichert und per
USB-Schnittstelle ausgelesen werden. Die
drahtlose Dateniibertragung erfolgt mittels
Bluetooth. Das Aufsetzen auf den IO-Link-
Standard macht SmartBridge herstellerun-
abhangig und fiir alle Sensoren mit I0-Link
nutzbar.

B www.pepperl-fuchs.at
Halle DC, Stand 224, F06

links Die magnetischen Drehgeber ENA58IL
sind mit allen géngigen Ethernet-Protokollen
verfligbar (Abbildung: Profinet).

Mitte Seilziige mit Drehgebervariante 42H
als robuste und langlebige Lésungen fur raue
Umgebungsbedingungen.

rechts Die SmartBridge-App fir Tablets und
Mobiltelefone unter iOS und Android bietet
Sensortyp-spezifische Ansichten.

108 rmen
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System Zahnstangentriete
fur Automation und Robotik

Zahnstangentrieb-System ZV von Stober fur

Anwendungen in Automatisierungstechnik und Robo

Das kompakte Zahnstangentrieb-System ZzV
von Stober bietet montagefertige Losungen fiir
Anwendungen in Automatisierungstechnik und
Robotik im mittleren Anforderungsbereich mit
entsprechenden Anspriichen an Belastbarkeit
und Genauigkeit.

Basis fiir die ZV-Systeme sind einsatz-
gehartete und geschliffene Ritzel der
Verzahnungsqualitdt 7 sowie die darauf
abgestimmten Zahnstangen des Koope-
rationspartners Atlanta mit speziell ge-
harteter und geschliffener Verzahnung.
In dem umfassenden System sind die
Ritzel unter anderem fir den Einsatz
mit ServoFit®-Servogetrieben mit Voll-
wellenabtrieb ausgelegt. Dabei konnen
Anwender zwischen Ausfiihrungen mit
biindiger Ritzelverzahnung zum Wellen-

www.automation.at

ende oder zur Wellenschulter wahlen.
In dem System sind alle Welle-Nabe-
Verbindungen spielfrei, schrumpfge-
klebt und passfederverbunden. Fiir un-
terschiedliche Einsatzfelder steht eine
Vielzahl von Getrieben zur Auswahl,
angefangen von Planeten- und Prazisi-
ons-Planetengetrieben iiber Servowin-
kel- bis zu hochsteifen Winkelgetrieben.
Mit ihnen lassen sich Beschleunigungs-
Vorschubkrafte bis zu 16 kN realisieren.

Einstellhilfe und
abgestimmtes Schmiersystem

Bei Zahnstangentrieben bilden Ritzel
und Zahnstange erst nach der Endmon-
tage eine Einheit. Fiir eine schnelle und
exakte Montage, bei der der Achsab-

stand zwischen Ritzel und Zahnstan-
ge genau justiert wird, hat Stober eine
Einstellhilfe mit Einstellplatten und Ein-
stellleiste entwickelt. Ein speziell auf
das ZV-System abgestimmtes Schmier-
system versorgt die Zahnstangentrie-
be zuverlassig mit Schmierstoff. Dabei
kann die Fettversorgung dezentral iber
einen automatisierten Schmierstoffge-
ber oder iiber eine zentrale Schmier-
stoffversorgung erfolgen. Ein auf das
System abgestimmter Spannsatz rundet
das Programm ab. Er ermoglicht es auf
einfache Weise, das Ritzel kraftschliissig
mit dem nachgeschalteten Getriebe zu
verbinden.

B www.stoeber.at
Halle DC, Stand 439
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Flexible Automatisierung im Pocket-
Format: die S-Diasgruppe von Sigmatek.

Sigmatek — bestens aufgestellt

Leistungsfahige CPUs, digitale und analoge I/0s, Motion, Safety und Module fiir spezielle Funktionen — das
auBergewohnlich kompakte und robuste Steuerungs- und 1/0 System S-DIAS von Sigmatek umfasst bereits iiber
50 Module und ist somit perfekt geriistet fiir verschiedenste Automatisierungsaufgaben. Auf der SMART in Linz
werden die Neuen im S-DIAS-Team und der kompakte Sechs-Achs-Servodrive prasentiert.

,Die neuen S-DIAS-Module zeigen die
Bandbreite der stark wachsenden Sys-
temfamilie: CPU mit USB OTG, vielfal-
tige digitale und analoge I/0-Module,
wie ein Analogmix-Modul von 0-20 mA,
Splittermodule, ein Mini-Safety-System
und ein Achsmodul mit 300 W. All die-
se Funktionen sind bei S-DIAS auf einer
Modul-BaugroRe von nur 12,5 x 103,5 x
72 mm verpackt. Das ist flexible Auto-
matisierung im Pocket-Format”, so Dipl.
Ing. (FH) Bernd Hildebrandt, Osterreich-
Vertriebsleiter von Sigmatek.

Volle Servofunktionalitit

Die beiden Leistungsendstufen DCO061
(Standard Resolver) und DC062 (Inkre-
mentalgeber) bieten volle Servofunkti-
onalitat. ,Sie sind direkt in das System
S-DIAS eingebettet und konnen fiir ihr
kompaktes Hutschienenmodul-Format
erstaunliche Leistungsdaten vorweisen
— ein Achsmodul schafft bis zu 300 W.
AuRBergewohnlich ist, dass wir die Sa-
fety-Funktion Safe-Torque-Off integriert
haben. Das hat noch kein anderer auf
dem Markt”, so Bernd Hildebrandt.

Auch Safety im Pocket-Format

Das digitale Safety-Mischmodul SDM
081 mit sechs sicheren Eingangen und

zwei sicheren Ausgangen ist in Kombi-
nation mit der S-DIAS Safety-CPU ein
Sicherheitssystem im Kleinstformat, das
einen wirklich kostengiinstigen Umstieg
auf eine Sicherheitssteuerung moglich
macht. Das Sicherheitssystem lasst sich
modular erweitern.

Pulsweitenmodulation

Das PW 161 wird zum Schalten von in-
duktiven Lasten wie beispielsweise Mag-
netventilen und Relais eingesetzt. Es be-
sitzt 16 digitale Ausgange, die fur 0,5 A
bzw. bis zu 1 A (bei Verwendung von
8 Kanadlen) ausgelegt und in zwei Ver-
sorgungsgruppen a 8 Kanile aufgeteilt
sind. Eine Versorgungsspannung der
Spulen bis zu +48 V DC ist moglich. Ap-
plikationsseitig konnen sowohl fiir die
Anzugs- als auch fir die Halte-Phase
separate PWM-Verhaltnisse eingestellt
werden. Pro Versorgungsgruppe ist eine
Strommessfunktion implementiert, mit
der sich Kennlinien der Lasten ermit-
teln lassen. Zur exakten Ansteuerung
der induktiven Lasten ist eine Schnell-
Abschaltelektronik im Modul integriert.

Offene Kommunikation

Im Hinblick auf Industrie 4.0 ist die Con-
nectivity des Steuerungssystems ein

Das PW 161
wird zum
Schalten
von indukti-
ven Lasten
wie z. B.
Magnet-
ventilen

und Relais
eingesetzt.
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wichtiger Aspekt. Mit dem IPN 021 kann
das Sigmatek-System in ein {iberge-
ordnetes Profinet-System eingebunden
werden. ,Das Modul fungiert als Profinet
I/0 Slave im Steuerungsnetzwerk. Somit
lasst sich eine offene Systemarchitektur
umsetzen, ohne die Echtzeitfahigkeit
des Sigmatek-Systems zu verlieren”, er-
lautert Bernd Hildebrandt.

B www.sigmatek-automation.com
Halle DC, Stand 136
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Kabelverlangerungen und Kaevoringening 3 ype Tllngehuse
Uberlappender Schlauch Welrnrvon Gogaten PP

Industrie-Rechteckstecker T-Type  mit
Kunststoffgehéduse von lime Italien kdnnen
ab sofort auch fiir mobile Verldngerungen
im Feld verwendet werden und dank dem
neuen Isolierschlauch mit iiberlappendem
Wellrohr von Gogatec kdonnen nachtrég-
liche Isolierungen schneller und flexibler
durchfiihrt werden.

Bisher konnten Tiillengehduse nur
mit Anbau- und Sockelgehause ver-
bunden werden. Nun gibt es bei
Gogatec auch Tillengehduse mit
Biigel. Dadurch kann mit einem
zweiten Gehduse eine dichte Ka-
belverlingerung gesteckt werden.
Auch konnen die Deckel auf das
Kabel gehangt werden. Sie gehen
nicht verloren und dienen dem ab-
gezogenen Stecker als Schutz vor
Verschmutzungen. Die preiswerten
Kunststoffvarianten in Schutzart
IP 65/66 sind schlagfest nach IK10
und auch mit allen Metallgehdusen
kompatibel.

Das {iberlappende Isolierwellrohr
PAU von Gogatec bietet gegeniiber
dem handelsiiblichen geschlitzten
Wellrohr einen einmaligen Vorteil:
Uberlappung und Verrastung der
Schlitzung verhindern das Austreten
der Kabels und das Tapen entfallt.
Das Kabelschutzprodukt ist auf-
grund der kreisformig konzentrisch
um die Langsachse angeordneten
Wellen sehr flexibel und kann in
engen Biegeradien verlegt werden.
Dank der Uberlappung und Ver-
rastung ist ein besserer Schutz des
Kabels gewahrleistet als bei nur ei-
nem Schlitz im Schlauch. Der Iso-
lierschlauch bietet Leitungen Schutz
vor Hitze, Feuchtigkeit, Chemikalien
und UV-Strahlung und weist eine
Bestandigkeit gegen Alkohole, Fette,
Mineralole und herkommliche Haus-
haltsreiniger auf. Die Schlauche sind
selbstverloschend und mit Innen-
durchmessern von 6,6 bis 19,0 mm
lieferbar.

B www.gogatec.com
Halle DC, Stand 422
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ii understand
Der LBR iiwa lasst sich einfach
per Teachen programmieren.

ii assist
Der LBR iiwa ermdglicht die direkte,
sichere Zusammenarbeit mit

e e
NeNoN N N N N ]

dem Menschen.

0©

i touch you

Der LBRiiwa ist da. Und die Distanz zwischen Mensch und Roboter ver-

schwindet. Der weltweit erste sensitive Work Assistant fiir den Indus-
trieeinsatz macht Schutzzaune Gberflissig und kommt dem Menschen
in vielerlei Hinsicht ganz nah: Der LBR iiwa entscheidet intelligent,
lernt schnell und unterstiitzt perfekt. Willkommen in der neuen Ara
sensitiver Robotik: lbr-iiwa.com

& KUKA

SMART AUTOMATION LINZ, SCHMACHTL GMBH, STAND NR. 435, 19.-21. MAI 2015.
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Umfassende industrielle Steuerungs-
und Kommunikationstechnologien

Vipa stellt auf der Plattform S7-300 wie auf
der eigenen SLIO-Plattform ProfibusDP, PRO-
FINET und EtherCAT vor. ModbusTCP und
ModbusRTU sind ohne Aufpreis integriert.

Auf dem neuesten Stand der Technik
basieren die CPUs der Familie 300, von
der Vipa 312 bis zur High-End-Variante
Vipa 317, als extrem leistungsfahige
SPS-Familie mit grolem Speicher. Auf-
grund der Hardware-Umsetzung des
Codes (SPEED7-ASIC der 3. Generati-
on) arbeiten sie schneller als vergleich-
bare Produkte. Vipa bietet aullerdem
flir alle unsere Feldbusse inkl. Modbus-
RTU fertige Kommunikationsbausteine
zu den Yaskawa-Umrichtern an, und
das fur samtliche SPEED7-Steuerun-

“

gen.

Das Thema Industrie 4.0 nennt Vipa
.Seamless Integration”. Diese bringt
Durchgangigkeit vom Visualisierungs-
Panel zur Steuerung und weiter zum

Mit nahtloser Integration
von Steuerungen mit Drives.

Antrieb mit Servo oder FU und das
mit Fernwartung auf Mausklick. Erst-
mals in Osterreich werden die Synergi-
en von Vipa und Yaskawa fassbar und
zwar in Form der Steuerung iMC7 mit
unmittelbarer Umsetzung von Motion-
Control-Funktionen in der moderns-
ten SLIO-CPU-Variante. Mit nur zwei
Hardware-Varianten — anpassbar mit-
tels VSC-Karte/VipaSetCard - eroffnet
jede SLIO-CPU insgesamt 24 Konfigu-

EthercAT —

rationsmoglichkeiten und decken so in
derPraxismitihrerreichhaltigenPeriphe-
rie alle denkbaren Einsatzmoglichkei-
ten ab. Ebenfalls Premiere feiern in Linz
die integrierte Engineering-Plattform
SPEED7-Studio, die Servoantriebe Sig-
ma7 und die neuen Matrix-Umrichter
U1000 von Yaskawa.

B www.vipa.at
Halle DC, Stand 443

Power-Produktvorstellung

Der aus Deutschland stammende Steckverbinder- und Gehdusespezialist
Escha prasentiert u. a. sein neues M12x1-Anschlusstechnikprogramm
zur Leistungsiibertragung und die neuen M8x1-Passivverteiler.

Mit ,Power S” und ,Power T’ prasentiert Escha Anschluss- und
Verbindungsleitungen sowie Verteilerlosungen und Flansche,
die eine zuverldssige Leistungsiibertragung iiber die genorm-
te M12x1-Schnittstelle ermoglichen. Angeboten werden die
neuen Komponenten in zwei unterschiedlichen Codierungen.
Zum einen gibt es Produkte mit S-Codierung, die sich insbe-
sondere fiir Wechselstromanwendungen mit bis zu 12A/630V
eignen. Klassische Einsatzbereiche sind beispielsweise dezen-
trale Komponenten wie Motoren oder Frequenzumrichter. An-
schlusstechnik mit T-Codierung eignet sich fiir Gleichstrom-
anwendungen. Damit kénnen z. B. Feldbuskomponenten,
Netzteile oder Kleinmotoren mit Leistung versorgt werden.

Die neue M8x1-Passivverteiler-Generation mit kompakter Bau-
form und flexiblen Befestigungsmoglichkeiten sind in unter-
schiedlichen Ausfithrungen erhaltlich, sowohl mit steckbaren
M8x1-Anschliissen als auch mit 8 mm Snap-Anschliissen. Alle
Ausfithrungen sind mit Vollverguss und Metall-Gewindeein-

72

Neue M8x1-Passivverteiler von Escha
in kompakter Bauform und mit flexiblen
Befestigungsmdglichkeiten.

(Bildquelle: Escha)

satz perfekt fiir den rauen Industrieeinsatz geeignet und erfiil-
len die hohen Anforderungen der Schutzklasse IP67. Dariiber
hinaus stellt Escha auch in diesem Jahr neben den Neuheiten
wieder viele Standardprodukte sowie Modifikations- und Ent-
wicklungsprodukte aus.

M www.escha.net
Halle DC, Stand 719
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Automatisierungssystem

LTI prasentiert auf der SMART mit dem System
One CM ein Automatisierungssystem, das eine
IPC-basierte Steuerung, eine Sicherheitssteue-
rung, eine zentrale Versorgungseinheit und Mehr-
achsregler perfekt integriert.

Drei Punkte sind es, die SystemOne CM
zum kompaktesten Automatisierungssys-
tem seiner Klasse machen: Die Integration
der Safety-Steuerung in den Motion Cont-
roller, die Integration eines 500 W Schalt-
netzteils in die Versorgungseinheit und
der Einsatz von Doppel- und Dreiachsreg-
lern mit Spitzenstromen bis 96 A. Moglich
wird dies durch modernste Technologien
wie z. B. ASICs im Steuerteil der Antriebs-
regler, dem neuen Aufbaukonzept fiir die
Endstufen und einem Schaltnetzteil mit
extrem hohem Wirkungsgrad. Das redu-
ziert den Platzbedarf um ca. 40 % gegen-
iiber herkdmmlichen Mehrachssystemen,
verringert den Materialeinsatz und auch
die Kosten.

Eine zentrale, skalierbare Versorgungs-
einheit bis 22 kW sowie der DC-Verbund
fiir Leistung und 24 V {ber ein frontseitig
ausgefiihrtes Schienensystem gewdahrleis-
ten einfache Montage und geringsten Ver-
kabelungsaufwand. Die Achsregler sind
mit skalierbaren Sicherheitsoptionen aus-
gestattet: Von STO gemal3 PLe, Kat 4 bzw.

SIL3 oder Einzelachstberwachung bis hin
zur achstibergreifenden Bewegungsiiber-
wachung ist alles moglich.

Gemeinsame Datennutzung

Die Integration der Sicherheitssteuerung
in die Motionsteuerung bietet auferdem
den Vorteil, Daten gemeinsam zu nut-
zen. Beide Steuerungen kommunizieren
iber einen gemeinsamen Datenpool und
erweitern so die Funktionalitat wie Flexi-
bilitat enorm und erlauben sehr kurze Re-
aktionszeiten. Die einfache Handhabung
des Systems erfolgt iiber das CODESYS 3-
basierende, zentrale Entwicklungstool

LTI bietet mit dem
SystemOne CM ein
optimales Automatisie-
rungssystem mit einfa-
cher Handhabung.

MotionCenter. Neben der Konfigurations-
moglichkeit der Antriebssysteme und der
systemweiten Diagnose bietet das Moti-
onCenter auch das integrierte Tool Safety-
manager. Der Anwender verbindet sich
via Ethernet iiber die zentrale Steuerung
und hat Zugriff auf alle Komponenten
des Systems. Skalierbare Rechenleistung,
kombiniert mit den verschiedenen Tech-
nologiefunktionen der Bewegungssteue-
rung, bietet dem Anwender ein optimales
Spektrum fur wirtschaftliche Systemlo-
sungen.

B www.lt-i.com
Halle DC, Stand 204

Automatisierungslosungen personlich und kompetent
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Effizienz und Einfachheit der Anwendung als Entwicklungsziel Nr. 1:

Japanische lugenden,

made INn

Yaskawa hat sich schon
immer Uber innovative Produkte
definiert, die der Verbesserung
der Effizienz beim Kunden dienen.
Die aktuellen Produktneuheiten
setzen diese Tradition nahtlos und
teilweise einzigartig fort.

Andreas Schaufler

Business Development Manager
bei Yaskawa Europe GmbH, Blro Linz

Noch geschieht es ausgesprochen selten,
dass ein Unternehmen im Bereich der
Automatisierungstechnik ein dreistelliges
Alter angeben kann. Jiingstes Mitglied
in diesem gediegenen Kreis ist Yaskawa
Electric. Das 1915 gegriindete Unterneh-
men mit Hauptsitz in Kitakyushu auf der
siidjapanischen Insel Kyushu zahlt zu den
weltweit fiihrenden Herstellern in den Be-

—urope

1915 gegriindet, hat sich Yaskawa in den letzten 100 Jahren zu einem weltweit
flihrenden Anbieter von Frequenzumrichtern, Servoantrieben sowie Robotern
entwickelt. Nach der Integration der Steuerungs- und Visualisierungssysteme
von Vipa vor drei Jahren ist das Unternehmen nunmehr Systemanbieter fiir
Automatisierungstechnik. Der kontinuierlichen Steigerung des Kundenvorteils

ebenso verpflichtet wie der Ressourcenschonung, beweist der traditionsreiche
Konzern mit Entwicklung und Fertigung in Europa sowie zwei eigenen Biiros in
Osterreich Kundennéhe.

Das Gespréch fiihrte Ing. Peter Kemptner / x-technik

reichen Antriebstechnik, Industrieautoma-
tisierung und Robotik.

Zum 100. Geburtstag schenkt sich das
knapp 15.000 Mitarbeiter starke, weltweit
tatige Unternehmen anlasslich einer offizi-
ellen Geburtstagsfeier am Rande der Han-
nover Messe ein neues Logo, das neben
Vertrauen und Stabilitit mehr Dynamik
ausdriicken will. Neu im Jubildumsjahr
ist auch das Yaskawa-Biiro in Linz, von
dem aus Business Development Manager
Andreas Schaufler die traditionell sehr un-
abhangigen Unternehmensbereiche und
Vertriebspartner in Osterreich koordiniert
und unterstiitzt. Im Interview mit x-technik
AUTOMATION gab er Einblicke in Her-
kunft und Zukunft des ebenso traditions-
reichen wie zukunftsgerichteten Konzerns.

Herr Schaufler, Yaskawa ist seit 100
Jahren erfolgreich auf dem Markt.
Was begriindet den Anspruch des
Unternehmens, weltweit die Nummer
eins in der Automatisierung zu sein?

Seit Keiichiro Yasukawa (Auf das im Japa-
nischen nicht gesprochene u wurde beim
Firmennamen verzichtet, Anm. d. Red.)
das Unternehmen 1915 griindete, ist die
Optimierung von Produktivitat und Effi-
zienz der Maschinen und Anlagen von
Yaskawa-Kunden mittels technischer Lo-
sungen mit bester Qualitat hochstes Ziel.
Das Unternehmen hat nicht selten Pionier-
arbeit geleistet. So wurde bereits 1958 ein
tragheitsminimierter ~ Gleichstrom-Servo-
motor vorgestellt, die bekannten Motoman-
Roboter gibt es seit 1977 und der Begriff
+Mechatronik” geht auf die Anmeldung der
Yaskawa-Handelsmarke ,, mechatronics” im
Jahr 1969 zurtiick.

Auch die Zahlen sprechen fiir sich: Mit
mehr als 1,8 Mio. Frequenzumrichtern,
800.000 Servoantrieben und 24.000 Indus-
trierobotern pro Jahr ist Yaskawa auf die-
sen Gebieten jeweils der weltweit fithrende
Hersteller und auch der Jahresumsatz von
knapp 400 Billionen Yen (EUR 3,1 Mrd.)
kann sich sehen lassen.



Mit der Eroffnung eines eigenen
Biiros in Linz demonstriert Yaskawa
Kundennéhe auch in Osterreich. Wie
passt das ins internationale, wie ins
européische Bild?

Yaskawa gliedert seine Aktivitaten
nicht nur in die vier Geschaftsbereiche
Motion Control, Robotics, System-En-
gineering und Information Technology,
sondern auch in sehr starke regionale
Strukturen in allen Hauptmarkten. Das
schafft die Ndhe zu den Kunden, ohne
die eine partnerschaftliche Arbeit an
nutzbringenden Innovationen schwie-
rig ware.

Die 1979 gegriindete Yaskawa Europe
GmbH mit Hauptsitz in Eschborn nahe
Frankfurt setzt diese Regionalisierung
fort. Thre rund 1.400 Mitarbeiter — da-
von iiber 100 Entwickler — arbeiten
verteilt auf mehr als 30 Standorte. Sie-
ben davon sind Produktionsbetriebe.
Der bekannteste davon ist wohl das

links Mit der neuen Engineering-
Software Vipa Speed7 Studio kdnnen
nicht nur alle Speed7-Steuerungen
noch wirtschaftlicher und effizienter
genutzt werden, sie enthalten auch
alle Funktionen zur Integration der
Antriebstechnik- und Robotik-
Produkte von Yaskawa.

unten Sigma-7 ist die neue Generation
der Yaskawa-Servoantriebe. Sie
zeichnet sich durch hervorragende
Genauigkeit bei beeindruckender
Geschwindigkeit aus und entspricht
den heutigen Anforderungen an

die funktionale Sicherheit bis SIL 3,
Performance Level PL-e Kat. 3.

Roboterwerk in Allershausen bei Miin-
chen. Es ist zugleich Europa-Zentrale
der Robotics-Division. So werden euro-
paische Kunden nicht nur mit Vertrieb,
Beratung, Reparatur, Service und Trai-
ning aus ihrer Nahe gut versorgt, son-
dern auch mit in Europa entwickelten
und produzierten Produkten.

Ist Yaskawa Europe ein direktes
Abbild der Muttergeselischaft?

Natirlich nicht, sonst konnte das Un-
ternehmen angesichts der doch sehr
stattlichen GroRe nicht diese Nahe um
Kunden aufweisen. Das zeigt schon
die Aufteilung mit nur drei Sparten.
Neben Drives + Motion, zu der letzt-
lich ich gehore und der Robotics-Di-
vision gibt es die 2012 hinzugekom-
mene Vipa, deren Steuerungs- und
HMI-Systeme bilden als drittes Stand-
bein die logische Erganzung unseres
Angebotes fiir den Maschinenbau-
Markt. >
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links Der U1000 Matrix-
Konverter mit minimalen
Oberwellen kann ohne
weitere Hardware Brem-
senergie in das Netz
zuriickspeisen.

rechts Das SPRiIPM-
Antriebspaket Ubertrifft
die Effizienzklasse IE4
und ist nun auch in
schaltschrankfreien, mo-
torintegrierten Versionen

/6

/4
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Wie setzensich
diese Strategien in Osterreich fort?

In Osterreich ist Yaskawa aus historischen
Griinden mehrfach vertreten, einerseits
durch den Systemintegrator Spork An-
triebssysteme GmbH in Kottingbrunn und
Vipa Elektronik-Systeme GmbH in Wien
als Vertriebspartner. Die Robotics-Divi-
sion unterhalt zudem bereits seit einiger
Zeit eine eigene Niederlassung in Schwe-
chat. Das Sales Office in Linz gehort zu
Drives+Motion, und ich sehe meine Haupt-
aufgabe neben der Vertriebspartner- und
GroRkundenbetreuung vor allem darin, die
bisher historisch eher parallel agierenden
Einheiten dabei zu unterstiitzen, sich en-
ger zu vernetzen. So konnen sie zusatzli-
che Potenziale heben, indem sie vermehrt
auf die Starken der anderen ,verbiindeten’
Einheiten in Osterreich zuriickgreifen und
durch Ausnutzen vorhandener Synergien
die Kunden noch besser beim Erarbeiten
effizienterer Losungen unterstiitzen.

Apropos Synergien: Konnen Kunden
heute bereits von der ,Ehe* zwischen
Yaskawa und Vipa Nutzen ziehen?

Allerdings. Die Produkte ergdnzen sich
hervorragend und lassen sich sehr ein-
fach miteinander zu hochst effizienten
Installationen kombinieren. Dazu tragt
etwa die Moglichkeit zur gemeinsamen
Softwareentwicklung fiilr =~ Steuerungs-,
I/O- und HMI-Systeme sowie der gesam-
ten Antriebstechnik und Robotik mit dem
umfassenden Engineering-Tool Speed 7
bei. Aber auch vertrieblich ist eine Situati-
on entstanden, von der Kunden profitieren
konnen, denn alle oben genannten konnen
nunmehr auf ein wesentlich breiteres Pro-
duktportfolio inklusive Expertenunterstiit-
zung zuriickgreifen und so ihren Kunden

oft ein noch weitreichenderes Losungsan-
gebot mit Uberlegener Gesamteffizienz aus
einer Hand anbieten.

Was haben Yaskawa-Kunden vom
Engagement des Unternehmens in
nicht-industriellen Markten?

Der interne Technologietransfer aus nicht-
industriellen Markten hat nicht zu unter-
schitzende Auswirkungen auf die Produkt-
gestaltung. So werden etwa beim Lift- und
Rolltreppenbau Energieverbrauch, Zuver-
lassigkeit und Einfachheit der Anwendung
auf hochstem Niveau gefordert. Davon
profitieren auch Maschinen- und Anla-
genbauer. Und angesichts der laufenden
Anstrengungen, mit Mitteln der Informatik
eine vierte industrielle Revolution herbei zu
fithren, ist auch die Erfahrung von Yaskawa
im IT-Bereich kein Nachteil.

Kénnen Sie uns anhand von ein paar
aktuellen Innovationen erldutern, wohin
sich Yaskawa im Interesse seiner Kunden
entwickelt?

Der Weg geht — wie bei Yaskawa schon seit
100 Jahren - weiter in Richtung mehr Effi-
zienz durch innovative Produkte.

Als erstes nach der Integration von Vipa
gemeinsam entwickeltes Produkt haben
wir auf der SPS IPC Drives 2014 die neue
SLIO CPU iMC7 mit integrierter Bewe-
gungssteuerung vorgestellt, die sich tber
EtherCAT mit der neuen Servofamilie Sig-
ma-7 zu einem leistungsfihigen System
kombinieren lasst, mit voller Durchgangig-
keit und Taktsynchronitat bei Anwendun-
gen mit bis zu 20 Achsen. Die Familie Sig-
ma-7 umfasst extrem kleine, schnelle und
einfach zu handhabende Servoverstarker,
rotatorische Motoren, lineare und rotato-

erhaltlich.

rische Direktantriebe sowie Linear Slider.
Auf Ethernet basierenden Feldbusse sind
in den Geradten bereits integriert, ebenso
die dynamisch adaptive automatisierte In-
betriebnahme, umfangreiche Sicherheits-
funktionen und eine Schwingungskom-
pensation. Einzigartig auf dem Markt ist
der Matrix-Konverter U1000. Der Direkt-
umrichter ohne Zwischenkreis kann starre
Eingangsspannungen in ein frequenz- und
spannungsvariables Ausgangssignal um-
wandeln. Er ist extrem kompakt, hat einen
hohen Leistungsfaktor und kann ohne zu-
satzliche Gerate Energie in das Netz zu-
riickspeisen, und das fast ohne Oberwellen.
Er hat das Zeug dazu, die Antriebstechnik
in vielen Bereichen zu revolutionieren. Die
hocheffizienten = Super-Premiummotoren
SPRiPM der Klasse [E4+ konnen den Ener-
giebedarf beachtlich reduzieren und amor-
tisieren sich sehr rasch und sind neuer-
dings auch als integrierte Motorumrichter
erhaltlich. Gemeinsam mit den passenden
Umrichtern, in denen die Motorparameter
bereits hinterlegt sind, iibertreffen sie die
Effizienz-Anforderungen nach IE4 und er-
moglichen Maschinenbauern bereits heu-
te, die ErP-Richtlinie zu erfiillen.

Was bringt die Zukunft?

Yaskawa hat nur ein Ziel, namlich die Ent-
wicklung mechatronischer Produkte, die es
Kunden leichter machen, ihre Ziele zu er-
reichen. Mit nachhaltiger Ressourcenscho-
nung und Langlebigkeit durch Auslegung
auf 10 Jahre Betrieb mit 80 % Auslastung
bei 40° C, die sich bei der Familie Sigma-5
in 35 ppm Ausfallsrate zeigt. All dies, um
Kunden Kosten und Arger zu ersparen.
Dieses Ziel bestimmt, was die Zukunft fiir
Yaskawa-Kunden bringen wird.

B www.yaskawa.de



All in One: Safety & Automation
Sensorik — Steuerungstechnik — Antriebstechnik

Pilz bietet alles, was Sie fiir die Automation lhrer Maschinen
und Anlagen brauchen: innovative Komponenten und Systeme,
bei denen Sicherheit und Automation in Hardware und Soft-
ware verschmelzen.

www.pilz.at

SMART AUTOMATION 2015, Design Center Linz
19. bis 21. Mai, Halle DC, Stand 430
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TwinCAT 3 als Steuerungssoftware einer Rundtakt-Montageanlage:

Naschinentlexioilitat
durch PC-Control

Mit einer neuen, kompakten Rundtaktanlage fiir bis zu acht Montageschritte

wird IMA Automation den veranderten Anforderungen der Industrie gerecht: erhohte
Fertigungsflexibilitdt bei gleichzeitig gesteigerter Anlagen- und Energieeffizienz. Die Grundlage
dafiir bildet, in Verbindung mit Servoantriebstechnik anstelle von Pneumatik, die PC-basierte
Steuerungstechnik von Beckhoff mit der Automatisierungssoftware TwinCAT 3.

/8
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Das Video zu TwinCAT-Multi-Core-
und Multitasking-Unterstiitzung
www.automation.at/video/97504

links Die von IMA zur Automatica 2014 vorgestellte
Rundtaktanlage CGM baut besonders kompakt und lasst sich
mit PC-basierter Motion Control &uBerst flexibel einsetzen.
(Bilder: Beckhoff Automation)

unten Die moderne Benutzeroberflache der IPC-Steuerung
von Beckhoff informiert Ubersichtlich Uber alle relevanten
Parameter und Zustéande der CGM.

3 ie Automobilbranche ist ein gutes Beispiel fiir
die gestiegenen Fertigungsanforderungen,
wie Thomas Ernst, Technischer Leiter bei der
IMA Automation Amberg GmbH, erlautert: , Autos
sind inzwischen internationale Gesamtkunstwerke.
Experten gehen davon aus, dass der Eigenanteil der
OEM lediglich noch bei etwa 25 % liegt und der Rest
von weltweiten Zulieferern stammt. Und genau das
stellt die Zulieferindustrie vor eine Herausforderung:
Zum einen lastet jeder neue Auftrag die Anlagen bes-
ser aus. Zum anderen aber ist kein Auftrag mehr wie
der andere, d. h. selbst der kleinste Stecker muss
inzwischen fiir jeden Hersteller individualisiert wer-
den. Hinzu kommen enorme Verbesserungen in der
Spritzgusstechnik. Mussten in der Vergangenheit fur
einen Stecker bis zu neun Einzelteile montiert werden,
so reichen heute drei oder vier Teile aus. Viele Mon-
tageanlagen im Bestand, z. B. Rundtaktanlagen mit
zwoOlf oder 16 Hauptarbeitsstationen, sind fiir diese
Anforderungen zu grof und zu unflexibel.” >
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FUllstandmessung.
Was wollen Sie mehr?
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Kompakte Rundtaktanlage
mit hoher Montageflexibilitat

Mit der ,Compact Grundmaschine”
(CGM), einer servogesteuerten Rund-
taktanlage mit acht Hauptarbeitsstatio-
nen, hat IMA daher die genannten De-
fizite behoben. ,Die CGM eignet sich
ideal fiir Unternehmen, die kleine Teile
aus wenigen Komponenten und in mitt-
leren Stiickzahlen fertigen. Zielbranchen
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sind die Automobil-, Elektronik- und
Konsumgiiterindustrie. Geplant ist au-
RBerdem eine Ausfithrung fiir den Phar-
ma- und Medizinbereich. Die Anlage ist
kompakter, flexibler sowie bei Anschaf-
fung, Betrieb und Wartung kostengiins-
tiger als vergleichbare kurvengesteuer-
te Anlagen mit zwolf oder 16 Stationen
bzw. pneumatische Losungen. Antrieb
und Bewegung der Einleger erfolgen
zentral angetrieben rein elektromecha-

Die drei Bewegungsachsen der
Rundtaktanlage sind unter Verwendung
der ,Camming’-Funktion von TwWinCAT
3 synchronisiert, wobei uns die bereits
vorhandenen Losungsbausteine in Hard- und
Software sehr geholfen haben.

IMA-Entwickler Hans-Jiirgen Bumes

- =

nisch, was gegeniiber der Pneumatik
nicht nur hohere Taktleistungen — bis
zu 50 Takten pro Minute — ermoglicht,
sondern zugleich den Energieverbrauch
senkt”, geht Ernst ins Detail.

Bei der Servo-Rundtaktmaschine CGM
sind die drei Hauptbewegungen Hori-
zontalhub, Vertikalhub und Drehbewe-
gung des Rundschalttisches iiber einzel-
ne Servomotoren frei und unabhéangig
voneinander steuerbar. Somit bietet die
Anlage groRtmogliche Flexibilitat, z. B.
bei unterschiedlichen Bewegungsab-
laufen oder sequenziellen Prozessen.
,Durch die Entkopplung der Handling-
und der Drehbewegungen, konnen wir
die Wartezeiten zwischen den Stationen
individuell steuern”, nennt der Tech-
niker einen wesentlichen Vorteil des
Antriebskonzepts. So kann die Rund-
schaltbewegung auch bei langsamen
Pick-and-Place-Bewegungen mit voller

X-technik AUTOMATION 2/Mai 2015




oben Durch die Multitouch-Funktionalitét des Control
Panel CP3919 lasst sich z. B. auch ein Drehregler
flexibel per Software realisieren.

links Bei der Servo-Rundtaktmaschine CGM sind die
drei Hauptbewegungen Horizontalhub, Vertikalhub
und Drehbewegung des Rundschalttisches Gber
einzelne Servomotoren frei und unabhangig
voneinander steuerbar. Somit bietet die Anlage
groBtmdgliche Flexibilitat. (Bild: IMA Automation)

Geschwindigkeit erfolgen. Hublange und Ablaufe sind
frei programmierbar, sodass sich Greifzeiten und Ein-
setzpositionen schnell an verschiedene Anlagenkon-
zepte anpassen lassen.

Offene Steuerungstechnik mit
leistungsfahiger Motion-Control-Funktionalitit

Umgesetzt wird die hohe Maschinenflexibilitat mit PC-
Control, wie IMA-Programmierer Franz Lederer erlau-
tert: ,,Bei der CGM haben wir von der fein skalierbaren
und offenen Steuerungstechnik von Beckhoff profitiert.
Diese setzen wir bei unseren Maschinen bereits seit
1997 ein. Und schon damals waren die ausschlagge-
benden Griinde die PC-typische Offenheit fiir die An-
bindung an iibergeordnete Systeme, das breite Spekt-
rum an I/O-Komponenten sowie die hoch performante
Datenkommunikation, zu dieser Zeit noch per Light-
bus. Im Falle der neuen Rundtaktanlage CGM kommen
insbesondere der dullerst kompakte Aufbau der Steu-
erungstechnik, die kurzen Regel- und Reaktionszeiten
sowie die Flexibilitat hinsichtlich verschiedener Enco-
der-Systeme zum Tragen.” >

WWWwW.automation.at
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Wie war’s mit
Spitzentechnologie in der
Druckmesstechnik!

Druckmessgerite fiir alle Medien

Ob Prozessdruck, Hydrostatik oder Differenzdruck:
Druckmessumformer der VEGABAR Serie 80 messen
zuverlassig in allen Flissigkeiten, Gasen und Dampfen.
= Messbereiche von 25 mbar bis 1.000 bar

= Jeder Sensor erweiterbar zum elektronischen
Differenzdrucksystem

» Frontblindiger Einbau auch bei abrasiven Medien

» Gasdicht dank gekapselter Prozessbaugruppe
(Second Line of Defense)

Smart Automation: Halle DC, Stand 306

E Mobil zur Webseite:
', www.vega.com/vegabar80

Auf lange Sicht



Entscheidend war zudem die Verfiig-
barkeit leistungsfahiger Hard- und Soft-
warelosungen fiir den Bereich Motion
Control. Details nennt IMA-Entwickler
Hans-Jirgen Bumes: ,Die drei Bewe-
gungsachsen der Rundtaktanlage sind
iber einen virtuellen Master unter
Verwendung der ,Camming’-Funktion
(Kurvenscheiben) der Automatisie-
rungssoftware TwinCAT 3 verkniipft
bzw. synchronisiert. Hier haben uns die
bereits vorhandenen Loésungsbausteine
in Hard- und Software sehr geholfen.
Zumal TwinCAT insgesamt ein flexibles
und effizientes Engineering ermoglicht.
Eine optimale Kommunikationsbasis
steht mit EtherCAT - einem offenen
Highspeed-Feldbus sowie etablierten
und bei Drittgeraten- bzw. -komponen-
ten weit verbreiteten Standard - eben-
falls zur Verfiigung.”

Kern des Steuerungssystems bildet der
lifterlose Einbau-IPC C6525. Bedient
wird die Anlage iiber das per DVI/USB-
Extended angebundene Multitouch-Con-
trol-Panel CP3919, auf dessen 19-Zoll-
Multifinger-Touchscreen per Software
auch traditionelle Bedienelemente, wie
Taster und Drehregler, umgesetzt sind.
Die I/0-Ebene besteht aus EtherCAT-
Kopplern EK1100, HD-EtherCAT-Klem-
men EL1819 (16-Kanal-Digital-Eingang)
und EL2809 (16-Kanal-Digital-Ausgang)
sowie den EtherCAT-Klemmen EL2008
(8-Kanal-Digital-Ausgang) und EL2024
(4-Kanal-Digital-Ausgang). Hinzu kommt
eine DMX-Masterklemme EL6851 fiir
die Ansteuerung der LED-Beleuchtung
fiir die Betriebsstatusanzeige.

TwinCAT 3 zur Achssynchronisation
per Kurvenscheibe

Softwareseitig nutzt IMA TwinCAT NC
PTP (fur Punkt-zu-Punkt-Bewegungen).
Die Kernfunktionalitat ist die Bewe-
gungssteuerung tber die Bibliothek NC-
Camming und iiber einen Achs-Funkti-
onsbaustein, der die Achsbewegungen
tiber Kurven und eine virtuelle Master-
Achse vorgibt. Dabei werden die Kurven
fiir die Achsen anhand eines vordefinier-
ten Algorithmus und einiger Zielpunkte
automatisch als ruckoptimiertes Profil
generiert und in die NC geladen. Kon-
kret werden hierfiir Motion-Funktionen
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genutzt und die einzelnen Bewegungs-
gesetze bzw. Motion-Punkte zyklisch
umgeschrieben.

Die Bedienung erleichtert TwinCAT PLC
HMI, ein Stand-alone-Tool zum Dar-
stellen von Visualisierungen, die in der
TwinCAT-PLC-Entwicklungsumgebung
erstellt worden sind. Hieriiber ist die
Motion-Control-Funktionalitdt der CGM
in Tabellenform so parametrierbar, dass

Anwender

Die IMA Automation Amberg GmbH
ist Mitbegrinder der Montageautoma-
tion und z&hlt zu den internationalen
Technologiefihrern auf diesem Gebiet.
Das Unternehmen entwickelt und fertigt
technisch komplexe und wirtschaftlich
ausgereifte Systeme zur automatischen
Montage und Prifung von Fertigpro-
dukten und Baugruppen unterschied-
lichster Art und GroBe.

M www.ima-automation.de

Unternehmensvideo EI e
IMA Automation E‘%

X-technik

|

Der lufterlose IPC C6525 ist fir den platzsparenden Einbau in den
Schaltschrank konzipiert und mit einem nach auBen gefiihrten Kiihlkdrper ausgestattet.

ohne Programmierung durch reine An-
derung der Parameter (Zielpunkte) ein
komplett anderer Bewegungsablauf
stattfinden kann. Dabei werden die ver-
schiedenen Kurven, wie definiert, als Se-
quenz nacheinander abgearbeitet. Au-
Rerdem lassen sich mehrere Sequenzen
(Bewegungsablaufe) vordefinieren und
dann anschlieBend einfach anwéhlen.

H www.beckhoff.at
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Alles aus einer Hand SMART,
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Thonauer, der Spezialist fUr alle Kabel- und Leitungsverarbeitungsaufgaben, bietet
ein umfangreiches Sortiment an Maschinen und Verarbeitungswerkzeugen.

Leitungen werden heutzutage zu vielen Millionen Kilometer verarbeitet. Professionelle Verar-

beitung sowie hochqualitative Kontaktierung von Baugruppen, Geraten und Elektronik ist in > Thonauer bietet fiir jeden Prozess-
vielen Anwendungsbereichen ein Muss. Hierzu zéhlen inshesondere Fahrzeug-, Schaltschrank-, schritt und passend zu lhrer Leitung
Sondermaschinen-, Anlagenbau etc. In allen diesen Anwendungen wiederholen sich die folgen- die passende Verarbeitungslosung.
den Prozessschritte immer wieder. Daher sind sie fiir die Automatisierung besonders geeignet. Ergdnzend dazu konnen Sie den Grad

der Automatisierung selbst bestimmen.

Der B - D.h., Sie konnen entweder nur einen,
= EelEIL g arozess oder zwei oder mehrere Prozessschritte

-> Abisolieren >> Kontaktieren >> Schiitzen >> Priifen > mit nur einer Maschine erledigen.
Schneiden u. Abisolieren Kontaktieren Kontaktieren — Verpressen

Schneiden und Abisolieren wird iiblicherweise Kontaktieren ist der umfangreichste Verarbei- Insbesondere bei elekirischen Schalteinrich-
in einem Arbeitsschritt erledigt. Dadurch Iasst tungsschritt, da es hier die meisten Variationen tungen werden die abisolierten Leitungsenden
sich eine weitere Effizienzsteigerung erzielen. und Moglichkeiten gibt. So liefert Thonauer durch Aderendhiilsen geschiitzt. Diese kdnnen
Jede Thonauer Maschine erhalt ein auf Ihre fiir nahezu alle in der Industrie gebréuchlichen wahlweise verkettet oder lose verarbeitet werden.
Bediirfnisse zugeschnittenes Abisoliermesser. Da-  Kontaktierungsmethoden eine passende Losung. Fiir jeden Fall hat Thonauer die passende Losung.

durch lassen sich auch problematische Leitungen
einfach und ohne Ausschuss verarbeiten. Neben
der Effizienzsteigerung erhalten Sie die oft gefor-
derte Prozesssicherheit. Jede Leitung wird nach-
vollziehbar in gleichbleibender Qualitét bearbeitet.
Allerdings gibt es auch viele Spezialleitungen,
die nicht ohne weiteres verarbeitbar sind. Bei-
spielsweise sind die heute weitverbreiteten mehr-
stufigen Koax-Leitungen in der Verarbeitung sehr
anspruchsvoll. Hier liefert Thonauer ebenfalls eine
perfekte und zugleich kostengiinstige Losung.

Schneid- u. Abisoliermaschine
Komax Kappa 310

WIR VERBINDEN TECHNIK,
QUALITAT UND SERVICE

www.thonauer.com
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Kontaktieren — Crimpen

KOMAX BT 722 Crimpen ist die am héufigsten verwendete
Kontaktierungsmethode. Beim Crimpen wird ein

Kontaktteil mit einem Leiter verpresst. Diese Ver-

Halbautomatische Crimppresse mit

100 % Qualititskontrolle durch pressung ist so stark, dass eine Kaltverschwei-
Crimpkraftiberwachung, kurzen — Bung entsteht. Die Kontaktierung ist einfach
Umrtistzeiten und automati- herzustellen und &uBerst zuverldssig. Heutzutage
scher Tiillenbesttickung. ist das Crimpen nicht nur mehr auf Kupferleitun-
gen beschrénkt. Mittlerweile gibt es bspw. auch
T — = . . schon Ldsungen fir Alu-Leiter. Zum Crimpen be-
- - koma'c ni notigt man eine Crimpmaschine und ein auf den
Elektropneumatisch angetriebener Abisolier- und Kontakt abgestimmtes Werkzeug. Thonauer liefert
Crimpautomat zur schnellen und zuverlassigen ; a fiir alle Kontakte eine passende Kombination.

Verarbeitung von Aderendhtilsen auf Rollen.

Neben Aderendhiilsen werden auch gerne Ring-
kabelschuhe, Gabelkabelschuhe oder Ahnliches
verwendet. Auch diese lassen sich durch Thonauer-
Produkte leicht und kostenguinstig verarbeiten.

Nachdem die Leitung geschnitten, abisoliert peratur und Dauer eingestellt werden und AbschlieBend ist es in vielen Unternehmen
und kontaktiert ist, wird sie in vielen Féllen noch der Abstand zur Warmequelle fix ist. So aufgrund der internen und externen Qualitatsvor-
geschiitzt. Das macht man iblicherweise mit ist jede Schrumpfung reproduzierbar. schriften (blich, die elektrischen Verbindungen
Schrumpfschlauchen. Professionelle Schrumpf- zu priifen.

Dazu bieten sich verschiedene Mdglichkei-
ten: Der Kontakt kann aufgeschnitten und die
Verbindung unter dem Mikroskop gepriift werden.

Eine andere Variante, die Festigkeit der Verbin-
dung zu priifen, ist, im Rahmen eines Abzugstests
zu versuchen, den Kontakt vom Leiter zu ziehen.

Bei professionellen Crimpautomaten, wie bei
denen von Komax, sind Qualitatspriifsysteme,
wie beispielsweise die Crimpkraftiiberwachung

schlauchverarbeitung, mit der damit verbun-
denen Prozesssicherheit, liefert Mecalbi.
Das Programm beginnt bei kleinen
Tischgeraten und endet bei Vollau-
tomaten fiir die Serienproduktion.
Einfache Gerate nutzen HeiBluft
zur Erwdrmung, bessere greifen
auf Infraroterwarmung
zuriick. Im Vorder-

grund steht die oder die Crimphohenmessung, bereits integriert.
Prozesssicherheit, o
T Schiiffbilder

wie Tem-

Fiir weitergehende Informationen zum Thema Kabelverarbei-

tung oder konkrete Anfragen rufen Sie 01 804 2871-0 oder

senden Sie uns ein e-Mail unter info@thonauer.at. T H O N A U E R
Besuchen Sie uns auf der SMART Automation Austria vom 19. ENGINEERING ~ MECHATRONICS

bis 21. 5. 2015 in Linz — Freigelande Stand F03. Thonauer Gesellschaft m.b.H.
PerfektastraBe 59, 1230 Wien

Tel. (+43) 1/804 2871-0, Fax-DW 10
L F a — info@thonauer.at
7 ﬁ u @ M % E www.thonauer.com

WIEN - BUDAPEST - BRATISLAVA - BRNO - BUCURESTI
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Steuert Antrielbs-Leistungstelle an: [Das ST O]

Das ST 011 von Sigmatek ist mit einem Frequenzausgang fiir die An-
steuerung eines Schritt- oder Servomotor-Leistungsteils ausgestat-
tet (RS422). Die Antriebe kdnnen gesteuert oder geregelt angetrieben
werden. Fiir den geregelten Modus ist direkt auf der Karte ein In-
krementalgeber-Interface mit ABR-Auswertung und +5 V-Versorgung
integriert.

Durch die hohe Ausgangsfrequenz (500 kHz) konnen
Schrittmotor-Endstufen auch im Mikroschritt betrieben
werden. Zusatzlich verfiigt das ST 011 {iber zwei digitale
Eingange, die auch als Positionslatch (Inkrementalgeber-
Position) verwendet werden konnen. Zum Ansteuern von
Aktoren stellt das Modul zwei potenzialfreie digitale Aus-
gange zur Verfiigung, einer davon ist riicklesbar.

Das superkompakte ST 011 ist Teil der S-DIAS Reihe von Das S-DIAS
Sigmatek, die mit schneller Dateniibertragung, Vibrations- Modul ST 011
festigkeit und komfortabler Handhabung iiberzeugt. Zur von Sigmatek
einfachen und schnellen Schaltplan-Erstellung steht ein ?r?t?izrtt)s-
Makro unter EPLAN bereit. Leistungsteile
prazise an.

B www.sigmatek-automation.com

Das gesamte Produkt-
wissen unserer Firma
auf einen Blick?

1
" ‘pl'l f-ih, £

Intelligenteres Product Lifecycle Management mit Teamcenter

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

Answers for industry. SIEMENS

nt Software Inc. All rights reserved. Siel
ens Product Lifecycle Management S
emarks or service marks used herei




Vom Distributor zum Softwarehersteller und Systemhaus:

Gelungene
Ruckholaktion

Der deutsche Softwarekonzern Mensch und Maschine holte zu Beginn
des Vorjahres das Elektro-CAD System ecscad zuriick ins Portfolio
firmeneigener Softwareprodukte. Ein Jahr spéater tragt die forcierte
Weiterentwicklung erste Friichte, in Form der Version ecscad 2015. Seit
Jahreswechsel ist Georg Reindl als Mitglied der MuM-Geschéftsfiihrung
fiir die strategische Entwicklung der Mechatronik/Elektrotechnik
verantwortlich. x-technik AUTOMATION lieB sich von ihm in die Details

einweihen, Ausblick inklusive.

Das Interview fiihrte Ing. Peter Kemptner / x-technik

Mensch und Maschine ist mit 718 Mitar-
beitern und einem Konzernumsatz von
rund 140 Mio. Euro einer der fiihrenden
europdischen Anbieter von CAD/CAM-
Software und eines der groften Autodesk-
Systemhduser im deutschsprachigen
Raum. Das Unternehmen mit Hauptsitz in

ecscad
verwendet
AutoCAD als
CAD-Engine.
Es weist
deshalb
eine sehr
weitreichen-
de Kompa-
tibilitat mit
Autocad-
Produkten
auf, mit
denen es
sich zu einer
mechatroni-
schen Ge-
samtlésung
koppeln
lasst.

'Kunguramr
~_ customX

Wessling bei Miinchen punktet mit einem
dichten und gut vernetzten Niederlas-
sungsnetz, mit dessen Hilfe Kundenndhe
mit einem umfassenden Know-how-Pool
verbunden werden kann. In Osterreich ist
Mensch und Maschine mit sieben Stand-
orten vertreten.

Inventor |

Georg Reindl

Das MuM-Angebotsspektrum ist breit
gefichert und wumfasst CAD/CAM/
PDM-Losungen in verschiedenen Preis-
Leistungs-Klassen. Als der deutsche
Softwarekonzern im Jahr 2008 sein Elek-
trokonstruktionspaket ecscad an Autodesk
verkauft hat, hielten das viele fiir Kin-
desweglegung, auch wenn MuM ecscad
weiterhin vertrieben und als Systemhaus
betreut hat. Obwohl das Produkt eine
hervorragende Ergdnzung des Autodesk-
Portfolios darstellt, fiihrte es bei dem US-
Softwareriesen eher ein Schattendasein.
Anfang 2014 holte Mensch und Maschine
das Produkt zuriick ins eigene Produkt-
portfolio.

Herr Reindl, was hat Mensch und
Maschine bewogen, ecscad wieder ins
Haus zu holen?

Ende 2013 ist Autodesk mit dem Riickli-
zenzierungsangebot an Mensch und Ma-
schine herangetreten. Der amerikanische
Softwarehersteller hat sich entschieden,
das Produkt aus seinem Portfolio zu neh-

X-technik  AUTOMATION 2/Mai 2015
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Mensch und Maschine ist einer der flihrenden européischen Anbieter
von CAD/CAM-Software. Seit 2014 wird auch die E-CAD Lésung ecscad
wieder im Haus gepflegt und weiterentwickelt.

men. Da ecscad im deutschsprachigen
Raum ein erfolgreiches und etabliertes
Produkt ist, fiel uns die Entscheidung
leicht. Wir haben die Software zurtick-
geholt und arbeiten an der Optimie-
rung und Weiterentwicklung, da wir
im Markt groBe Chancen fiir ecscad
sehen.

Wie hat sich ecscad im ersten Jahr
nach der Riickkehr zu Mensch und
Maschine entwickelt?

FiirMenschund Maschinewardie Riick-
iibernahme von ecscad ein Gliicksfall.
Das Unternehmen konzentriert sich
seit dem Verkauf des Distributionsge-
schaftes im Jahr 2011 auf die Aktivi-
taten als Systemhaus und mit eigener
Software. ecscad passt wunderbar
in diese Strategie. Wir konnten prak-

tisch alle Kunden zuriickgewinnen, die
anlasslich des Verkaufes gewechselt
hatten und insgesamt eine hervorra-
gende Kundenbindung erreichen. So
hat ecscad im Jahr 2014 wesentlich
zur Umsatzsteigerung um 10 % im
Softwaresegment auf EUR 38,5 Mio.
beigetragen.

Als Teil der Umstellung vom Distributor
zum Value Added Reseller hat Mensch
und Maschine die Vertriebsstrukturen
angepasst und dabei einen Sparten-
vertrieb mit starkem Elektrotechnik-
Schwerpunkt geschaffen. Dort ist ec-
scad naheliegenderweise angesiedelt
und dort findet ein Kapazitatsaufbau
vor allem bei Applikationsingenieuren
statt, um Kunden besser unterstiitzen
und beraten zu konnen. Mit ecscad hat
Mensch und Maschine aber auch
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LISTEN.
THINK.
SOLVE!

Vernetzen Sie lhr Unternehmen.
Verbessern Sie lhre Performance.

Die welweit fihrenden Fertigungs- und
Industrieunternehmen setzen Manufacturing
Intelligence Tools ein, nutzen so ihre
Ressourcen effizienter und erreichen damit
ihre Ziele. Die Tools unterstiitzen eine héhere
Zuverldssigkeit und Qualitdt, mit denen die
Spitzenreiter eine Gesamtanlageneffektivitat

von 80% und mehr erzielen.

Laden Sie das Connected Enterprise
Whitepaper herunter auf
www.rockwellautomation.com/
connectedenterprise

Rockwell
Automation

Allen-Bradley - Rockwell Software

Copyright © 2015 Rockwell Automation, Inc. All Rights Reserved
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ein Team von sieben Entwicklern wieder
zuriick ins Haus geholt, die sich hier aus-
schlieRlich auf die Weiterentwicklung ,ih-
res” Produktes konzentrieren konnen.

Eine der bekanntesten Eigenschaften
von ecscad ist seine enge Anlehnung an
die Autodesk-Produkte. Wird es damit
bald vorbei sein?

Keineswegs. ecscad wurde fiir die Planung
von elektrotechnischen Steuerungssyste-
men entwickelt und liefert die notwendi-
gen Werkzeuge, um Elektro-Schaltplane
schnell, exakt und digital zu erstellen, ein-
schlieRlich elektrospezifischer Funktionen
und umfassender Symbolbibliotheken. Da
es ein Teil der digitalen Produktentwick-
lung fiir mechatronische Systeme ist, nutzt
ecscad die zugrunde liegenden Mechanis-
men der Autocad-Software und hat daher
zu diesen hervorragende Kompatibilitats-
eigenschaften. Das tragt — vor allem in
der disziplinuibergreifenden Zusammen-
arbeit — zur Steigerung der Produktivitat,
zum Eliminieren von Fehlerquellen und
zu einheitlichen Informationsstanden bei
allen am Projekterfolg Beteiligten bei. Wir
waren dumm, diesen Vorteil aufzugeben.

Wie funktioniert das Zusammenspiel
von ecscad mit anderen
Softwareprodukten in der
mechatronischen Gesamtentwicklung?

Zunachst: ecscad verwendet als Stand-
alone-Produkt AutoCAD als CAD-Engine
und ist zusatzlich fiir Anwender, die be-
reits AutoCAD nutzen, als Add-on dazu
verfiigbar. Daher ist das CAE-Paket be-
zuglich der Zeichnungs- und Datenaus-
tauschformate mit samtlichen Autocad-
Produkten voll kompatibel. So lassen sich
Plane im DWG-Format auf einfache Weise
austauschen, was die Zusammenarbeit
zwischen der Mechanik- und Elektrokons-
truktion sehr vereinfacht. Da praktisch alle
CAD-Systeme die AutoCAD-Dateitypen
verstehen, ist diese Kompatibilitit nicht
auf Autodesk-Produkte beschrankt, ob-
wohl sie nirgends sonst so tiefgreifend ist
wie mit diesen.

Anwendungsdaten werden zukiinftig in ei-
ner Microsoft-Datenbank gespeichert, so-
dass sich auch z. B. externe Artikeldaten
einbinden lassen. Eine Multiuser-fahige
Projektverwaltung fiir die Zusammenar-
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Die Version ecscad 2015 weist vor allem ergonomische Verbesserungen auf.

beit an Projekten ist in ecscad bereits inte-
griert. Zusatzlich sind fiir die Integration in
ein unternehmensweites Dokumentenma-
nagement Schnittstellen zu anderen PDM-
Systemen vorhanden. Das Programm
PS eView von Mensch und Maschine ver-
bindet das CAE-Paket mit beliebigen ERP-
Systemen, sodass die technischen und die
kaufméannischen Fachkrafte im Unterneh-
men auf einen automatisch aktualisierten,
stets gultigen Datenbestand zugreifen.
Mit ecsRE&I steht eine Erweiterung fiir die
in der Verfahrenstechnik gebrauchlichen
Schemata zur Verfigung und ecslnventor
ermoglicht die Erstellung dreidimensiona-
ler Aufbauplane.

Was sind die wesentlichen
Neuerungen in ecscad 20157

Die neueste Version der E-CAD Soft-
ware ecscad macht ganz allgemein die
Elektroplanung und -konstruktion noch
schneller und komfortabler. Im We-
sentlichen wurden Verbesserungen der
Usability umgesetzt. Das beginnt bei
scheinbaren Trivialititen wie Copy &
Paste und der konsequenten Umsetzung
der Microsoft-Standards und reicht bis
in deutliche Flexibilisierungen infolge
der laufenden Uberarbeitung der zu-
grunde liegenden Datenbank. Diese
fithrt zu deutlichen Erleichterungen bei
der Projektverwaltung {iber den ecscad-
Projektmanager.

Bei ecscad 2015 steht auch nicht zwin-
gend am Anfang ein Stromlaufplan. Pla-
ner konnen ebenso gut mit projektspezifi-
schen Einstellungen, Formatdefinitionen,
dem Schaltschrankaufbau oder einer

Bauteilliste beginnen. Die Software bietet
einen Verwendungsnachweis von Artikel-
nummern und die Volltextsuche innerhalb
eines Projektpfades. Ebenso lassen sich
Hersteller-Artikelstammdaten mit um-
fangreicher Selektionsfunktion und freier
Definitionswahl einlesen und beziiglich
der Dokumentation wurden die Funktio-
nen innerhalb von Projekten, Verzeichnis-
sen, Anlagen und Orten wesentlich erwei-
tert sowie das Einfiigen von Dokumenten
in Projekte ermoglicht. Zudem wurden
weitere Schnittstellen zu Fremdsyste-
men geschaffen, etwa fir den Export von
Betriebsmittelkennzeichen an Beschrif-
tungssysteme.

Was bringt die Zukunft bei Mensch
und Maschine im Hinblick auf die
Elektro-CAD?

Im Lichte der aktuellen Diskussionen iiber
Industrie 4.0 ist eine integrative CAD-
Losung fiir die Mechatronik ein grof3es
Plus. Ein einziges System, standardisier-
te Datenformate, geringerer Schulungs-
aufwand, minimale Integrationskosten.
Das hilft, Zeit und Kosten zu sparen. Nur
Mensch und Maschine bietet aktuell eine
solche Losung an, mit ecscad als Herz-
stuck. 2014 hat Mensch und Maschine
insgesamt EUR 12,4 Mio. in die Weiterent-
wicklung der eigenen Softwareprodukte
investiert und ecscad 2015 ist keineswegs
das Ende unserer Entwicklungsanstren-
gungen. Sie durfen sich auf weitere, zum
Teil substanzielle Entwicklungsschritte im
E-CAD freuen, die wir im Sommer erst-
mals vorstellen werden.

www.mum.at
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Regelbasierte Texterstellung

In CAD-, ERP- und PLM-Systemen von Fer-
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o g Enteret Lings =) Balmizng Mpprallur et Frerschiegly mat des (o
Angeboten. Sowohl fiir firmeninterne als auch
externe Kommunikation sind einheitliche und ;:'“ i z_:"':::: Bkt 1, AulAe7 elonoid
L. . e o - Druckimter 3 ka8 Ty LA
standardisierte Texte daher von groBer Wich- Lbdmm LR L 4 Bk Oradiote LA RIS Ly e AL RS
tigkeit. b L T5mn .32 e o Druckfece V82, T 15,3 jrmsurs g 0.3 Stk
ke fiadn 400 == oy 48 Dk rackteter At ey g e B
a5 Loy rm R X ] Srarine 3, S e 114 by v 0SBl 4
Die IT-Spezialisten von simus systems Lz e L5 g oot 1, T8 12 T8 bt g 1750 B2
. . B . . 3,00 = A5 - e I | orackfecer D5k 00,7 s v O fud 430 T
bieten mit ihrer Software S.u1te. simus e et s ool oo saia b i
classmate durch eine Kombination aus 1,300 .00 neeh ool Wlo i yhmtazis e meg LiEaIn
automatischer Klassifizierung, Kosten- A i Bares g ind ll (Hordbee ahim g w0 b

kalkulation und Suchsoftware einen

will

Kombination von Merkmalswerten

zZu einem normierten Text anhand

Bruckfecer 18008 WTLE
Dveckfacker 7, P 17,4528

Lressrs g Lia L5 & T4
bvemiure g 115 L3 Aty
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Ein neues Softwaremodul von simus s 'g”l - — m'mlh,‘,,,

classmate generiert regelbasiert Texte in
mehreren Sprachen. Dadurch haben Un-
ternehmen einen wesentlich geringeren
Ubersetzungsaufwand. Die Merkmal-
informationen und Sachauspragungen
wertet der classmate textgenerator nach
frei konfigurierbaren Regeln aus und
erganzt z. B. fehlende Artikeliiberset-

Formalisierte Texte erleichtern die Kommunikation.

Stiicklisten immer auf dem aktuellen
Stand.

zungen oder Verkaufstexte. Anderungen
an den Artikelparametern flieBen sofort
in die Texte ein. Folglich sind Textbau-

steine in Angeboten, Bestellungen oder M www.simus-systems.com

YASKAWA TOTAL SYSTEM SOLUﬁONS
THE NEW DNA OF'PERFORMANCE]

WWW. yaskawa eu.com

SYSTEM- UND LOSUNGSKOMPETENZ FUR DIE AUTOMATISIERUNG

Mit innovativen Produkten aus Antriebs- und Steuerungstechnik sowie Robotics liefert YASKAWA o ¢
beste Voraussetzungen flr Synergien und hochste Effizienz. In Verbindung mit unserer Erfahrung in
der Projektierung, einem agilen Applikationssupport und der Softwareprogrammierung lassen sich
so Komplettlésungen fiir alle wesentlichen Anwendungen und Branchen im Maschinenbau realisieren.
Nutzen Sie die Vorteile technisch optimal aufeinander abgestimmter Systeme und unsere Kompetenz
fir umfassende Automatisierungslosungen!

NEUES STEUERUNGS-
UND ANTRIEBSSYSTEM

iMC7 SLIO CPU mit integrierter Motion Control

Sigma-7 Servoantriebe
Besuchen Sie uns vom 19. bis 21. Mai 2015 auf Messe SMART AUTOMATION in Linz
Spork Antriebssysteme GmbH: Halle DC, Stand 428
VIPA Elektronik-Systeme GmbH: Halle DC, Stand 443

YASKAWA

Masters of Robotics, Motion and Controls.



Verbesserte Performance, Skalierbarkeit und Mobilitat:

B INDUSTRIELLE HARD- UND SOFTWARE

Neue Version der

Factory Talk ProductionCentre

R10 MES-Software

Eine moderne Produktion setzt ein modernes Manufacturing Execution System
(MES) voraus. Heutige Produktionsunternehmen sind an mehreren Standorten
auf unterschiedlichen Kontinenten und Zeitzonen tétig. Ihre Mitarbeiter miissen
auch dann mit den Kollegen zusammenarbeiten kénnen, wenn sie zwischen
verschiedenen Werken unterwegs sind oder per Fernzugriff arbeiten. Die
komplexen, vielfaltigen unternehmens-, betriebs- und cloudbasierten IT-
Systeme der Unternehmen sollen dariiber hinaus sténdig verfiighar sein. Um
all diesen Anforderungen gerecht zu werden, hat Rockwell Automation seine
FactoryTalk ProductionCentre MES-Software erweitert.

Die neue Version der FactoryTalk Pro-
ductionCentre R10 MES-Software bietet
verbesserte  Anwendungs-Performance
und -Skalierbarkeit, eine schnellere Be-
reitstellung und unterstiitzt mobile und
Cloud-Infrastrukturen. ,Hersteller sind
standig auf der Suche nach Moglichkeiten,
neue Technologie wie etwa die Cloud bes-
ser zu nutzen und so Kosten zu senken”,
sagt Uwe Kiippers, Senior Business De-
velopment Manager Information Solution
bei Rockwell Automation. , Mit der neuen
Version des FactoryTalk ProductionCentre
Systems haben wir uns an die Standards
Java EE 7 und HTML5 angepasst. Die An-
wendung ist damit nicht nur einfacher zu
handhaben, unsere Kunden konnen auch
mobile und cloudbasierte Losungen mit
geringeren Risiken und Infrastrukturkosten
nutzen. Zusatzliche Aktualisierungen beim
Benachrichtigungsservice und der Work-
flow-Struktur verbessern die Durchsetzung
von Prozessen und reduzieren Nachbesse-
rungen.”

Technologie-Update

Die jiingste Version der MES-Software wur-
de filir die neuen Java Enterprise Edition 7
(EE7) Standards aktualisiert. FactoryTalk
ProductionCentre R10 verbessert die An-
wendungs-Performance und Flexibilitat im
Web. DerEntwicklungs-und Bereitstellungs
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aufwand verringert sich und ermoglicht
eine schnellere Wertschopfung bei gleich-
zeitiger Einhaltung offener Standards.

Mobile- und Cloud-Support

Neue, echte Thin-Client User Interfaces
(Uls) auf HTML5-Basis (Zero-Footprint)
machen virtuelle Terminals wie CITRIX
oder Terminal Server iberfliissig. An-
wender kénnen die Applikation in einem
Web-Browser laufen lassen, sie einfach in
ein HMI-Terminal integrieren und sie iiber
mehrere Netzwerke hinweg implementie-
ren, ohne dass eine lokale Installation no-
tig ist. Dies verringert die IT-Kapitalkosten
und den Wartungsaufwand. Dariiber hin-
aus lassen sich die Thin-Client UIs einfach
auf mobile Gerdte ausweiten. Mobile Ap-
plikationen nutzen die bestehenden, in der
FactoryTalk Software eingebauten Factory-
Talk Security-Mechanismen, sodass die IT-
Abteilung nicht mehr mehrere Konfigurati-
onsplattformen unterstiitzen muss.

I/0-Server

Der neue I/O-Server unterstiitzt Clustering
und Load Balancing. Durch die Vergabe ei-
ner einzigen IP-Adresse an mehrere Facto-
ryTalk ProductionCentre I/O Server lassen
sich bei Zunahme des Datenaufkommens
weitere Server hinzufiigen und das ohne

Auswirkungen auf die Applikation. Kommt
es zum Ausfall eines I/O-Servers, iber-
tragt die eingebaute Failover-Funktion das
Einholen der Daten automatisch an einen
anderen Server im Cluster und sorgt fiir
ein hohes Verfiigbarkeitsniveau. Der I/O-
Server hilt auRerdem Store-and-Forward-
Services fiir den kontrollierten Echtzeit-
Datenaustausch mit dezentralen oder
cloudbasierten Datenbanken bereit.

Benachrichtigung
und Workflow-Flexibilitat

Der Benachrichtigungsservice der MES-
Software 16st Alarme auf Basis des Work-
flows aus. Benachrichtigungen werden
von systembasierten Ereignissen ausgelost
— beispielsweise bei Auftragsbeginn oder
dann, wenn ein Qualitdtsparameter nicht
mehr im Sollbereich liegt. Die Betriebs-
ebene wird dariiber informiert, dass vor,
wahrend oder nach der Produktion kriti-
sche Aufgaben ausgefiihrt werden miissen.
Benachrichtigungen konnen an einen be-
stimmten Arbeitsbereich, eine Maschine,
einen Anlagentyp oder eine Fabrik gekop-
pelt sein und dann wichtigen Personen, un-
ter anderem per E-Mail oder Textnachricht,
an einen Arbeitsbereich oder eine HMI zu-
gestellt werden.

M www.rockwellautomation.at

X-technik AUTOMATION 2/Mai 2015



tech:news

das kundenmagazin von G EVA

Universelle Steuerung - jetzt
noch intelligenter

Die vollstindige Integration von
Steuerung und Kommunikation.

MITSUBISHI
ELECTRIC

Modulare SPS iO-R - reduzierte
Gesamtbetriebskosten

Mitsubishi Electric stellt die CPU der nachs-
ten Generation fiir die iQ Automatisierungs-
plattform vor. Die CPU der iQ-R-Serie bietet
eine eklatante Leistungssteigerung und setzt
neue Standards bei der Verarbeitungsge-
schwindigkeit. Profitieren Sie von reduzier-
ten Entwicklungskosten und niedrigeren
Kosten fiir die laufende Wartung.

Die Vorteile der iQ-R-Serie:
Hochleistungs-CPU

Mit einer Zykluszeit von 0,14 ms, der Fahig-
keit bis zu 419 Anweisungen pro Millisekun-
de auszufithren und einer Verarbeitungszeit
von 0,98 ns flir eine LD-Anweisung setzt die
iQ-R-Steuerung neue MaRstdbe. Ab sofort
kann eine einzelne CPU die gleichen Aufga-
ben Ubernehmen, fur die vorher mehrere
CPUs bendtigt wurden. So kénnen die Kosten
fiir die Hardware drastisch reduziert werden.
Selbstverstandlich unterstiitzen die Bau-
gruppentrager der iO-R Serie den Multi-CPU-
Betrieb. Dies ermdglicht die Realisierung
hochentwickelter Automatisierungsanwen-
dungen mit nur einem Baugruppentrager.

Synchronisierte Steuerung

Die iQ-R-Serie bietet die Synchronisation zwi-
schen SPS-Zyklus und Netzwerkabfrage. Ver-
z6gerungszeiten werden bei der Datentiber-
tragung vermieden, zusatzlich werden alle
Ausgangsmodule synchronisiert. Somit wer-
den Sensoren zur Erkennung einer Position
nicht mehr benétigt und die Kosten gesenkt.

Sichere Datenspeicherung

Wichtige Daten fiir die Produktion, wie etwa
Rezepturen, kénneninderintegrierten Daten-
bank der iQ-R gespeichert werden. Dadurch
wird verhindert, dass das komplette Auto-
matisierungssystem stoppt, wenn beispiels-
weise das Netzwerk ausfallt und die Kommu-
nikation mit einem Datenbank-Server nicht
mehr moglich ist. Die Wiederherstellung al-
ler Parameter ist jederzeit moglich.

Reduzierter Wartungsaufwand

Die iQ-R-Serie bietet eine Vielzahl an Merk-
malen und Funktionen um den Aufwand und
die Kosten fur die Wartung zu senken. Zum
Beispiel konnen Anwender Fehlermeldungen
und Ereignisse definieren, die automatisch
in eine auf dem integrierten SD-Kartensteck-
platz installierten Speicherkarte gespeichert
werden. Im Fall eines Fehlers oder bestimm-
ten Ereignisses kann die SPS alle relevanten
Prozessinformationen sowie den Fehler- und
Ereignisspeicher, einschlieflich historischer
Betriebsdaten, in die SD-Karte speichern.

Nahtlose Anschlussméglich-
keiten

Wenn die iQ-R-Serie mit anderen Geraten
liber CC-Link IE, CC-Link IE Field oder Ethernet
verbunden ist, konnen Anwender das Seam-
less Message Protocol (SLMP) von Mitsubishi
Electric nutzen und Daten von Geraten tiber-
all im Netzwerk tiberwachen und sammeln,
ohne Netzwerkschichten beriicksichtigen zu
miissen. Beispielsweise muss nun kein Pro-
gramm mehr zur Einrichtung der Kommuni-
kation geschrieben werden.

Effizientes Engineering —
GX Works3 Software

Die neue Programmiersoftware senkt den
Aufwand fiir die Programmerstellung und
das Fehlerrisiko, indem es z. B. bei Anderun-
gen in der Liste der globalen Variablen die
automatische Aktualisierung der Label im
gesamten Projekt ermdglicht. GX Works3 bie-
tet auRerdem die Auto-Creation-Funktion
fiir Label, sowie Drag & Drop-Funktionalitat
fiir Label und Funktionsbausteine.

Mehrere CPUs auf einem Baugruppentrdger

Systemsicherheit

Ein Merkmal der iQ-R-Serie besteht in der
Moglichkeit, einen Hardware-Sicherheits-
schliissel in die CPU zu stecken, ohne dem die
CPU nicht 1auft. Die Daten in diesem Stecker
sind verschliisselt und konnen von Aullenste-
henden nicht kopiert werden. Zudem bietet
die iQ-R-Serie eine Funktion zur Anwender-
Authentifizierung.

Kompatibilitdt mit der
MELSEC System Q

Die iQ-R-Serie ist vollstaindig kompatibel
mit den Modulen und Klemmenblécken der
MELSEC System Q und bietet dem Nutzer so
eine einfache Mdglichkeit fiir ein Upgrade.
Programme, die urspriinglich fiir die MELSEC
System Q geschrieben wurden, kénnen direkt
in die iQ-R-Serie libertragen werden.

Weitere Infos auf:
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Unendlich viele Anwendungen +
1.001 kompatible Produkte =
LOsungen mit System o
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In der industriellen Automation gehort Mitsubishi Electric zu den filhrenden
Global Playern. Aus guten Grund: Seit 92 Jahren kdnnen unsere Kunden mit
Topqualitat, Prazision und Losungen mit System rechnen.

— Weltbestseller: 14.000.000 verkaufte Kompakt-Steuerungen, 19.000.000
verkaufte Frequenzumrichter

— Uber 124.000 Mitarbeiter rund um die Welt in 120 Landern fiir Sie aktiv

— Global Partner, Local friend: Weltweite Verfiigbarkeit, lokaler Service

- Innovative Systemlosungen fir alle Branchen und Industriezweige

- Durchgangigkeit und Kompatibilitat zwischen Robotern, SPS, Frequenz-
umrichtern, Servo/Motion, HMI, Schiitze/Leistungsschaltern und Software

— In Osterreich exklusiv bei GEVA seit 1992

So geht fur unsere Kunden die ,L8sungen mit System“-Formel seit Jahr-
zehnten perfekt auf.

@ MITSUBISHI
ELECTRIC

Detaillierte Infos: Tel. 02252 85 552-0, www.geva.at Changes for the Better

Die neue Ara des Bedienens im Produktions- und Automatisierungsprozess.
Die kostengiinstigen GS Bedienterminals fiir Ihre Serienanwendung.

Technische Daten: Preise:

A LCD-TFT Displays (7“ & 10“), 65.536 Farben mit A GS2107-WTBD - 7 Preis 470,-*
LED-Hintergrundbeleuchtung Artikel Nr.: 273362

A WVGA-Auflésung 800 x 480 Pixel A GS2110-WTBD -10“ Preis 950,-*

A Front in IP65F mit Analog-Touch Artikel Nr.: 273361

A 9 MB Speicherkapazitit Weitere A Software GT Works3 Preis 242,-*

A logging-Funktion mit SD-Kartenslot Infos: Artikel Nr: 234649

A Schnittstellen: Ethernet, RS-232, * Preise exkl. MwSt., Angebot giiltig solange

RS-422, USB der Vorrat reicht.

2 GEVA info- und servicehotline: 02252 85 552-0
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FX3S Kompaktsteuerung mit GOT2000
Bedienterminal im Aktionsset

Die neue FX3S Kompaktsteuerung von Mitsubishi Electric mit der
innovativen GOT2000 Bedienterminal-Serie im Aktionsset

Die SPS der FX3S-Serie bieten volle SPS-Funkti-
onalitdt mit integrierten High-Speed-Ein- und
Ausgangen. Ausflihrungen mit Relaisausgan-
gen und mehreren integrierten Kommunika-
tionsschnittstellen sind verfiigbar. Dariiber
hinaus bestehen Erweiterungsmdglichkeiten
fiir Kommunikations-, Analog- und Tempera-

Technische Daten Kompaktsteuerung und Bedienterminal

Steuerung - Type:
FX35-30MR-ES-2AD

A E/As:16 Eingange / 14 Relaisausgdnge

g . ° A Analoge Eingdnge: 2 x 0-10 V
tursteuerung. Als Teil der FX3-Serie kann die Schni 1 SB.RS
FX3S viele der bestehenden Programmierres- BB R, R
sourcen verwenden, die fiir andere SPS der A Spannungsversorgung: 100-240 VAC
FX3-Serie verfiigbar sind. Das spart Zeit und A iiber ADP Bus um 2 Module
Kosten bei der Systemeinrichtung. erweiterbar
Weitere Infos auf:
j Built-in USB (MINI B) port! |
FXis | asicinstuction 0.55 — 0.7 us 3 FXis 2,000 steps T_J.%—“
. ] 3 ] Up to 16,000 steps 4
Approx. <) times! UL File registers | 3 _.!mE
I')(.’)’S 0.21[15 3 faster! : f)(35 steps Comments ! ZOTQ\‘/Ta RS-42‘2d !

Supports
temperature and
analog functions!

Up to
channels

Bedienterminal - Type:
GT2103-PMBD

A Display: Monochrome (schwarz/weiR),
32-Graustufen TFT, LCD Touch Display,
3.8“,320 x 128 Pixel, 5-Farben LED (weil3,
griin, pink, orange, rot)

A Speicher: 3 MB

A Schnittstellen: Ethernet, RS-422/485,
USB (Full-Speed 12 Mbps)

A Optionen: SD-Card Modul max. 32 GB

A Spannungsversorgung: 24 VDC

A Schutzklasse: Front IP67f

Ethernet or MODBUS
can be connected!
MODBUS

il
Ecomontor  GOT  Temperature  Inverter

controller

FX3S-Aktion

Melsoft iQ Works beinhaltet:
A MELSOFT GX Works2
A MELSOFT GT Works3

/

Programmiersoftware

MELSOFT i() Works

T~

Verbindungskabel RS-422

FX3S Kompaktsteuerung + GOT2000 Bedienterminal
+ Verbindungskabel + Software

Das Aktionsset beinhaltet:
A Steuerung: FX35-30MR-ES-2AD
A Bedienterminal: GT2103-PMBD

A Verbindungskabel: RS-4221m,
GT21-C10R4-8Ps

A Software: iQ-Works

* Preis exkl. MwSt., Angebot giiltig solange
der Vorrat reicht.

GEVA direktbestellung: Tel. 02252 85 552-0, Fax 02252 48 860, eMail office@geva.at 3
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Elektrische Linearachsen RCP5 Serie —

batterieloser absolut Encoder

1,5-fache Maximalgeschwindigkeit und 2-fache Nutzlast
in Verbindung mit PowerCon Controller

1A1

Quality and Innovation

Vorteile des batterie-
losen absolut Encoders

A Kostenersparnis durch Wegfall der
Wartungsarbeiten an der Batterie

A Kein Batteriemanagmentsystem oder
Arbeitskraft benétigt fiir die Wartung
der Batterie

A Kein zusatzlicher Platz fiir eine Batterie-
installation benétigt

A Die Achse kann auch bei einem Kabel-
wechsel zwischen Steuerung und Achse
ohne weitere Anpassungen weiterver-
fahren werden, da die Positionsinforma-
tionen jeder Zeit ausgelesen werden
kénnen

A Kein externer Sensor (z.B. Home Sensor)
notig, da eine Kalibrierungsfahrt ent-
fant

A Kosten des neuen Schlittentyps —auch
mit batterielosem Absolut Encoder — ver-
gleichbar mit den Vorganger-Modellen
mit Inkremental Encoder

Alles zum GEVA Dienstleistungsangebot
finden Sie auf ...

Kiirzere Zykluszeiten sorgen fiir
eine Produktivitdtsteigerung

Wenn eine PowerCon-fihige Steuerung,
ausgestattet mit unseren neu entwickelten
High-Output-Treibern, eingesetzt wird, kann
im Vergleich zu unseren konventionellen
Steuerungen eine bis zu 1,5-fach héhere Ma-
ximalgeschwindigkeit und eine bis zu 2-fach
hoéhere Nutzlast erreicht werden.

Darliberhinaus verringert sich die Hochst-
geschwindigkeit mit zunehmender Nutzlast
dank des erhéhten Drehmomentes des High-
speed-Motors nicht so stark, was bedeutet,
dass die Performance einer hoherklassigen
Achse erreicht werden kann.

Und das zu niedrigeren Kosten!

Dienstleistung

YGEVA'

GEVA info- und servicehotline: 02252 85 552-0

Preisbeispiel:
RCPs5-SA4C
exkl. Controller, Kabel und Software
Preisangabe exkl. MwSt.

Feldbus Unterstiitzungen

DeviceNet, CompoNet, Ethernet/IP, ProfiBus,
CC-Link, EtherCat

Radiallast bei Schubstangen-
typen

Die Schubstangenachse besitzt eine interne
Fithrung zur Aufnahme von Radial-Lasten fiir
einen Verfahrweg bis zu 8oo mm. Die Fiih-
rung verringert aullerdem weitestgehend
Schwingungen und eine Durchbiegung der
Stange.

Weitere Infos auf:

www.geva.at/technews

-
T
@
c
Q
>

o

8

T
H

GEVA

~N

(IMPRESSUM - GEVA tech:news Nr. xT2|15,19. Jahrgang
Die GEVA tech:news ist die periodisch erscheinende Kundenzeitschrift der
GEVA Elektronik-Handels GmbH, Baden
Herausgeber: GEVA Elektronik-Handels GmbH, Wiener StraBe 89, A-2500 Baden
Redaktion: Martin Schich, Tel. +43(2252)85 552, Fax +43(2252)48 860,
eMail martin.schich@geva.at, www.geva.at
Gestaltung: dialog<one> Direct Marketing GmbH, www.dialog-one.at
Die GEVA tech:news und alle angefiihrten Produkte sind ausschlieflich fiir
den gewerblichen Gebrauch bestimmt — alle angegebenen Preise in EURO
k(wenn nicht anders angegeben) und exkl. MwSt.

tech:news

Die Kundenzeitschrift der

GEVA Elektronik-Handels GmbH
2500 Baden - Wiener StraBe 89 - Telefon 02252 85 552-0
4 Fax 02252 48 860 - eMail: office@geva.at - www.geva.at




2
%
B

Mit einem multitouch-basierten

Bediensystem fir die Prozessvisualisierung
vereinfacht Lenze das Bedienen und Beobachten
von Verpackungsmaschinen.

Wischen,
ziehen, zoomen

Lenze riickt den Maschinenbediener in den Mittelpunkt: Ein be-
nutzerfreundliches, multitouch-basiertes Bediensystem fiir die
Visualisierung vereinfacht das Bedienen und Beobachten von
Maschinen. Das System iiberzeugt durch seine gestengesteu-
erte, ergonomische Bedienung. Fiir die optimale Skalierbar-
keit stehen unterschiedliche Hard- und Software-Varianten zur
Verfiigung.

Die Gestensteuerung und die multitouch-Funktionalita-
ten der neuen v800-Terminals machen den Weg frei fiir
ergonomische Bedienkonzepte, welche die Prozessin-
formationen deutlich tibersichtlicher darstellen. Die Na-
vigation ist fir den Bediener wesentlich einfacher als bei
klassischen, meniibasierten Systemen und ist deshalb in
kurzer Zeit intuitiv erlernbar. Aulerdem bietet sich die
Moglichkeit der sicheren Zweihandbenutzung, um eine
Fehlbedienung durch eine Hand auszuschliefRen.

Die Hardware der v800-Bedienterminals wird als Pa-
nel PC in IP65 (v800 protec) wie auch als Einbaupa-
nel (v800) angeboten. Beide Varianten bestehen aus
Intel-Prozessoren der vieretn Generation, kapazitiven
Glastouch-Bildschirmen sowie integrierten Solid-State-
Disks und sind in BildschirmgréRen ab 13,3” aufwérts
verfiigbar. Die auf VisiWin 7 basierenden Visualisie-
rungssysteme sind auch dafiir konzipiert, mit Maschi-
nensteuerung oder iiberlagerter Leitebene zusammen-
zuarbeiten.

B www.lenze.com
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» Klein und kompakt
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Besuchen Sie KROHNE auf der
SMART Automation Austria in Linz,

19.-21.05., Stand: 331

» achieve more

P Sie suchen kleine und kompakte Prozess-
messtechnik fiir den Maschinen- und
Anlagenbau?

Egal ob Fillstand, Temperatur, Druck, Durchfluss oder
Prozessanalytik: KROHNE bietet eine passende Ldsung

fir OEM-Anwendungen und den Maschinenbau mit
standardmafBligen Prozess- und elektrischen Anschliissen,
Eintauchlangen sowie verschiedenen Werkstoffen auch fiir
hygienische Anwendungen.

Dank kleiner Bauform bestens geeignet fiir begrenzten
Einbauraum, sind die Messgerate gleichzeitig mechanisch
robust ausgefiihrt und bestandig gegeniiber mechanischen
Belastungen.

In verschiedenen Schutzarten verfligbar, sind sie mit
integriertem Transmitter und festem Messbereich fiir
den sofortigen Einsatz vorkonfiguriert. Wechselnde
Prozessbedingungen werden dank kurzer Ansprechzeiten
schnell erkannt.

KROHNE - Prozessmesstechnik ist unsere Welt.

www.krohne.com

Weitere Informationen
finden Sie auf
unserer Website.

KROHNE | I
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Die Last mit der Last

Das Testen eines neuen Produkts
hat im Entwicklungsprozess eine
ahnlich hohe Bedeutung wie ein
systematisches Engineering.
Lastwiderstdnde simulieren
hierbei wirkungsvoll elektrische
Verbraucher.

Jeder Entwickler kennt wohl die Proble-
matik: Das Entwicklungsprojekt ist noch
nicht fertig entwickelt, viele aktive Kom-
ponenten fehlen noch — und dennoch
will man zur Absicherung schon mit dem
Testen beginnen. Z. B. soll die Span-
nungsversorgung einer Anlage auf ihre
Leistungsfahigkeit hin {iberpriift werden,
obwohl viele Verbraucher im System noch
nicht vollstandig definiert sind. In diesem
Fall konnen elektrische Lastwiderstinde
die spateren Verbraucher simulieren — als
echte” ohmsche Lasten. Gerade fiir Leis-
tungen im Bereich zwischen 5 und 50 kW
stellen Lastwiderstande eine kostenguns-
tige Alternative zu elektronischen Lasten
dar. Aufgrund ihrer Eigenschaft als ,pas-
sives Bauteil” vermeiden Lastwiderstidnde
zudem unerwiinschte Wechselwirkungen
mit der Spannungsversorgung, wie sie bei
elektronischen Lasten auftreten konnen.

Integration ins 19-Zoll-Umfeld

Frizlen aus dem schwabischen Murr bie-
tet mit einem breiten Spektrum an Last-
widerstanden die passenden Losungen
fiir unterschiedliche Lasttests an. Das
neueste Produkt der Schwaben ist ein
Lastwiderstand im verbreiteten 19-Zoll-
Format. Der 19-Zoll-Ausbau ist in vielen
Einsatzfeldern, wie z. B. in Rechenzent-
ren und bei Veranstaltungs-, Labor- und
Regeltechnik, der tibliche Standard. Die
neue BWZV-Baureihe von Frizlen erfiillt
die Anforderungen aus diesen Bereichen
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mit seiner 19-Zoll-Bauform, seiner einfa-
chen und sicheren Bedienung sowie sei-
ner hohen Anpassbarkeit an die Kunden-
wiunsche.

Die 19-Zoll-Belastungswiderstinde bie-
ten mit variablen Bauhdhen und Ein-
schubtiefen eine gute Kompatibilitat zu
den gangigen 19-Zoll-Racks. Gleichzeitig
kann durch den Einsatz verschiedener
Schalter, Widerstandsstufungen und An-
zeigegerate gezielt auf die Anforderungen
der jeweiligen Anwendung eingegangen
werden. Durch die Kombination mehrerer
Gerate kann die Gesamtleistung zudem
einfach aufgestockt werden.

Um im Rack die thermische Beeinflus-
sung benachbarter Gerate zu minimieren,
verhindert der innere Aufbau direkte War-
meabstrahlung nach oben und unten. In-
tegrierte Liifter auf der Frontplatte dienen
der gezielten horizontalen Warmeabfuhr
an der Riickseite des Gerats. Minimal in-
duktiv ausgefiihrte Widerstandselemente
reduzieren zusatzlich die elektromagne-
tische Belastung und Gerduschentwick-
lung.

Der modulare Aufbau der im Inneren ver-
bauten Widerstandspakete ermaoglicht
eine optimale Anpassung an den jewei-
ligen Anwendungsfall: So konnen unter-
schiedliche Strom- und Spannungskom-
binationen dargestellt werden und das
fiir 1- oder 3-phasige AC-Spannungen bis

links Belastungswiderstand im gangigen
19-Zoll-Format: vielseitig anpassbar an die
Kundenanforderungen dank modularem
Aufbau.

rechts Mit einem Grob- und einem Fein-
steller kann jeder gewiinschte Stromwert
zwischen 2 % und 100 % des Nennstroms
luckenlos eingestellt werden.

3 x 400 V. Je nach geforderter Leistung
sind auch mehrkanalige Losungen mog-
lich, wie sie vielfach fiir Schalter- oder
Relaispriifplatze benotigt werden.

Weitere typische Anwendungsfille rei-
chen von der Belastung von Generato-
ren oder Netzgerdten bis zur Belastung
von 3-phasigen Frequenzumrichtern, bei
denen der Lastwiderstand einen Elektro-
motor elektrisch ersetzt. Ein besonderer
Anwendungsfall ist dariiber hinaus die
Serversimulation in Rechenzentren. Vor
der Ausstattung von Rechnerraumen mit
empfindlichen IT-Gerdten ist es ratsam,
den einwandfreien Zustand der Strom-
und Klimatechnik zu verifizieren, um im
Fehlerfall Schaden an teurer Hardware zu
vermeiden. Lastwiderstande stellen fir
diese Anwendung eine robuste und ver-
lassliche Losung dar: Der neue 19-Zoll-
Belastungswiderstand von FRIZLEN er-
laubt gezielte elektrische und thermische
Simulationen fiir Serverraume und La-
bors, wenn Racks oder Kaltgangeinhau-
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sung (cold aisle containment) bereits
installiert sind. Das im Bild dargestellte
Widerstandgerat ist mit nur 4 Hohen-
einheiten und einer Einschubtiefe von
ca. 354 mm sehr kompakt. Eine Kom-
bination von drei Widerstandsgruppen
liefert an 230 V AC, 50 Hz eine Gesamt-
leistung von bis zu 3 kW; mit beleuch-
teten Kippschaltern kann die Leistung
in 500 W Stufen angepasst werden. Ein
Ausbau mit bis zu 6 kW ist in dieser
GehdusegroRe moglich. Jede Gruppe
wird bequem mit einem im IT-Bereich
iblichen C14 Kaltgeratestecker ange-
schlossen. Um eine sichere und fehler-
lose Bedienung zu gewahrleisten, gibt
ein Hauptschalter die Laststufen frei
und steuert den jeweiligen Liifter, der
ebenfalls durch die zu priifende Span-
nungsquelle gespeist wird.

Belastungswidersténde
und Schiebewiderstinde

Wer auf der Suche nach einfachen und
mobilen Belastungswiderstanden ist,
wird bei Frizlen ebenfalls fiindig. Ein
breites Sortiment an Belastungswider-
standen von 1 kW bis 500 kW pro Ein-
heit bietet eine Losung fiir (fast) jede
Belastungsaufgabe: Tischgerate, mo-
bile Laborgerate oder groRe stationare

WwWWwW.automation.at

Lastbédnke, die fiir AC- oder DC-Span-
nungen ausgelegt werden konnen.
Die passende Steuerung ist optional
ebenfalls erhaltlich, sei es als manuel-
le Schaltersteuerung von Lastschiitzen
oder als fernsteuerbare Kontrollein-
heit. Eine moglichst groRe Flexibilitat
hinsichtlich der Betriebsspannung
bieten Belastungswiderstinde, die fiir
zwei Spannungen einstellbar sind, z.
B. fiir 14/28V DC oder fiir 115/230 V
AC, und dabei mit beiden Spannungen
ihre maximale Dauerleistung erreichen
konnen.

Der klassische Schiebewiderstand ist
fiir die Anwendung als Belastungswi-
derstand iibrigens nur eingeschrankt
geeignet. Denn beim Schiebewider-
stand gilt: Je kleiner der Ohmwert ein-
gestellt wird, desto weniger ,aktiver”
Widerstand bleibt iibrig. Bei gleich-
bleibender Spannung heif$t das im Re-
gelfall: Uberlastungs- und damit Uber-
hitzungsgefahr. Dieses Phanomen
erlautern die Frizlen-Mitarbeiter ihren
Kunden des Ofteren, was die Kunden
aber angesichts der zahlreichen Alter-
nativen zum bekannten Schiebewider-
stand schnell verschmerzen.

B www.frizlen.com
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ecscad — die
Elektro-CAD Software

® Einfach

Mit ecscad kénnen Sie einfach und
schnell Schaltplane zeichnen. Die Soft-
ware liefert Innen die notwendigen
Werkzeuge fur die Planung von elek-
trotechnischen Steuerungssystemen.

Integriert

Durch den AutoCAD OEM-Kern von
ecscad koénnen Plane im DWG-Format
zwischen der mechanischen und der
Elektroplanung ausgetauscht werden.
Die Software stellt die Verbindung
zwischen Elektrotechnik und Mechanik
her und ist damit ein Baustein der
Mechatronik.

Erfahren Sie mehr unter
www.ecscad.de

mensch®maschne
CAD as CAD can



Virtuelle Inbetriebnahme mit Tecnomatix-L&sungen:

Ganzheitliche

Automobilzulieferer erleben einen nie
dagewesenen Wettbewerbsdruck:
Dynamische Kundenanforderungen,
immer Kiirzere Produktlebenszyklen,
zunehmende Anzahl an
Produktvarianten, reduzierte
Produkteinfithrungszeiten und
steigender Ertragsdruck bei weiterhin
hohen Qualitdtsanforderungen — die
Herausforderungen sind vielfaltig

und erhéhen die Notwendigkeit

einer Optimierung der Planungs-

und Fertigungsprozesse. Der

EBZ SysTec GmbH gelang mit
Tecnomatix von Siemens PLM
Software eine Steigerung der
Produktivitit im Planungsprozess
durch standardisierte Prozesse.
Neben einer Optimierung der
Anlagenabsicherung erzielte sie Zeit-
und Kosteneinsparungen in der realen
Inbetriebnahme von bis zu 30 Prozent.

Die weltweit agierende EBZ SysTec
GmbH entwickelt und baut Fertigungs-
einrichtungen fiir die Automobilindus-
trie. Das Unternehmen begleitet Fahr-
zeugprojekte wahrend des gesamten
Entstehungsprozesses. Von der Pla-
nung iber die Konstruktion und Robo-
terprogrammierung bis hin zur Anla-
geninbetriebnahme wickelt EBZ seine

BT
et Al

Dienstleistungen fiir OEMs ab und hilft
ihnen dabei, die internen Prozesse und
Ablaufe zu verbessern. Zu den grund-
legenden Herausforderungen gehort
die steigende Modellvielfalt und stan-
dig wechselnde Produktionsbedingun-
gen. Bei jedem Anderungswunsch des
Kunden miissen die Produktionssyste-
me entsprechend angepasst werden.

Durch die fruhzeitige Abstimmung zwischen Mechanik, Elektrik und
Roboterprogrammierung kdnnen terminlich kritische Unmbauphasen
zeitlich sicher in Betrieb genormmen werden. Daraus ergeben sich fur uns
Zeitvorteile von bis zu 30 Prozent gegenUiber dem herkdmmlichen Prozess.

Alexander Schmeh, Geschéftsfiihrender Gesellschafter EBZ SysTec GmbH
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Diese Modifikationen kosten Zeit und
damit Geld. Die Zulieferer miissen da-
her die Planungszeiten deutlich ver-
kiirzen. Auch fiir die Absicherung und
Realisierung von Produktionssystemen
steht immer weniger Zeit zur Verfu-
gung. ,Wegen des Kostendrucks sind
wir bestrebt, in allen Leistungsstufen
hohe Qualitdit und maximale Funkti-
onssicherheit zu erbringen”, berichtet
Alexander Schmeh, Geschéftsfithren-
der Gesellschafter der EBZ SysTec
GmbH. ,Fir Fehlerkorrekturschleifen
fehlt sowohl das Geld als auch die Zeit.
Deshalb ist eine abgesicherte Anlagen-
funktion die notwendige Voraussetzung
fiir kostenoptimierte Durchlaufe.”

X-technik  AUTOMATION 2/Mai 2015



Die virtuelle Inbetriebnahme mit Process Simulate
Commissioning von Siemens PLM Software deckt Probleme
bereits in der ganzheitlichen Simulation auf und minimiert so
den Inbetriebnahmeaufwand an der realen Anlage.

Getrennte Prozesse als Fehlerquelle

Frither erstellten die Abteilungen fiir Mechanik,
Elektrik und Roboterprogrammierung getrennt von-
einander ihre jeweiligen Programme fiir die reale
Inbetriebnahme. Erst zum Abschluss der Planungs-
und Konstruktionsphase — wenige Wochen vor der
realen Inbetriebnahme - stimmten sich die Verant-
wortlichen in der realen Anlage ab. Davor hatten die
Steuerungsspezialisten keinen Zugriff auf aktuelle,
genaue Daten aus der mechanischen Konstrukti- =>»
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on. Die Softwareprogramme fiir Robo-
ter und SPS konnte nicht ausreichend
im Vorfeld getestet werden. Fehler und
Informationsliicken wurden erst spat
erkannt. Dadurch konnten die resul-
tierenden Steuerungskonzepte und
-programme erst an der realen Anlage
getestet und ausgewertet werden, was
deutlich mehr Zeit in Anspruch nimmt.

,Die Fertigungsanlagen miissen flexi-
bel und prozesssicher sein”, erldutert
Schmeh. , Deshalb haben wir uns zum
Einsatz integrierter Softwarelosun-
gen entschieden, die uns die digitale
Absicherung von Anlagen in Bezug
auf virtuelle Inbetriebnahmen und
Bewertungen unterschiedlicher Fer-
tigungsstrategien ermoglicht.” Nach
sorgfaltiger Priifung der wichtigsten
Softwareanbieter hat sich EBZ Ende
2008 fir die Tecnomatix-Losung Pro-
cess Simulate Commissioning ent-
schieden und so das Leistungsangebot
um die virtuelle Inbetriebnahme erwei-
tert. Bereits davor hatte EBZ Losungen
aus dem Tecnomatix-Portfolio genutzt,
etwa Robotics and Automation Plan-
ning zur Konzeptfindung und -planung
sowie zur Simulationsabsicherung und
Offline-Programmierung. ,Die Ent-
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scheidung fiir Siemens PLM Software
fiel auch aufgrund der langjahrigen
erfolgreichen Zusammenarbeit”, sagt
Schmeh.

Neuer Meilenstein im
Engineeringprozess

Mit der Unterstiitzung von Process Si-
mulate Commissioning kann EBZ jetzt
die Fertigungszelle in einer virtuellen
Umgebung ganzheitlich simulieren.
Damit wird die Inbetriebnahme der
Anlage bereits in der frithen Entwick-
lungsphase iberpriift und analysiert.
Ein virtuelles 3D-Modell der Anlage
wird an die reale Anlagensteuerung
gekoppelt und diese zusammen mit
den Roboterprogrammen simuliert.
Auf dieser Basis erfolgen Test und
Optimierung der Steuerungs- und Ro-
boterprogramme sowie der gesamten
Mechanik. Die SPS ist dabei tiber eine
OPC-Verbindung mit der Simulations-
software verbunden. Process Simulate
Commissioning erweist sich dabei als
eine flexible und offene Losung und
lasst sich zusammen mit jeder gangi-
gen SPS einsetzen. ,,Dadurch konnen
wir den unterschiedlichen kundenspe-
zifischen Anforderungen optimal ent-

sprechen”, sagt Stefan Konig, Leiter
Robotertechnik, EBZ SysTec GmbH.

Hoher Reifegrad der Programme

Die virtuelle Inbetriebnahme eliminiert
Probleme, die sonst erst in der Ferti-
gungshalle entdeckt wiirden. Bereits
lange vor Aufbau realer Inbetriebnah-
me der Anlage werden Logikfehler
erkannt und behoben. Die SPS- und
Roboterprogramme  werden  nach
Durchlaufen der virtuellen Inbetrieb-
nahme mit einem &duRerst hohen Rei-
fegrad in die reale Anlage eingespielt,
diese wird dadurch sicher in Betrieb
genommen. Zudem werden Programm-
anderungen ohne Risiken fiir die rea-
le Anlage im Modell durchgefithrt und
iberpriift.

Konstruktion und Steuerungstechnik
in enger Abstimmung

Mit Process Simulate Commissioning
steht EBZ ein {ibergreifendes Engi-
neeringkonzept zur Verfligung, mit
dessen Unterstiitzung die verschiede-
nen Fachbereiche parallel und starker
vernetzt zusammenarbeiten. Ingeni-
eure aus der Mechanikkonstruktion,

-technik  AUTOMATION 2/Mai 2015



links Kosten- und Innovationsdruck sowie
eine enorme Variantenvielfalt kennzeichnen
die Automobilbranche und wirken sich auch
auf den Vorrichtungs- und Werkzeugbau aus.

rechts Die EBZ SysTec GmbH erzeugt
Produktionssysteme und Umformwerkzeuge
fur die Karosserietechnik in der
Automobilindustrie.

Roboterprogrammierung und aus der
Steuerungsabteilung konnen so auf
einer gemeinsamen Kommunikations-
plattform Informationen austauschen
und ihre Arbeitsprozesse starker ab-

INDUSTRIELLE HARD- UND SOFTWARE

stimmen. Das Tool lasst sich zudem als
Schulungsmaterial fiir Bedienpersonal
einsetzen. Die Anlagenfiihrer konnen
sich auf die Bedienung in der realen
Inbetriebnahme vorbereiten und po-

tenzielle Fehlerquellen erkennen. Zu-
satzlich dient das Tool als Kommunika-
tionsbasis der Fachabteilungen fiir die
Abstimmung mit Kunden. Diese erhal-
ten ein transparentes Bild von der =

framag Industrieanlagenbau GmbH
Neukirchner Straf3e 9

A-4873 Frankenburg

Tel.: +43(0)7683/5040

Fax: +43(0)7683/5040-86

E-Mail: sales-vt@framag.com
www.framag.com
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Digitale Losungen gestatten die Optimierung von Produktionsprozessen im Voraus und ermdglichten der EBZ SysTec GmbH
optimal den unterschiedlichen, kundenspezifischen Anforderungen zu entsprechen.

Machbarkeit des Anlagekonzepts und
eine reale Abschatzung der Taktzeit.

Durchgéangiges Datenmodell

,Die Durchgidngigkeit von der Planung
bis zur virtuellen Inbetriebnahme ist
einer der groRen Vorteile der Tecno-
matix-Losung”, betont Koénig. Von
Konzeptfindung und Planung iiber Si-
mulationsabsicherung und Offline-Pro-
grammierung durch Process Simulate
lasst sich dank Process Simulate Com-
missioning jede Anlage virtuell mit
den realen SPS- und Roboterprogram-
men in Betrieb nehmen. Aufgrund der
Durchgangigkeit der Software konnen
die Fachabteilungen Bauteilschleifen
sowie Punkt- oder Prozessanderun-
gen umgehend in die virtuelle Inbe-
triebnahme einflieBen lassen. , Durch
eine simulierte, abgesicherte Funkti-
onskette lasst sich sowohl unser Auf-
wand als auch der des Kunden vor
Ort reduzieren. Das gelingt, weil der
Blick nach Schaffung der Grundfunk-
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tionen schnell auf die Optimierung der
Produktqualitat des Bauteils gerichtet
wird und damit auch die Bereitstellung
von Prototyp-Teilen in grofem Umfang
entféllt”, erldutert Konig.

Die aktuellen Stande der virtuellen
Inbetriebnahme konnen jederzeit in
die reale Anlage ein- und auch wieder
zuriickgespielt werden. In den unter-
schiedlichen Projektphasen entsteht
dabei kein Umwandlungs- oder Kon-
vertierungsaufwand. Dadurch konnen
Anderungen, die an der realen Anlage
durchgefiihrt werden, in die Umgebung
der virtuellen Inbetriebnahme einge-
pflegt und dargestellt werden.

Virtuelle Inbetriebnahme als
Unternehmensstandard

,Ein Ziel fiir die Zukunft ist es, die Fer-
tigungsfreigabe erst zu erteilen, nach-
dem die Prozessabldufe, Taktzeiten
und Ablaufszenarien durch die virtuel-
le Inbetriebnahme abgesichert sind”,

Verfiigung

berichtet Konig. ,So sind wir in der
Lage, die Anlage mit einer gepriiften
Mechanik und einem qualitativ hohen
Softwarestand beim Kunden in Betrieb
zu nehmen. Daraus resultieren verkiirz-
te Inbetriebnahmezeiten und entspre-
chende Kosteneinsparungen.” Jedes
zukinftige Kundenprojekt wird den
Prozess der virtuellen Inbetriebnah-
me durchlaufen. ,Wie es heute bereits
selbstverstandlich ist, dass Roboter
offline programmiert werden, so ist es
erforderlich, den Engineeringprozess
ganzheitlich zu betrachten”, schlief3t
Schmeh. ,,Mit Unterstiitzung durch die
Tecnomatix-Losung konnen wir unse-
ren Kunden jetzt ein ganzheitliches An-
lagenoptimierungskonzept anbieten.”

Bl www.siemens.com/plm

Die Studie steht
unter folgendem Link
kostenlos als PDF zur
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Reizthema ,,Pseudo-Diskussion”

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

www.tug.at

Wir berichten stolz iiber die x-te In-
dustrie 4.0 taugliche Komponente und
iber irgendwelche cyberphysikali-
schen Systeme, aber geht es wirklich
darum? Reden wir, technikverliebt
wie wir aufgrund unserer beruflichen
Herkunft sind, nicht am eigentlichen
Kern der Sache vorbei? Vielleicht
steckt ja doch viel mehr hinter dieser
ganzen Datenerfassungs- und Vernet-
zungswelle als ,bloR” irgendwelche
innovativen Features und vermeint-
lich zukunftstrachtige Optionen? Eine
organisatorische Revolution namlich,
denn die wahren Potentiale stecken
wie so oft in der Organisation und der
Applikation! Wie weit ist die Digita-

Wir reden vielfach
an 4.0 voroel. ..

lisierung der Fertigungsprozesse be-
reits vorangeschritten? Wie grol§ ist
der Veranderungsdruck auf produ-
zierende Unternehmen tatsachlich?
Welche Zukunftsstrategien miissen
erarbeitet werden?

Der entscheidende Punkt der Indus-
trie 4.0 ist die Flexibilitat! Aber wel-
cher Art? Flexibilisierung, Anpas-
sungsfahigkeit kann nur gelingen,
wenn die Entscheidungsprozesse mit
den Anforderungen Schritt halten.
Wie kann das erreicht werden? Durch
dezentrale Entscheidungskompetenz,
damit die zunehmende Komplexitat
beherrschbar bleibt. Ich spreche hier
bewusst nicht von technischen Inno-
vationen, sondern von organisatori-
schen Veranderungen, welche durch
Technologie ermoglicht, unterstiitzt
werden.

Dies kann jedoch nur funktionieren,
wenn alle notwendigen Informatio-
nen, passend aufbereitet, dezentral
zur Verfiigung stehen und entspre-
chende Entscheidungskompetenz an
der jeweiligen Stelle (z. B. Produkti-
onsbereich) da ist.

Aus Big Data wird Big Analysis! Fac-
tory IT und Automatisierung muss alle
Informationen zusammenfithren und
passende Analysemoglichkeiten bie-
ten, um eine holistische Betrachtung
des ,Produktionslebensraumes” zu
ermodglichen. Damit kann man Aus-
wirkungen von Entscheidungen nicht
nur auf die Produktionseffizienz, son-

dern z. B. auch auf Ressourcen und
Umwelt feststellen. Aus meiner Sicht
konnen hier neue Beschaftigungs-
und Organisationsmodelle entstehen.
Mitarbeiter konnen mehr Verantwor-
tung ibernehmen, aber auch mehr
Freiraume erhalten.

Es konnen und werden auch ganz
neue Berufsbilder entstehen - wie
etwa ein Factory IT Datenanalyst, oder
der ,Hybride —Automatisierungsinfor-
matiker”. Beim Blick iiber den Atlan-
tik stellt man fest, dass die Amerika-
ner viel pragmatischer das Thema
angehen. Es werden die vorhandenen
Technologien angewandt und weiter-
entwickelt, um die gestellten Anfor-
derungen des industriellen Internet
of Things (IoT) zu erfiillen ohne jetzt
endlos Normen, Standards oder Da-
tenmodelle zu diskutieren.

Bei vielen Unternehmen fehlt es noch
an der Factory IT Strategie, sowie der
,Ehe” der Automatisierung mit der
IT, damit aus dem Nebeneinander ein
gemeinsames, dem gleichen Ziel bzw.
der gleichen Strategie folgendes Tun
wird.

Der oOsterreichische  Automatisie-
rungsevent, die SMART in Linz, steht
vor der Tiir und diesmal ist der Fokus
auf Industrie 4.0 gerichtet. Ich hoffe
und freue mich auf viele spannende
Diskussionen zu den hier angespro-
chenen Themenkreisen.

B www.tug.at
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HMI/SCA
Tur die Smart

DA-Software
—actory

Mit zenon 7.20 stellt Copa-Data eine neue Version seiner HMI/SCADA-Ldsung vor, die ganz im Zeichen der Smart
Factory steht: Die Software ermaglicht zielgerichtete Analysen und Big-Data-Auswertungen und stellt alle relevanten
Informationen jederzeit und iiberall bereit. Zudem kdnnen Unternehmen mit zenon und Microsoft-Technologien eine
kosteneffektive und skalierbare Cloud-Losung aufsetzen.

Grundvoraussetzung fiir die Smart Fac-
tory sind ergonomische Softwarelo-
sungen, die ein effizientes Engineering
sowie ein positives Nutzererlebnis er-
moglichen und dabei hochskalierbar,
sicher und performant sind. Mit zenon
7.20 stellt COPA-DATA eine neue Soft-
ware-Version vor, die diese Anforderun-
gen erfiillen kann. ,Mit zenon 7.20 bieten
wir eine Losung, mit der sich innovative
industrielle Produktionsanalagen auf-
setzen lassen, die sich durch hohe An-
passungsfahigkeit, Ressourceneffizienz,
Ergonomie sowie durchgangige und
voll integrierte Wertschopfungsprozes-
se auszeichnen”, erklart Reinhard Mayr,
Produktmanager bei der COPA-DATA
GmbH. ,Mobiles Arbeiten mit der Every-
where App by zenon, HTML5, erweiter-
te Sicherheitsfunktionen und effizientes
Energiemanagement kennzeichnen die
neue Version. Zudem bietet zenon 7.20
zahlreiche Verbesserungen fiir unsere
Kernbranchen, die die Arbeit noch effi-
zienter, einfacher und benutzerfreundli-
cher gestalten.”

zenon Cloud Solution
mit Microsoft Azure

Mit der zenon Cloud Solution konnen
Unternehmen ihre verteilten Produk-
tionsstandorte miteinander vernetzen
und integrieren und zenon als Tool fiir
eine unternehmensweite Optimierung
nutzen. So ist es moglich, historische
oder auch Echtzeit-Informationen stand-
ortiibergreifend zu sammeln, mitein-
ander zu vergleichen, in Korrelation zu
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setzen und in Form von iibersichtlichen
Dashboards darzustellen. Unternehmen
konnen so Ansatze wie Energiemanage-
ment, OEE, etc. auch auf einer globalen
Ebene verfolgen. Um diese Losung an-
bieten zu konnen, arbeitet COPA-DATA
eng mit Microsoft zusammen. Mit der in
zenon 7.20 neu verfiigbaren Verbindung
zu Microsoft Azure konnen Unterneh-
men eine kostengiinstige und gleich-
zeitig hochskalierbare Infrastruktur auf-
bauen.

zenon und Big Data — groBe
Datenmengen beherrschen

Mit der zenon Big Data Losung bietet
COPA-DATA eine kostengiinstige und
ergonomische Speicherlosung fiir gro-
Re Datenmengen — wie sie z. B. bei der
taglichen Betriebsdatenerfassung anfal-
len. Diese Losung kombiniert zenon mit
den Microsoft-Technologien Cloudinte-
grierter StorSimple-Speicher (CiS) und
Microsoft Azure. In dieser Konstellation
bekommt der zenon Archivserver eine
Verbindung zum Microsoft Azure Cloud
Storage. Die archivierten Datenpunkte
werden auf einer Hardware-Appliance
im internen Netzwerk, dem CiS, gespei-
chert. Dieses dynamische Storage Gate-
way sorgt mit einer Kapazitdt von dzt.
bis zu 120 TB dafiir, dass die Daten in
die Azure Cloud Storage transportiert
und dort sicher archiviert werden. Un-
ternehmen konnen dabei jederzeit auf
alle Daten zugreifen und diese fiir ihre
Auswertungen heranziehen. Aber auch
on-premise oder in hybriden Umgebun-

gen konnen groBe Datenmengen nun
sehr performant analysiert werden. Um
den Anforderungen von Big Data-Pro-
jekten gerecht werden zu konnen, hat
COPA-DATA die Analysefahigkeiten von
zenon 7.20 weiter optimiert.

zenon auf allen Endgeréaten

In zenon 7.20 hat COPA-DATA die grafi-
sche Darstellung fiir Anwendungen auf
Tablets mit Windows 8 und 8.1 verbes-
sert und benutzerfreundlicher gestal-
tet. Die neue Notifier App fiir Android-
Smartphones optimiert und erleichtert
das Quittieren von Alarmen. Neu sind
auch einige zusatzliche Password-Level
fiir den Everywhere Server, um granular
zu definieren, welche Benutzer auf den
Everywhere Server zugreifen diirfen.
Die neue Version der Everywhere App
by zenon ist fiir i0S, Android, Windows
Phone bzw. Windows Tablet verfiigbar.

Dariiber hinaus wird umfassende Unter-
stitzung des Standards HTML5 gebo-
ten, das vereinfacht die Erstellung von
Human Machine Interfaces (HMIs) iiber
verschiedene Plattformen und Endgera-
te hinweg.

Ein Auszug weiterer Neuerungen

Auch die Sicherheitsfunktionalitdten
und -mechanismen in zenon wurden
weiters verbessert, um bestmoglich vor
Datenmanipulation, Datenverlust oder
auch dem nachldssigen Umgang von
Mitarbeitern mit geschéftskritischen



Informationen zu schiitzen. Fiir ein ef-
fizienteres Energiemanagement nach
ISO 50001 bietet die neue Version ze-
non 7.20 eine Messstellenverwaltung,
mit der ein vollstindiger Uberblick iiber
Zahler und Messwerte geboten wird.
Der optimierte Rezeptgruppenmanager

B INDUSTRIELLE HARD- UND SOFTWARE

(RGM) ermoglicht es nun, individuel-
le Fertigungsparameter und Befehle
in einer Liste zu sammeln, die in der
Runtime mit einem einzigen Funktions-
aufruf ausgefiihrt wird — diese Perfor-
mance-Verbesserungen kommt gerade
bei komplexen Rezepturen zum Tragen.

Copa-Data
prasentiert ein neues
Release seiner HMI/
SCADA-Software
zenon: Die Version
7.20 steht ganz im
Zeichen der Smart
Factory, ermdéglicht
zielgerichtete
Analysen, Big-Data-
Auswertungen und
stellt alle relevanten
Informationen
Uberall, auf jedem
Endgeréat und zu
jedem Zeitpunkt
bereit.

zenon 7.20 ist vollstindig kompatibel zu
den Vorgangerversionen. Bestehende
Projekte konnen einfach per Mausklick
und ohne Datenverlust iibernommen
werden.

B www.copadata.com

Sicherheitstechnik fiir den Maschinenbau

e S CES

EUCHNER GMBH |

SUDDRUCKGASSE 4 |

A-2512 TRIBUSWINKEL |

02252 42191 |

www.euchner.at

Transpondercodierter
Sicherheitsschalter
CES-C04

P Absicherung von Schutzeinrichtungen
P Sicher vor Manipulation

P Hochstes Sicherheitsniveau,
PL e/ Kategorie 4

P Direkter Anschluss an sichere
Steuerungen und Feldgerate

P Sehr kleine Bauform mit 3 aktiven
Flachen

P Reihenschaltung von bis zu
20 Geraten

EUCHNER

More than safety.

INFO@EUCHNER.AT

www.automation.at
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Neue Gebersysteme
ermdglichen es, dass
Servomotoren und
Umrichter kiinftig nur
ein statt zwei Kabel
fir die Ubertragung
der Lageinformation
benétigen. Helukabel
hat die Kabel dazu.

106

Einkabel-L6sungen fur
Servoantriebe mit Hiperface DSL-Schnittstelle:

—INs unNd ens
macnt einNs

Derzeit beschéftigen sich alle Antriebshersteller mit der rein digitalen Motorfeedback-Schnittstelle
Hiperface DSL fiir Servomotoren, die Sick vor gut zweieinhalb Jahren auf den Markt gebracht hat.

Mit dieser neuartigen Schnittstelle hat der Sensorspezialist nicht nur die Antriebstechniker auf den
Plan gerufen, ihre Technik umzustellen; sondern fordert damit auch die Hersteller der elektrischen
Leitungen. Auch wenn in deren Produktpalette das Einsparpotenzial der neuen Technik generiert wird
und egal, ob sie das gut oder weniger schin finden: Die Nase vorn hat, wer sich der Entwicklung stellt.
Helukabel hat das getan und bietet heute passende, getestete und zuverldssige Hybridleitungen.

o

X-technik AUTOMATION 2/Mai 2015



JEDERZEIT Z2U
WISSEN, WORAURF
s ist etwas uggewbhnlic}}, aber umso ‘inte:res- MAN SlCH

santer, dass ein neu entwickeltes Bauteil frither

oder spater den ganzen Markt umkrempelt. Als
Sick im Herbst 2011 die Hiperface DSL Encoder zur SPS \/ER LASS EN KAN N
IPC Drives prisentierte, gab es zwar schon Wiinsche )
der Antriebshersteller nach einer digitalen Version, aber |S—|_ El N G UTES
noch nicht einen Motor, auf den der Encoder passte.
Bislang waren die Komponenten eines Servoantriebs,
bestehend aus Motor und Regler, iiber zwei separate G EI:U I—I |_
Anschlusskabel fiir Energieversorgung und Dateniiber-
tragung miteinander verbunden. Auf dem Servomotor
befindet sich der Geber, der die Rotorstellung feststellt
und das Ergebnis zur Steuerung kommuniziert. Fur die-
se permanente Soll-Ist Abfrage gab es auf jedem Ser-
vomotor bislang zwei Anschlussstecker: einen fir die
Leistungsversorgung des Motors und einen fiir die Da-
teniibertragung des Gebers.

Aber bitte nicht storen

Bei der neuen Technik erfolgt die gesamte Motor-
Feedback-Kommunikation nur noch uber das Motorka-
bel. Hierzu wird die Dateniibertragung auf die Versor-
gungsspannung aufmoduliert. Spezielle Verfahren und
die Verwendung von Pulstransformatoren sorgen da-
fiir, dass das Gebersignal von den Storungen auf dem
Motorleistungskabel entkoppelt wird. Mit der digitalen
Motorfeedback-Schnittstelle Hiperface DSL erfolgt die
Kommunikation zwischen Frequenzumrichter und Mo-
tor-Feedback-System nur noch tiber zwei Adern. Aus je
einem Kabel fir Motor- und Geberleitung wird ein Hyb-
ridkabel, es entfallen Anschlussstecker und der Bauraum
sowie Installationsaufwand der elektrischen Leitungen
verringern sich.

Noch nicht alle Antriebssysteme konnen die Daten des 1
Hyperface-DSL-Protokoll entschliisseln und auch die |+
Regler miissen entsprechend umkonstruiert werden.
Thomas Pikkemaat, Produktmanager Antriebstech- & - [

nik bei der Helukabel GmbH in Windsbach ist sich si- - 3
cher, dass nicht alle herkommlichen Antriebe durch die 4
Einkabel-Losung ersetzt werden, vermutet aber auch: " . -
"Voraussichtlich wird die Hiperface DSL-Technik der b
Schnittstellen-Standard der Zukunft werden". Doch bis
dahin sei es noch ein langer Weg. Denn die Hiperface .
DSL-Technik stelle auch die Hersteller von Kabel und
Leitungen vor neue Herausforderungen. . F- !

!_EI @ EMART =

Neuland fiir den Leitungsspezialisten i nALSTRIA -
’ = 19.-21.05.2015 =
. . . . . IE Design Center Linz,
"Friiher hatten wir ein oranges und ein griines Kabel, Stand 436

die zusammen abgeschirmt in einem gewissen Abstand

in einer Schleppkette lagen. Teilweise waren die Geber- Sensoren. SySteme

kabel nochmal mit Innenschirmen versehen. Wir hat- Netzwerktechnik. g
ten also einen raumlichen Abstand und teilweise drei

Schirme, um die Storungen voneinander fernzuhalten”, ~
beschreibt der Produktmanager die Problematik. Bei @
PN

dem jetzt zusatzlichen Paar innerhalb einer Leitung =
BALLUFF
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fehle der AuBenschirm von der Geberleitung und
es besteht eine raumliche Nahe. "Ich kann natir-
lich dieses Paar doppelt schirmen"”, so Pikkemaat.
Die Schwierigkeit sei aber die Bewegung des Ka-
bels innerhalb der Schleppkette. Dabei lasst die
Schirmfahigkeit vom Schirmgeflecht nach. Es bre-
chen Dréhte, die Fachungen gehen auf und ob der
Encoder so gesendete Signale noch lesen kann,
hange nicht von der Absolutstorung sondern von
der Summe der Einzelstorungen ab. Je langer das
Kabel desto groRer sei die Anzahl der einzelnen
Storungen und irgendwann ware der Punkt er-
reicht, wo die Signale unlesbar wiirden. "Die Ge-
fahr fiir den Maschinenbauer besteht darin, dass
beim Einsatz einer x-beliebigen kostengunstigen
Standardleitung die Schirmwirkung von diesem
Parchen in der Kette nach einer gewissen Zeit
nachlésst”, so Pikkemaat. "Das kann nach 100.000
oder erst nach 1 Million Zyklen sein. Es gibt hier-
fiir noch keine allgemeingiiltigen Erfahrungswer-
te."

Beim Einsatz der Hiperface DSL-Technik miissen
zweil Anforderungen miteinander kombiniert wer-
den: Zum einen sind die elektrischen Vorgaben
des Encoders einzuhalten. Zum anderen gibt der
Servomotoren-Hersteller die elektrischen Eigen-
schaften der Kabel vor. "Wir werden oft gefragt,
ob es dafiir nicht eine Standardlosung gibt", so
Pikkemaat. "Das muss ich zurzeit noch verneinen,
weil sich noch kein Standard herauskristallisiert
hat. Jeder Motorenhersteller setzt andere Kabel
und unterschiedliche Stecker ein. Damit ist das
im Moment ein sehr Antriebsherstellergesteuertes
Thema", gibt er zu bedenken. Helukabel habe aber
bereits solche Hybridleitungen gebaut und getes-
tet: "Wir sind im Moment im Markt der Kabelher-
steller mit dem groRten Erfahrungsvorsprung".

Die Ersten werden die Besten sein

"Aufgrund der positiven Argumente fur die Hiper
DSL-Technik und trotzdem uns diese als Kabelher-

steller eher im Gegenteil treffen, haben wir uns
frithzeitig sehr intensiv mit dieser Losung beschaf-
tigt", sagt Pikkemaat. "So haben wir heute bereits
Felderfahrung und kénnen den Antriebsspezialis-
ten funktionierende, langlebige Losungen bauen."
Die Kabel sind allerdings aufwendiger und mit
hochwertigen Materialien ausgestattet. An Stelle
des normalen Kupfergeflechts werden spezielle
Materialien verwendet. Helukabel konne so fir
seine Leitungen die gewohnten fiinf Millionen
Zyklen garantieren. "Unser Know-how liegt iibri-
gens nicht darin, eine Hybridlésung zu bauen, das
kann jeder andere Kabelhersteller auch. Unser Er-
fahrungsvorsprung liegt vielmehr darin, dass wir
das Hiperface DSL-Element inklusive seiner Schir-
mung geprift haben", unterstreicht der Produkt-
manager die Kompetenz seines Unternehmens.

Natiirlich entwickeln die Windsbacher diese neue
Kabeltechnik auch weiter. Bei den ersten Kunden-
anfragen wollten die Entwickler zunichst auf der
sicheren Seite sein und haben eine Leitung beste-
hend aus den besten Materialien gebaut. Diese
war zwar zundchst sehr teuer, aber sie konnten
sich sicher sein, dass sie funktioniert. In einem
zweiten Step mochte Helukabel nun die Leitung
‘downgraden’, sie wieder testen und dann eine
glinstigere Alternative anbieten.

Das Unternehmen habe auch insgesamt die meis-
ten Freigaben in der Antriebstechnik. Kunden aus
dieser Branche auditieren besonders gewissen-
haft. Vor einer Zusammenarbeit schauen sie sich
oft die Fertigung an, begutachten die Testmdg-
lichkeiten, mochten Referenzen sehen, die Kabel
werden bemustert etc. Solche Freigabeprocedere
wirden teilweise bis zu einem Jahr dauern. Da ist
es umso wichtiger, gut abzuschneiden. Denn wenn
man erst einmal ein Audit bestanden hat, wird sich
der Kunde so schnell keinen neuen Anbieter su-
chen.

B www.helukabel.at
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Mobile Losungen fuir
explosionsgefahrdete Bereiche

IMPACT X

Mitarbeiter konnen technische Probleme &uBerst effektiv und
kosteneffizient l6sen, indem sie mittels ex-geschiitztem Smartphone
und Helmkamera eine Videokonferenz zu einem Experten aufbauen.
Die Helmkamera ist per WLAN mit dem Gerat gekoppelt und liefert
dem weit entfernten Techniker aufschlussreiche Videostreams in
HD-Qualitat. Mit diesem Vier-Augen-Prinzip lassen sich kritische
Problemstellungen deutlich schneller als bisher l6sen, da die mobile
Technik kosten- und zeitaufwendige Reisen ersetzt und entspre-
chende Produktionsausfélle vermieden werden. Die einhdndige Be-
dienbarkeit des Smartphones sorgt fiir die nétige Arbeitssicherheit
und die Halterung am Unterarm fiir noch mehr Bewegungsfreiheit.

@ 200 % i n %
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AGILE X

Prozessverantwortliche in der chemischen Produktion verbringen
einen GroBteil ihrer Arbeitszeit mit dem Ausfiillen von Formularen.
Ein Tablet-PC fiihrt hier zu einer enormen Zeitersparnis. Denn der
Mitarbeiter muss fortan nicht mehr zwischen Anlage und Biiro hin-
und herpendeln. Dank direkter WLAN-Anbindung zur Unternehmens-
IT hat er sein Biiro immer dabei, um die jeweiligen Auftrége an Ort
und Stelle einzusehen oder um komplexe Zeichnungen und Pléne
auf dem HD-Display iibersichtlich zu visualisieren. Auch E-Mails,
Tabellen und weitere Office-Dokumente sind jederzeit verfiigbar.
Zuriick im Biiro setzt der Nutzer sein Gerét in die Docking-Station
ein und arbeitet bequem mit Maus und Tastatur weiter.
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Alle technischen Daten, Videos und weitere Informationen finden Sie auf www.bartec-mobile.com
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L app erfindet die
Servokonfektion neu

Auf der diesjahrigen Hannover Messe
wie auch auf der kommenden Messe
SMART Automation stellt Lapp OL-
FLEX® CONNECT SERVO vor, eine neu
entwickelte Generation von Servokon-
fektionen, mit denen die Anschluss-
lésungen fiir elektrische Antrie-
be vielfiltiger, besser und weltweit
verfiighar werden.

10

Mit der Weltneuheit baut Lapp sein breites Angebot fiir die Branche wesentlich
aus: Der Hersteller von integrierten Verkabelungslosungen fithrt sukzessive Va-
rianten fiir alle gebrauchlichen Antriebs-Standards ein. Alle Varianten sind in
einer breiten Auswahl an Steckergrofen von M15 bis M58 und Kabelquerschnit-
ten von 1,5 mm?2 bis 10 mm? verfiigbar. Dazu hat der Kunde die Wahl zwischen
den drei Performance-Klassen Basic Line, Core Line und Extended Line. Mit dem
erweiterten Portfolio geht Lapp auf die vielfaltigen Anforderungen der Anwender
ein und bietet fiir jedes Anwendungsszenario die passende Losung. Ein weiterer
Vorteil fiir die Anwender ist die Abschirmung gegen elektromagnetische Storun-
gen, die gegeniiber bisherigen Losungen messbar verbessert wurde.

Neue Servoleitungen mit passenden Steckverbindern

Um die technischen Vorteile und zudem eine hohere Prozessstabilitat in der
Fertigung zu realisieren, hat Lapp eigens neue Servoleitungen entwickelt. Die
Firma Intercontec war von Anfang an in den Entwicklungsprozess eingebunden
und entwickelte in enger Abstimmung mit Lapp passende Steckverbinder, die
zusammen mit den neuen Servoleitungen und dem Herstellungsprozess ein kom-
plementdres Gesamtsystem bilden. Die Leitungen und die Stecksysteme werden
in einem ebenfalls von Lapp eigens entwickelten automatisierten Verarbeitungs-
prozess zur neuen Generation von Servokonfektionen verarbeitet. Die OLFLEX®
CONNECT SERVO Konfektionen werden zunachst ab Juni 2015 am Hauptstand-
ort in Stuttgart gefertigt, in weiteren Schritten wird Lapp spezialisierte Produkti-
onsstdtten in Asien und Nordamerika aufbauen, in denen die neuen Losungen in
gleichbleibend hoher Qualitat gefertigt werden.



links Die neuen OLFLEX® CONNECT SERVO-
Konfektionen von Lapp sind technisch besser als
herkémmliche Losungen und zudem weltweit verfligbar.

Einzigartiger Vorteil: 360-Grad-Schirmabdeckung

Maschinen- und Anlagenbauer stellen verstarkt auf
elektrische Antriebe um, weil diese mehr Effizienz
und prazisere Steuerung ermoglichen — damit stei-
gen auch die Nachfrage und die Anforderungen.
,Als weltweit aufgestellter Kabelhersteller mit Kon-
fektions-Kompetenz sind wir bestens aufgestellt,
um die Anforderungen dieses wachsenden Marktes
zu befriedigen”, sagt Technik-Vorstand Georg Sta-
wowy. Lapp ist laut Stawowy der einzige Hersteller,
der diese Fertigungstiefe bei Servokonfektionen auf
drei Kontinenten abbilden kann. So will Lapp insbe-
sondere seine global agierenden Kunden internati-
onal mit gleicher Qualitat beliefern. Der besondere
technische Vorteil gegeniiber bisherigen Servokon-
fektionen liegt laut Stawowy neben der hohen Qua-
litdt der Komponenten in der 360-Grad-Schirmabde-
ckung gegen elektromagnetische Storungen. Diese
wird durch das neu entwickelte automatisierte Fer-
tigungsverfahren moglich, das die Ummantelung
des Kabels entfernt, die Schirmung leicht aufspreizt
und rundherum einen Kontakt zum neuen Stecksys-
tem herstellt. Die elektromagnetische Abschirmung
ist damit nach Angabe des Unternehmens messbar
besser.

Ob in Asien, Nordamerika oder Europa — die Kon-
fektionierung nach dem neuen Verfahren erméglicht
einen Automatisierungsgrad, der zu einer hoheren
Prozessstabilitat und letztlich hoheren Qualitat fithrt.
Die Lapp Gruppe reagiert mit der automatisierten
Kabelkonfektionierung auf den Trend zu , Plug and
Produce” in der Fertigungsindustrie. Immer mehr
Kunden wollen nicht mehr nur Kabel als Meterwa-
re kaufen, sondern fertig konfektionierte Systeme
von Leitungen und Steckverbindern, teilweise auch
schon eingebaut in ein integrationsfahiges Baugrup-
pensystem (Schleppketten).

Verfiigbarkeit

Zunichst kommt die OLFLEX® CONNECT SERVO
ab Juni mit Stecker nach Siemens-Standard auf den
Markt. Sieben weitere Steckertypen, die alle in der

Industrie gangigen Standards abdecken, folgen.

B www.lappaustria.at
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Die volle Bandbreite
kollaborierender Roboter
fUr jede Anwendung bereit

> Einfache Programmierung

> Schnelles Einrichten

> Flexibler Einsatz

> Kollaborierend und sicher

> Schnellste Amortisationszeit
der Branche

UR10

Der neue UR3 von Universal Robots hat eine Reichweite von 500mm und eine
Traglast von bis zu 3 kg. Damit ist der Roboterarm die perfekte Losung fir alle
Unternehmen, die kleinteilige und prazise Aufgaben automatisieren mochten.

Der UR5 (5 kg, 850 mm) oder der UR10 (10 kg, 1300 mm) sind ideal, wenn Sie

einen Roboter mit einer hdheren Traglast und gréRerer Reichweite suchen. Mehr
Uiber die gesamte UR-Familie erfahren Sie unter www.universal-robots.com.

UNIVERSAL ROBOTS

Dosierventile fiir alle Aufgabenbereiche wie:
UV-Materialien, Silikone, Fette, Ole, Cyanacrylate,
Klebstoffe (1K und 2K), u.v.m.

Doslerventile

SMART] Vieweg stellt aus
AUSTRIA| Halle DC, Stand 812

VIEWEG ¢

simply dispensing

Vieweg GmbH - Dosier- und Mischtechnik - A-4694 Ohlsdorf/Gmunden
Tel. +43(0)664 /3446077 - info@dosieren.at - www.dosieren.at
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n Bereichen wie der chemischen und petrochemischen Industrie
oder der Stromerzeugung ist Hochverfligharkeit eine wesentliche
Anforderung fiir Steuerungssysteme und deren Hardware.
Ein bewéhrtes Mittel, um diese sicherzustellen, ist die
Netzwerkredundanz. Mit einem Open-Source-Protokoll wie POWERLINK
lasst sich Hochverfiigbarkeit mit minimalen Zusatzkosten realisieren.
Deshalb verwendet der tschechische Steuerungs-Systemhersteller
ZAT einen als Ring konfigurierten POWERLINK-Bus als Basis fiir seine
redundanten Steuerungssysteme mit hochster Zuverlassigkeit.

Mehr als 50 Jahre Automatisierungs-
erfahrung sowohl in der Tschechi-
schen Republik als auch weltweit
machen ZAT zu einem bekannten
Anbieter von Steuerungssystemen
fiir Branchen, in denen die Sicher-
heit und Zuverladssigkeit der Anlagen
entscheidend sind. Von Entwicklung,
Aufbau und Implementierung bis In-
betriebnahme und Wartung bietet
das Unternehmen eine vollstandige
Palette an Leistungen fiir die kom-
plexe Automatisierung kontinuierli-
cher Prozesse wie der konventionel-
len und nuklearen Stromerzeugung.

Die von ZAT hergestellten Produk-
te basieren auf einer Kombination
proprietarer Systeme des Unterneh-
mens mit Technologie von anderen
Anbietern. Ein perfektes Beispiel
dafiir ist das DCS-System ZAT Plant

Innenansicht Kraf"t.l ork.

www.automation.at

Suite als Aushangeschild des Unter-
nehmens. Es basiert auf einer Serie
von ZAT entwickelter und produ-
zierter leistungsfahiger Steuerungs-
stationen der nachsten Generation
namens SandRA (Safe and Reliable
Automation). Bei der Entwicklung
des neuen Steuerungssystems im
Jahr 2009 entschied sich ZAT, statt
seiner eigenen proprietaren I/0-Mo-
dule verteilte I/O-Stationen der Serie
X20 von B&R zu integrieren und so
von der aullerordentlichen Offenheit
dieser Losung zu profitieren.

X20-1/0 mit POWERLINK

Das I/0-System X20 von B&R wur-
de urspringlich iiber PROFIBUS DP
verbunden und voll in die ZAT Plant
Suite integriert. Unterstiitzt von der
ZAT-Entwicklungsumgebung =
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Lector®65x

JETZT KOMMT DER
HOCHBEGABTE ANS BAND.

THIS IS SICK

Sensor Intelligence.

Der LECTOR®65x behélt den Uberblick. Immer. Mit
zwei oder vier Megapixel Kameraauflésung und Weit-
winkel flr ein grofes Arbeitsfeld. Der LECTOR®65x
liebt Herausforderungen. Identifiziert Pakete bei
Bandgeschwindigkeiten bis zu 4m/s und versteht
schlecht lesbare Codes. Uberall perfekt angepasst.
Dynamischer Fokus flexibel in Hohe und Tiefe. Mit
integriertem Speicher und MicroSD-Speicherkarte.
Mehr Daten speichert keiner. Der LECTOR®65x ist der
erste hochbegabte kamerabasierte Codeleser fur die
Logistikautomation und ltickenlose Nachverfolgung in
der Fabrikautomation. Deshalb kommt er ans Band.
Wir finden das intelligent. www.sick.a



B INDUSTRIELLE KOMMUNIKATION

1 Redundante Steue-
rungsstation SandRA
Z200 mit zwei Prozessor-
boards, zwei Kommuni-
kationsboards BBO012E1
und zwei Stromversor-
gungseinheiten.

2 Die alternative
Ringredundanz-Ldsung
nutzt eine einzelne Steu-
erungsstation SandRA
Z200 mit je einem Paar
redundanter Prozessor-
und Kommunikations-
boards als redundante
Managing Nodes auf
dem POWERLINK-Bus.

3 Die Lésung mit einem
redundanten Paar
Steuerungsstationen

und Ring-redundantem
POWERLINK-Bus ge-
waébhrleistet nicht nur bei
Ausfall eines der Elemen-
te die Funktionsfahigkeit
des gesamten Steue-
rungsnetzwerks, sondern

Pertinax hat es die zuvor verwende-

ten I/0-Module von ZAT vollstandig
abgelost. Erstmals zur Anwendung ge-
langte diese neue Anordnung 2009 bei
der Uberholung des Steuerungssys-
tems fir einen der Kessel im Heizwerk
Néachod.

Der Erfolg dieser Anordnung sowie
spaterer Losungen mit BGR X20 {iber
PROFIBUS, inspirierten ZAT dazu, sei-
ne SandRA-Steuerungsstationen mit
POWERLINK-Fahigkeit  auszustatten.
So kam es zur Entscheidung, fiir die
Steuerungsstation SandRA Z200 eine
spezielle Kommunikationskarte mit PO-
WERLINK Managing-Node-(MN)-Funk-
tionalitat zu entwickeln. Sehr rasch
entstand in enger Zusammenarbeit mit
IXXAT Automation, ein auf industrielle
Protokolle spezialisierte Unternehmen,
das Board BBO0012E1l. Es weist zwei
Ethernet 10/100 Base-T-Ports auf so-
wie die in einem FPGA implementierte
POWERLINK MN-Software.

Die erste Kommunikation zwischen ei-
nem Steuerrechner SandRA Z200 und
dezentralen X20 I/0-Modulen iiber PO-
WERLINK erfolgte im Oktober 2012 im
Kraftwerk Opatovice. Das System stellt

4

sicher, dass das Luftkiihlsystem in der
Lage ist, die Bildung von Ablagerungen
in der Treibstoffzuleitung zu den Tanks
zu verhindern.

Redundanter POWERLINK-Ring

In der Energieversorgungsbranche be-
deutet Hochverfiigbarkeit, dass Steu-
erungssysteme alle einzelnen Aus-
fallspunkte eliminieren miissen. ZAT
entschloss sich daher, gemeinsam mit
IXXAT redundante Netzwerksoftware
fir Ring-Topologien mit einem redun-
danten POWERLINK MN in die Steue-
rungsstationen SandRA Z200 zu integ-
rieren.

,Die Anordnung umfasst zwei redun-
dante Steuerungsstationen mit je ei-
nem Steuerungs- und Kommunikations-
board, einer Stromversorgung und dem
POWERLINK-Bus in einer Ring-Topolo-
gie”, erklart Pavel Kulik, Leiter der Ab-
teilung Technologieprozesse bei ZAT.
. Sie gewahrleistet nicht nur bei Ausfall
eines der Elemente die Funktionsfa-
higkeit des gesamten Steuerungsnetz-
werks, sondern ermoglicht zusatzlich
Hot-Swapping, also den Komponenten-
austausch im laufenden Betrieb — um-

ermdglicht zusatzlich
Hot-Swapping.

gesetzt mit minimalen Mehrkosten.”
Die Losung, bei der ein redundantes
Paar Steuerungsstationen ZAT Sand-
RA Z200 und 19 dezentrale I/0-Stati-
onen B&R X20 iiber den redundanten
POWERLINK-Ring 1.670 I/0-Signale
austauschen, wurde im Dezember 2012
eingefiihrt. Sie steuert das System fiir
die Entsorgung der trockenen Flug-
asche im Kraftwerk Opatovice. Wiirde
dieses System ausfallen, miisste die ge-
samte Anlage stillgelegt werden.

Das Steuerungssystem fiir die Luft-
kiihlung wurde im Mai 2013 ebenfalls
auf die Ring-Topologie umgeriistet. In
diesem Fall enthalt eine einzelne Steu-
erungsstation SandRA Z200 intern die
Redundanzen der Steuerungs- und
Kommunikationsboards. Vier X20-Sta-
tionen runden das System ab.

Mit enger Partnerschaft
zu dauerhaftem Erfolg

,In Kombination mit der entgegenkom-
menden Haltung des Technologiebe-
treibers ebnete die enge Partnerschaft
zwischen ZAT, IXXAT und B&R den Weg
zu einer auBergewohnlichen Moder-
nisierung der im Kraftwerk Opatovice

X-technik AUTOMATION 2/Mai 2015
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verwendeten Steuerungssysteme”, von B&R-Komponenten fiir diese An- M LG _2
berichtet Kulik. ,Diese neue Losung wendung entwickelten, kosteneffizi- ERFASST ALLES
gewahrleistet die hohe Verfiigbar- entenredundanten Steuerungssyste- SOGAR NICHTS

keit der Steuerungstechnologie, was me wurden zu einem integralen Teil

sich unmittelbar positiv auf die Be- der aktuellen Produktlinie von ZAT.” TH IS IS SICK
triebssicherheit der gesamten Anla-

ge auswirkt. Die unter Verwendung B www.br-automation.com Sensor Intelligence.

: Schwer zu fassen, was die zweite Generation unseres
Anwender messenden Automatisierungs-Lichtgitters MLG
. erfasst. Selbst wenn es praktisch nicht sichtbar ist.

: Mit der Funktion ,Highspeed Scan“ auch extrem

Mehr als 50 Jahre Automatisierungserfahrung sowohl in der Tschechischen : schnelle Objekte. Mit der Funktion ,Hohe Mess-

Republik als auch weltweit machen ZAT zu einem bekannten Anbieter von genauigkeit* auch besonders kleine Objekte. Und mit
Steuerungssystemen fir Branchen, in denen die Sicherheit und Zuverlds- : der Funktion ,Transparent Modus* auch durchsichtige

sigkeit der Anlagen entscheidend sind. Von Entwicklung, Aufoau und Imple- Objekte. Genauso packend wie die zuverlassige
Erfassung: robuste Leistung, sogar unter schwierigen

mentierung bis Inbetriebnahme und Wartung bietet das Unternehmen eine BetingunseriEtwalbeilotaubloderFremaiichiiDic
vollst&dndige Palette an Leistungen fur die komplexe Automatisierung konti- : Inbetriebnahme ist dank eines raffinierten Montage-

nuierlicher Prozesse wie der konventionellen und nuklearen Stromerzeugung. konzepts und einer leichten Parametrierung tibrigens
: ebenfalls unfassbar - einfach.

B www.zat.cz Wir finden das intelligent. www.s
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Portfolio um I0O-Link-Devices erweitert:

Dezentrale Sensordaten-sammiung

Uber |O-Link versenden

Mit den 10-Link-Box-Modulreihen in Schutzart IP 67 lassen sich Sensoren iiber einfache und kostengiinstige
Sensorkabel dezentral im Feld anbinden und deren Daten damit ohne groBen Aufwand an ein 10-Link-

Kommunikationssystem weitergeben. Mit insgesamt 28 Modulvarianten im Kunststoff- oder Zinkdruckguss-
Gehause werden dabei vielfdltige Applikationsanforderungen abgedeckt.

- -
- -

LI

-
-

Die als |0-Link-Devices
ausgefiihrten 10-Link-
Box-Module in Schutzart

Die I0-Link-Box-Module ergeben ein
umfangreiches IP-67-Sortiment fir den
Aufbau kostengiinstiger Punkt-zu-Punkt-
Verbindungen direkt im Feld. Basis ist
das nach IEC 61131-9 standardisierte
Protokoll 10-Link, eine Technologie zur
Kommunikation mit Sensoren und Akto-
ren unterhalb der Feldbusebene.

I0-Link kann als Kommunikationssystem
Vorteile ergeben, z. B. wenn besonders
komplexe Sensoren anzubinden sind. Bis
zu vier 10-Link-Devices lieRen sich auch
bisher schon iiber einen I0-Link-Master
— die EtherCAT Box EP6224 (IP 67) oder
die EtherCAT-Klemme EL6624 bzw. die
Busklemme KL6624 (beide IP 20) - ein-
binden. Ist ein solcher Master vorhanden,

116

IP 67 stehen sowohl im

Kunststoff- als auch im

Zinkdruckguss-Gehause fiir

vielfaltige Applikationsan-
forderungen zur Verfligung.
sl

konnen mit den neuen I0-Link-Box-Mo-
dulen nun ohne grofen Aufwand weitere
Sensorsignale dezentral im Feld und iiber
ein einfaches Sensorkabel angebunden
und dann gesammelt an den IO-Link-
Master iibertragen werden. Damit wird
das breite IP-67-Portfolio von Beckhoff
fiir einen weiteren Anwendungsfall er-
ganzt. Mit insgesamt 24 Bussystemen
unterstiitzen die IP-67-1/0-Module alle
gangigen Kommunikationsprotokolle und
somit auch heterogene Applikationen op-
timal. Die mit Abstand beste Performance
bietet allerdings eine durchgangige Ver-
wendung der EtherCAT-Box-Module,
mit der sich die volle Leistungsfahig-
keit von EtherCAT ohne Einschrankung
nutzen lasst.

Auch in extrem rauer Umgebung

Die IO-Link-Box-Module erlauben den
Anschluss von bindren und komplexen
Sensoren und Aktoren. Die Verbindung
zwischen den Modulen und dem jeweili-
gen I0-Link-Master erfolgt iiber eine M12-
Verbindungsleitung (Port Class A). Bei Mo-
dulen mit erhohtem Stromverbrauch kann
eine zusatzliche Spannungseinspeisung
erfolgen (Port Class B). Durch die Nutzung
ungeschirmter Industriekabel ist eine kos-
tengiinstige Verkabelung mdglich. Die
Module sind nach IO-Link-Spezifikation
V1.1 ausgelegt; die Reichweite der Punkt-
zu-Punkt-Verbindung betragt gemafR der
Spezifikation 20 m. Ein separates I0-Link-
Konfigurationstool ist nicht erforderlich, da
dies direkt in das TwinCAT-Softwaresystem
integriert ist. Die verbundenen IO-Link-
Teilnehmer konnen durchgangig identifi-
ziert, diagnostiziert und im Bedarfsfall ein-
fach getauscht werden, ohne eine erneute
Parametrierung durchfiihren zu missen.

Durch die kompakte Bauform sowie die
Ausfiihrung im bewahrten Kunststoff-
Gehause (EPI) bzw. im extrem robusten
Zinkdruckguss-Gehduse (ERI) sind die I0-
Link-Box-Module fiir die unterschiedlichs-
ten Einsatzorte geeignet. Bindre Sensoren
konnen an 8- oder 16-kanalige Module mit
MS8- oder M12-Verschraubung angeschlos-
sen werden. Besonders flexibel nutzbar
sind die universellen, digitalen I/O Module
mit acht bzw. 16 frei nutzbaren Ein-/Aus-
gangskandlen. Mit der 4-Kanal-Analog-
Eingangs- bzw. der Kombi-Box, mit zwei
analogen Eingangen und zwei analogen
Ausgangen, lassen sich analoge Signale
vor Ort im Feld erfassen und ausgeben.

B www.beckhoff.at
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DD51-E

Digitaler Stellungsanzeiger

Die elektronischen Stellungsanzeiger DD51-E mit LCD-Anzeige sind extrem flexibel einsetzbar. Nahezu
jede gewiinschte Zahloption kann direkt am Gerat iiber 3 Bedientasten eingestellt werden, wobei die
fiir die Anzeige notwendige Energieversorgung durch eine Longlife-Batterie sichergestellt ist.

Technische Daten:

e Stromversorung
Lithium-Batterie

e Batterielebensdauer
5 Jahre
e Anzeige
5-stelliges LCD-Display mit
Sonderzeichenunterstitzung
¢ MaBeinheit
mm, Inch, Grad frei wahlbar

e Genauigkeit

N 55 10.000 Impulse pro Umdrehung
o — //\ * Schutzart
32_ 4 //' g .. IP65 oder IP67
. el | | | ¢ Einstellungen
stift M4

frei programmierbar

= 019 =

Dichtung Moosgummi- Batteriefach
(bei IP BT) dichtung

ELESA+GANTER

Ein  Gemeinschaftsunternehmen der beiden Weltmarktfuhrer
fur Normelemente. Das Angebot umfasst ein breit gefachertes
Normelemente-Programm mit charakteristischem Design, erganzt
durch perfekten Service und der Fahigkeit, in klrzester Zeit
kundenspezifische Lésungen zu realisieren.

Eine Welt der Normteile:

S e rc % o+ <« & O

Handrader Bediengriffe Klemmhebel Biigelgriffe Stellungsanzeiger Rastelemente Maschinenelemente GelenkfiiBe Scharniere  Hydraulikelemente

~ www.elesa-ganter.at Eg Ele‘“A“IEn@)




B MESSTECHNIK & SENSORIK

Reise durch die Elektronikfertigung:

—ine Leiterplatte
entdeckt die Welt der Sensorik

Gestatten Sie, dass ich mich vorstelle: Mein Name ist Leiterplatte. Friiher wire meine
unsymmetrische Form mit ihren Offnungen und Aussparungen ungewéhnlich gewesen, heute

aber sehen viele Leiterplatten aus wie ich. Spater werde ich mal in einem elektronischen Gerat
leben und arbeiten, aber vorher bekomme ich noch viele Bauteile aufgesetzt und muss auch noch
gepriift werden, ob ich richtig und vollsténdig bestiickt bin und ob ich auch richtig funktioniere.
Dazu trete ich — wie vor und nach mir Millionen von Artgenossen — eine Reise durch die Welt der
Elektronikfertigung an. Spannend soll es da zugehen: Man wird abgetastet, detektiert, kontrolliert,
identifiziert, gezéhlt - alles vollig beriihrungslos durch Sensoren. Die sind blau oder gelb, stammen
von Sick und sollen erldssig sein. Mal sehen, was mich erwartet.




Rotativer Inkremental-Encoder
DFS60 zur Portal-Positionierung
in x-/y-Richtung.

is jetzt namlich bin ich nichts
weiter als ein ungefahr 1,6 mm
starker, meistens griiner und
hiufig sechslagiger Schaltungstrager
aus elektrisch isolierendem Basismate-
rial und leitfahigem Kupfer. Zusammen
mit sieben weiteren Einzelschaltungen
bin ich in einem Fertigungsnutzen mit
Abmessungen von etwa 280 mm Xx
150 mm untergebracht. Gekennzeich-
net bin ich hiufig mit einem Data
Matrix-Code mit ZellgroBen zwischen
125 pm und 250 pm, in dem eine Seri-
alnummer und gegebenenfalls die Fer-
tigungsauftragsnummer, die Material-
nummer, der Anderungsstand und das
Herstelldatum hinterlegt sind. AuRer-
dem schmiicken mich noch mehrere
kreuzformige oder runde Ausrichtmar-
ken sowie Schlechtmarken.

Mit vielen Artgenossen stecke ich noch
in einem Magazin, aber bald geht es auf
eine Reise, auf der ich spater mit etwa
60 Bauteilen bestiickt werde. Dazu ent-
nimmt mich ein Magazinbelader und

Der WTB4-3 Muiltiline-Sensor hat
zwei Lichtlinien. Dadurch kénnen
Werkstlicke sehr genau detektiert
und auch richtig gezahlt werden,
weil nicht bei jeder Licke in einer
Werkstlick- Oberflache ein weiteres
Schaltsignal erzeugt wird.

schiebt mich auf ein Transportmodul,
das mich zu meinem ersten Reiseziel
bringt: Einer Siebdruck-Anlage, die
mich mit einem Muster aus Lotpaste
verschonert. Und schon sehe ich einige
blaue Reisebegleiter und kann sogar ihr
Typenschild lesen: WTB4-3 Multiline
und UCA4. Die sollen beide ja ganz schon
was drauf haben. Der WTB4-3 Muiltili-
ne ist fiir mich mit meinen Aussparun-
gen, Bohrungen und Durchbriichen
genau richtig. Der Sensor hat namlich
zwei Lichtlinien, von denen mich im-
mer mindestens eine erfasst. Dadurch
kann ich sehr genau detektiert und mit
meinen Artgenossen iiber die gesamte
Detektionsdauer auch richtig gezahlt
werden, weil nicht bei jeder Liicke in
meiner Oberflache ein weiteres Schalt-
signal erzeugt wird. Aber es gibt ja auch
Leiterplatten, die nicht so komisch aus-
sehen wie ich, sondern eher klassisch
viereckig und ohne besondere Ausspa-
rungen daherkommen. Fiir sie hat der
UC4 seine Vorteile. Der Ultraschallsen-
sor passt nicht nur toll in die Anlage rein
—er hat auch eine sehr hohe Auflosung,
mit der er die "Normalo-Jungs" sicher
erkennt. Clever ist er auch, denn seine
integrierte Laufzeitmessung verhin-
dert, dass ihn Objekte im Hintergrund
oder Bewegungen spiegelnder Maschi-
nenteile storen. Es soll aber auch =

<

CAMOZZ1
]

Systemldsungen

C_Solutions

Pneumatik -kundenspezifisch,
vormontiert, anschlussfertig

vormontierte
Baugruppen

kundenspezifische
Sonderprodukte

Schaltschrénke,
Schalttafeln
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Die Sicherheits-Lichtvorhange

miniTwin sorgen an manuell bedienten
Halbautomaten fir bedienfreundliche und
barrierefreie Uberwachungslésungen —
sogar in L- oder U-Form. Oft kommen
auch sichere Kamerasensoren V300

zum Einsatz, z. B. bei flexiblen
Schutzfeldgeometrien oder bei

besonderen Einbauanforderungen.

Transfermodule oder Forderbander geben,
die die Positionsdaten von mir und meinen
Artgenossen auf andere Weise erfassen.
So wurde mir sowohl vom rotativen Inkre-
mental-Encoder wie dem DFS60 als auch
von linearen Absolut-Encodern der Pro-
duktfamilie TTK zur Portal-Positionierung
in x-/y-Richtung berichtet. Da hat wohl
jeder Konstrukteur seine eigene Idee, wie
er uns prazise erfasst — und wird froh sein,
dass er bei Sick alles im Portfolio vorfindet.
Manchmal, wenn unterschiedliche grofe
Kollegen transportiert werden sollen, ist
die Spurweite der Forderanlagen sogar
verstellbar. In einem solchen Fall, habe ich
gehort, leisten induktive Naherungsschal-
ter der Baureihe 1Q10 bei der Einstellung
der Forderbreite beste Dienste, denn der
spezielle Sick-ASIC sorgt fiir ein prazises
und wiederholgenaues Schaltverhalten.
Aha, da hinten kann ich schon die Maschi-
ne sehen, die gleich den Lotpastendruck
aufbringt.

Mit Prézision in die richtige Position

In der Siebdruckmaschine, die ich gerade
per Transportband erreicht habe, werden
elektronische Funktionsmaterialien in fliis-
siger oder pastoser Form auf meiner Ober-
fliche aufgebracht. Ich habe aber auch
schon gehort, dass Artgenossen im Inkjet-
Verfahren bedruckt werden. Damit der Lot-
pastendruck mit der erforderlichen Prazisi-
on aufgebracht werden kann, muss ich erst
einmal sicher detektiert werden, damit die
Maschine weil§, wo der Druck aufgebracht
werden soll. Hier erledigen das zwei Visi-
on-Sensoren der Produktfamile Inspector.
Die schauen nach meinen Ausrichtmarken
und sorgen mit ihrem Signal dafiir, dass ich
richtig zur Druckschablone ausgerichtet
bin, bevor es losgeht. Dabei wird es ganz
schon hell um mich herum, weil das Dom-
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licht der Visionsensoren meine Oberflache
intensiv ausleuchtet. So, das ging jetzt aber
schnell mit dem Loétpastendruck. Aber um
sicherzugehen, dass das Funktionsmaterial
richtig aufgetragen wurde, lasse ich besser
noch einmal die 3D-Kamera Ranger einen
Blick darauf werfen. Die ist so genau, die
erkennt jede Licke und jeden Fehler beim
Lotpastendruck. Ah, eben geht das grii-
ne Licht an, es ist alles in Ordnung und
ich kann meine Reise fortsetzen. Auf dem
Fahrplan steht jetzt die Einfahrt in den
Hauptbahnhof, d. h. in die Leiterplattenbe-
stiickung.

Fahrkartenkontrolle
durch Kamera-Codeleser

Nachster Halt: "Leiterplattenbestiickung”.
Jetzt, wo ich richtig bedruckt bin, kann ich
endlich mit elektronischen Bauteilen be-
stiickt werden. Gespannt bin ich auch, ob
der bisherige Reiseverlauf, d. h. die Pro-
zessdaten, die schon die ganze Zeit iiber
mich gesammelt werden, iiber das MES-
System bereits an den Bestiickungsauto-
maten weitergeleitet wurden. Die Maschi-
ne muss namlich wissen, ob alles ok ist und
welche SMD-Bauteile denn nun aufgesetzt
werden sollen. Uberhaupt sind auch spi-
ter viele Leute, in deren Geraten oder Ma-
schinen ich und meine Kollegen arbeiten
werden, sehr an unserem Reiseverlauf in-
teressiert. Ich habe in diesem Zusammen-
hang immer wieder Begriffe wie Ruckver-
folgbarkeit und Traceability vernommen.
Und jetzt weiR ich auch, wozu man mir
ganz am Anfang so eine kleine Markierung
direkt auf meiner Oberflache aufgebracht
hat. Habe mir schon gedacht, dass dieser
Data Matrix Code irgendwie gelesen wer-
den soll. Aber wie soll das gehen bei diesen
fast mikroskopisch kleinen Code-Modulen,
den kritischen Eigenschaften meiner Ober-

fliche und dem, wie ich finde, eher schwa-
chen Kontrast? Und schon sehe ich die
Antwort auf meine Frage. Bei dem blauen
Sensor, auf dem LECTOR®620 DPM Plus
draufsteht, handelt es sich offensichtlich
um einen sogenannten kamerabasierten
Codeleser. Der soll dank seiner intelligen-
ten Decodieralgorithmen eine aulerge-
wohnlich hohe Leseperformance bieten.
Jedenfalls liest er meinen Code wie auch
die Codes der anderen schnell und sicher,
sodass wir im Bestiickungsautomaten nicht
unnotig warten oder gar die Reise beenden
miissen. Wahnsinn auch, wie sich der kom-
pakte Sensor selbst bei beengten Platzver-
haltnissen einbauen lasst. Angeblich soll er
auch sehr bedien- und integrationsfreund-
lich sein — jedenfalls lobt man den minima-
len Trainings- und Installationsaufwand
durch die intuitive Gerateeinrichtung mit
Laserzielhilfe. Wird die Kontrastsituation
ganz schwierig, erhdlt der LECTOR®620
DPM Plus eine externe Beleuchtung. Das
Auto-Setup minimiert den Installationsauf-
wand — und vielseitige Schnittstellen on
Board ermoglichen es, dass der Codeleser
sich in allen in der Elektronikfertigung tib-
lichen Netzwerken wohlfiihlt.

Im Bestiickungsautomat werde ich aber
nicht nur identifiziert, sondern auch detek-
tiert. Und da es hier machtig eng zugeht,
haben sich die Maschinenkonstrukteure
fiir meine Reise was Besonderes aus-
gedacht: Sie haben Lichtleitersensoren
WLL180 T mit LL3-Lichtleitern eingesetzt,
um mich zu erfassen. Die Optikkdpfe brau-
chen minimalen Platz — und der Sensor
lasst sich auch nicht von den schwierigen
Umfeldeinfliissen, z. B. Reflexionen des
Bestiickungskopfes, beeinflussen. Zudem
passen die Lichtleitersensoren ihre Sen-
deleistung an die - je nach NutzengroRe
wechselnde — Spurbreite des Transport-

X-technik AUTOMATION 2/Mai 2015



bandes an. Clever in die Seitenwangen
des Transfermoduls integriert und in
Master-Slave-Anordnung  konfiguriert
wird zudem eine Menge Verkabelung
gespart.

Wenn ich ab und zu mal iiber meinen
Leiterplattenrand hinausschaue, sehe ich
immer wieder Personen in der Anlage
umbherlaufen und auch an verschiedenen
Maschinen arbeiten. Wer schiitzt die ei-
gentlich vor Gefahren, wenn sie z. B. aus
Unachtsamkeit oder bei einer Stérung
in eine Maschine eingreifen? Aha, da
sind ja Schutztiiren und Klarsichthauben
dran - und immer wieder gelbe Schalter.
Eigentlich, hat man mir erzahlt, miiss-
ten die blau sein, weil sie von Sick sind,
aber es sind Sicherheitssensoren — und
die sind gelb. Jetzt kann ich auch lesen,
was draufsteht: i14 lock. Das sind elekt-
romechanische Sicherheitsschalter, auch
Sicherheitszuhaltungen genannt, die die
Klappe verriegeln, damit sie niemand un-
kontrolliert 6ffnet. Und wenn man genau-
er hinschaut, sind die ja fast iiberall dran,
sogar an den Transfereinrichtungen, mit
denen die verschiedenen Bestiickungs-
stationen verkettet sind. Trotzdem sehe
ich kaum Verkabelungen — was wohl
daran liegt, dass die Schalter irgendwie
untereinander verbunden sind. "Richtig
erkannt", ruft mir die Platine vor mir zu,
"die haben da bei Sick die Sicherheits-
Steuerung Flexi Soft, die mit dem Inte-
grationsbaustein Flexi Loop bis zu 32
dieser Sicherheitsschalter oder andere
Sicherheitssensoren ganz sicher kaska-
dieren kann — bis Performance Level PL
e nach DIN EN ISO 13849-1." Wow, den-
ke ich mir, so eine sichere Kaskade spart
nattirlich jede Menge Kabel. Aber es
kommt noch besser: Da ein Flexi-Loop-
Strang jeden Sensor einzeln iiberwacht,
wird die Gefahr "maskierter” Folgefehler,

WwWWwW.automation.at

wie sie bei konventioneller Reihenschal-
tung auftreten konnen, sicher vermie-
den. Clever ist die Losung auch, denn
Flexi Loop liefert im laufenden Betrieb
umfangreiche Diagnoseinformationen.
Die Bestiickungsmaschinen halt das am
Laufen, und auch in den Transfermodu-
len bleibt keiner von uns auf der Strecke.

Geratemontage:
Hier endet meine Reise

Was habe ich mich auf meiner Rei-
se verandert: Aus dem unbestiickten
Schaltungstrager, der ich einmal war
und dessen Stirke und Ebenheit noch
vor Reiseantritt mit Short-Range-Dis-
tanzsensoren OD Mini iiberpriift wurde,
ist eine perfekt bestlickte Leiterplatte
geworden. Das zumindest melden die
Smart Kameras der Produktfamilie IVC-
3D, die mich ein letztes Mal auf die voll-
standige Bestiickung geprift haben.
Jetzt bin ich bereit fiir die Integration
in ein elektronisches Gerat. Die Assem-
bly-Maschinen, die das erledigen, sind
auch mit Sick-Sensorik ausgestattet.
Die Sicherheits-Lichtvorhange miniTwin
sorgen an manuell bedienten Halbauto-
maten fiir bedienfreundliche und barrie-
refreie Uberwachungsldsungen — sogar
in L- oder U-Form. Oft kommen auch
sichere Kamerasensoren V300 zum Ein-
satz, z. B. bei flexiblen Schutzfeldgeome-
trien oder bei besonderen Einbauanfor-
derungen.

Hier, eingebaut in ein elektronisches Ge-
rat, endet meine Reise durch die Welt
der Sensorik in der Elektronikfertigung.
Ordentlich verpackt geht es nun ab zum
Endkunden. Ob es da dann auch so span-
nend wird, wer weill?

B www.sick.at

Der kamerabasierten Codeleser
LECTOR®620 DPM Plus bietet
dank seiner intelligenten Deco-
dieralgorithmen eine auBerge-
wohnlich hohe Leseperformance.
Nebst kompakter Bauweise
punktet er u. a. durch bedien-
und integrationsfreundliche
Eigenschaften.
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WinTec-Distanzmessung
erobert Industrie 4.0

Ein Sensor, drei Sprachen: Die neuen WinTec-Lichtlaufzeitsensoren von
wenglor sensoric sind mit allem ausgestattet, was die smarte Automation
der Zukunft erfordert. Die innovative WinTec-Technologie in Kombination mit
gleich drei Industrial-Ethernet-Varianten macht den 0Y2TA104P0150 zum
neuen Vorreiter fiir Industrie 4.0-Anwendungen.

Effizienz durch Leistung, Sicherheit
durch Qualitat und intelligente Vernet-
zung durch Innovation zeichnen die
ausgekliigelten ~ WinTec-Lichtlaufzeit-
sensoren aus. ,Diese Eigenschaften
werden von unseren Kunden in Zukunft
gewinscht — wir erfiillen sie schon heu-
te”, erklart wenglor-Entwicklungsleiter
Dr. Ing. Alexander Ohl.

Als einziger Lichtlaufzeitsensor auf dem
Markt ist das fortschrittliche wenglor-
Talent sowohl mit dem Ethernet-Proto-
koll PROFINET, aber auch mit EtherCAT
oder EtherNet/IP erhaltlich. Die Senso-
ren konnen aktiv kommunizieren und
sind individuell bekannt im System — und
entsprechen somit der hochsten Indust-
rie 4.0-Konformitat CP44. Aber nicht nur
die Fahigkeit der intelligenten Kommu-
nikation lassen sie ihrer Zeit voraus sein,
auch die innovative und mehrfach aus-
gezeichnete WinTec-Technologie macht
den OY2TA104P0150 zu einem echten
Sensor-Boliden.
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,Die zuverldssige und prazise Erken-
nung von schwarzen und glanzenden
Objekten auch in extremer Schriglage
gehort schon seit Jahren zur Kernkom-
petenz von wenglor — und ist in der welt-
weiten Industrie gefragt wie nie zuvor”,
so Chefentwickler Dr. Ohl weiter. Der
groRe Arbeitsbereich von 0,1 bis 10,1 m
qualifiziert das neue Produkthighlight
aulerdem fiir eine Vielzahl komplexer
Erfassungs- und Messaufgaben moder-
ner Automatisierungsanlagen.

Platzsparend und dabei hochst
kommunikativ

Die groBe Bandbreite an technischen
Eigenschaften und Funktionen verleiht
diesem Lichtlaufzeitsensor zusatzliche
Leistungsfahigkeit auf hochstem Niveau:
Eine integrierte PoE-Schnittstelle redu-
ziert teuren Verkabelungsaufwand auf
ein Minimum und das kompakte Gehau-
se (81 x 55 x 30mm) ermoglicht platz-
sparende sowie einfache Montage. Ein

Eine einzigartige
Kombination: Die
High-Performance-
Distanzsensoren
mit WinTec-Tech-
nologie sind ab
sofort mit PRO-

FINET, EtherCAT
oder EtherNet/

IP erhéltlich und
werden so zum
Vorreiter im Bereich
Industrie 4.0.

WinTec-Highlights

PROFINET, EtherCAT oder
EtherNet/IP

= gktive Kommunikationsfahigkeit
und Bekanntheit im System
(CP44)

WinTec-Technologie
kompaktes Gehéuse
Plug&Play-Funktion
Power-over-Ethernet (PoE)
Webserver flr Diagnosezwecke
OLED-Display

eigener Webserver gewahrt weltweiten
Zugriff auf samtliche Sensorfunktionen,
um z. B. ortsunabhdngige Diagnosen
durchfiihren zu konnen. Die angeneh-
me Plug&Play-Funktion sowie das gra-
fische OLED-Display sorgen auferdem
fir hochsten Benutzerkomfort. ,Diese
groBe Anzahl an Funktionen vereint in
einem kompakten Gehduse ist weltweit
einzigartig und wird den Markt nachhal-
tig pragen”, ist sich Dr. Ohl sicher.

In Summe ergibt sich so ein einmaliges
Produkt, das sich nahtlos in die Gruppe
der Industrie 4.0-tauglichen wenglor-
Sensoren einreiht und dariiber hinaus
ein enorme Anzahl an leistungsfahigen
Eigenschaften besitzt. Der WinTec-
Lichtlaufzeitsensor ist ab sofort in den
Varianten OY2TA104P0150P (PROFI-
NET), OY2TA104P0150C (EtherCAT)
sowie OY2TA104P0150E (EtherNet/IP)
erhaltlich.

B www.wenglor.at



Sicherheit mit

Die neuen Einstrahl-Sicherheits-Lichtschran-
ken SLS 46C kénnen sowohl als Typ 4 sowie
als Typ 2 Sensoren eingesetzt werden — mit
dem Sicherheits-Uberwachungsgerit MSI-TRM
werden sie zu Typ 4 Sensoren, mit dem MSI-
TR1 zu Typ 2 Sensoren.

Ob Typ 4 oder Typ 2 — die SLS 46C ist
Teil einer groBen Produktfamilie (Bau-
reihe 46C) fir verschiedenste Anwen-
dungen in den Bereichen Intralogistik,
Verpackungstechnik, Montage-/Hand-
habung sowie in der Holz-, Papier- und
Druckindustrie.

Typ 4 Sensoren haben im Moment eine
besondere Relevanz. Denn die ange-
passten Normen IEC 61496-1 und EN
614961-1 stufen bei Typ 2 Sensoren

den Performance Level von PL d auf
PL c herab. Infolgedessen ist, wenn ge-
maR einer Risikobeurteilung ein Perfor-
mance Level PL d erforderlich ist, eine
Absicherung mit Typ 2 Sensoren nun
nicht mehr moglich. Hierfiir miissen
jetzt Typ 4 Sensoren eingesetzt werden.
Die neue Sicherheits-Lichtschranke SLS
46C von Leuze electronic ist hier eine
geeignete Losung.

Innerhalb der Baureihe 46C stehen Sen-
sorvarianten mit Rotlicht oder Infrarot,
mit M12-Stecker oder Kabelanschluss
zur Verfigung. Zudem beinhaltet diese
Baureihe auch nichtsichere Sensoren fiir
Standard-Detektionsaufgaben.

www.schmachtl.at
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Die neuen Einstrahl-Sicherheits-Lichtschran-
ken SLS 46C kénnen sowohl als Typ 4 sowie
als Typ 2 Sensoren eingesetzt werden.

Kontinuierliche
Bewegung in ihrer
schonsten Form

Tel: 0049 9128 9271-0

HepcoMotion

ADVANCED LINEAR SOLUTIONS www.hepcomo’rlon.com
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links Die modularen Prif- und Sortierautomaten VIDEOcheck
VVC120 von Vester wurden speziell fir die 100 % Kontrolle von
Dreh-, Press- oder Stanzteilen entwickelt.

unten VIDEOcheck VVC120 ermdglichen den Betrieb
mit bis zu 4 digitalen Kameras.

Prif- und Sortierautomat mit digitaler Kameratechnik:

Mit Vision-System zu 100 % Kontrolle

Vester Elektronik stellt mit dem neuen Priif- und Sortierautomaten VIDEOcheck VWG120 den Nachfolger der erfolgreichen
Serie VWC110 vor. Die modularen Systeme sind speziell fiir die 100 % Kontrolle in der Massen- und Serienproduktion kleiner
Dreh-, Press- oder Stanzteile entwickelt worden. Der deutsche Spezialist fiir Sensorik und Prozessiiberwachung setzt dabei
auf modernste digitale Kamera-Messtechnik, die hohe Qualitat und Leistung bei groBem Teiledurchsatz verspricht.

,In die neue Serie VVC120 haben wir unsere ganze Erfahrung
auf dem Gebiet der professionellen Priiftechnik und industriellen
Bildverarbeitung einflieBen lassen. Dank schnell wechselbarer,
geneigter Prif- und Transportschienen lassen sich Masseteile je-
derzeit lagestabil zufiithren. So profitieren Kunden nicht nur von
einer hohen Priif- und Sortierqualitdt, sondern auch von einer
Priifleistung von bis zu 250 Teilen pro Minute”, betont Jiirgen
Bodamer, Vertriebsleiter bei Vester Elektronik.

Seit iiber vier Jahrzehnten steht Vester Elektronik fiir innovative
Komponenten und technologisch ausgereifte Systeme zur Quali-
tatssicherung sowie Uberwachung von Stanz- und Umformpro-
zessen. Das Unternehmen liefert hochwertige optoelektronische
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Bei der Software setzt Vester Elektronik auf die neue
Windows-basierte Vision Software Coake 7.
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Sensoren, intelligente Steuerungen fiir die Stanz- und Umform-
technik sowie automatische Priif- und Sortieranlagen fiir Metall-
und Hybridteile an fihrende Unternehmen im Bereich Metallum-
formung und namhafte Automobilzulieferer.

Umfassendes Vision-System

In der Grundausstattung des Priif- und Sortierautomaten
VIDEOcheck VVC120 ist ein Betrieb mit bis zu vier digitalen Ka-
meras moglich. Hochwertige telezentrische Beleuchtungskom-
ponenten, die im Durch- und Auflichtverfahren arbeiten, sowie
telezentrische Prazisionsobjektive runden die innovative Serie
VVC120 ab. Das integrierte oder alternativ beigestellte Zufiihr-
system sorgt fiir zusatzliche Flexibilitat. Erganzen lasst sich die
Serie VVC120 durch umfangreiche Optionen wie Vorratsbunker-
und Chargiersysteme, Software fiir die Messwertdokumentation
und Statistikfunktionen, CAQ-Anbindung, Server/Netzwerklosun-
gen, Fernwartung, integrierte Hartepriifung und eine Zeilenka-
mera fiir die lagerichtige Zufuhrung oder Vorsortierung.

Bei der Software setzt Vester Elektronik auf die neue Windows-
basierte Vision Software Coake 7. Deren grafische Oberflache
fithrt Anwender durch die Bedienung und erlaubt es, die ge-
wiinschten Priifaufgaben schnell und einfach zu konfigurieren.
Dabei beherrscht Coake 7 alle im industriellen Umfeld gédngigen
Verfahren der bildverarbeitenden Messtechnik, Konturverfol-
gung und Oberflachenpriifung. Dank leistungsfahiger Subpi-
xel-Algorithmen sind sogar Messgenauigkeiten im p-Bereich
machbar.

www.vester.de
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Smarte Sensoren zur 3D-Digitalisierung

Die Steinbichler Optotechnik GmbH aus Neu-
beuern, weltweiter Anbieter von optischer
Mess- und Sensortechnik, stellt smarte
Sensoren zur 3D-Digitalisierung in den Mit-
telpunkt des Auftritts auf der CONTROL 2015
(Halle 5 Stand 5304).

T-SCAN Laserscanner-
und Tracking-Komplettlosungen

Die Genauigkeit der T-SCAN Laser-
scanner und Trackinglosungen wird
unabhangig von der Robotergenau-
igkeit durch das optische System si-
chergestellt. Bei wiederkehrenden
Messaufgaben sorgt die Adaption des
T-SCAN Laserscanners an einen belie-
bigen Roboter zur Sensorfiihrung fiir
grotmogliche Effizienz und kompro-
misslose Datenqualitat. Ein Messvo-
lumen von bis zu 35 m?3 erlaubt dabei
den Einsatz fiir ein breites Spektrum
an BauteilgroRen.

Streifenlichtprojektions-Sensor
COMET 6 16M

Die bewahrte Ein-Kamera-Technologie
des COMET 6 16M erlaubt ein schnel-
les Anpassen der Messfeldgroe an
die jeweilige Messaufgabe. Durch das
neue Handlingsystem kann der Sensor
sehr einfach, duBerst komfortabel und

Der Sensor COMET 6 16M bietet vollig neue Perspektiven in der 3D-Digitalisierung.
Die T-SCAN Laserscanner- und Tracking-Komplettldsungen hingegen Uberzeugen
sowohl in der handgefiihrten Konfiguration als auch in der automatisierten Version.

ermiidungsfrei zum Messobjekt posi-
tioniert werden. In Kombination mit
dem einfachen Sensorhandling und der
projektorientierten Software colin3D
erlaubt der COMET 6 16M den Einsatz
fiir eine Vielzahl von Applikationen wie
z. B. Qualitatssicherung, Design und
Reverse Engineering. Die einzigartige

3D ILC-Funktionalitat (Intelligent Light
Control) erlaubt eine Anpassung der
projizierten Lichtmenge an die jewei-
lige Objektoberfliche, unerwiinschte
Effekte wie z. B. Uberstrahlungen wer-
den so auf ein Minimum reduziert.

M www.steinbichler.de
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In Pellets-Heizanlagen ermdglichen die
Sensoren mit Verschmutzungs- oder
Temperatur-Alarmausgang das vorsorgliche
Abschalten von Zuférderung oder Brenner.

Der Staubgehalt von Pellets lasst indirekte Riickschliisse auf deren Qualitit zu und ist
daher immer wieder Grund fiir Reklamationen. Zudem beeintréchtigt der Staub oft die
Funktion der Niveau-Sensorik im Pelletslager oder Tagesbehélter. Carlo Gavazzi hat
sich als fiihrender Hersteller kapazitiver Sensoren der Herausforderung gestellt und
bei der Neuentwicklung der Sensorgeneration Tripleshield das Thema Staub adressiert.

Durch die Umwélzung der Pellets kommt
es bei der Lieferung, beim Einblasen in
den Lagerraum und bei der Forderung
in den Kessel zu einem Abrieb, der sich
in Form von Staubentwicklung manifes-
tiert. Je geringer die Qualitat der Pel-
lets, desto hoher ist auch dieser staub-
formige Abrieb. Die Qualitdtsmerkmale
von Pellets sind seit September 2014 in
der Norm ISO 17225-2 geregelt. Die-
se sieht drei Qualitatsklassen (A1, A2
und A3) vor. Die meisten Hersteller von
Pellets-Feuerungsanlagen haben bis-
her ihre Anlagen ausschlief8lich auf die
hochste Qualitatsklasse Al ausgelegt.
Das Verfeuern einer minderen Qualitat,
aber auch eine verstarkte Staubbildung
an sich, kann zu einem Sicherheitspro-
blem fihren. Holzpellets weisen eine

relativ niedrige Dielektrizitatskonstante
auf. Deshalb wurden die Sensorbau-
reihen CA18CAN/CAF und CA30CAN/
CAF von Carlo Gavazzi so ausgelegt,
dass sie Materialien mit Dielektrizi-
tatskonstanten unter 1,5 zuverldssig
detektieren konnen. Zur weitgehenden
Vermeidung von Fehlfunktionen durch
Staubentwicklung konnen sie optional
mit einem speziellen Ausgang fir ei-
nen Verschmutzungsalarm ausgestat-
tet werden. Eine weitere Variante mit
Temperatur-Alarmausgang meldet das
Uberschreiten eines fest eingestellten
Temperaturgrenzwertes. Das ermog-
licht z. B. den Schutz hitzeempfindli-
cher Anlagenteile durch vorsorgliches
Abschalten der Zuforderung oder des
Brenners.

Die Tripleshield™-Sensoren von Carlo Gavazzi eignen sich fir den
Einsatz in staubigen und feuchten Umgebungen.
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Mit Feuchte- und Staubkompensation

Die kapazitiven Tripleshield™-Sensoren
der vierten Generation von Carlo
Gavazzi erfassen berihrungslos und
formunabhéangig alle Gegenstdnde aus
Metall und aus nichtmetallischem Ma-
terial wie Wasser, Glas, Kunststoff, Pa-
pier oder Holz. Die Schaltabstidnde der
neuen Sensorgeneration wurden ge-
geniiber herkommlichen Sensoren um
20 bis 25 Prozent erhoht, um eine si-
chere Erfassung der Objekte zu ermog-
lichen. Eine verbesserte Feuchte- und
Staubkompensation ermdoglicht auch
den Einsatz in staubigen und feuchten
Umgebungen. Staubablagerungen und
Betauung werden weitgehend igno-
riert.

Hygienisch und EMV-vertraglich

Die Sensorserie ist in Schutzart IP69K
ausgefiihrt und ECOLAB®-zertifiziert. Sie
widersteht hohen Temperaturen ebenso
wie aggressiven Chemikalien, wie sie
haufig in der Lebensmittelproduktion
zur Reinigung verwendet werden. Die
bereits exzellenten EMV-Eigenschaften
der alteren TRIPLESHIELD-Generati-
onen werden mit dieser vierten Gene-
ration noch ibertroffen. Eine deutliche
Verbesserung gelang z. B. beim Schutz
gegen leitungsgebundene StorgrofRen,
wie sie etwa bei Frequenzumrichtern
auftreten konnen.

B www.carlogavazzi.at
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—Holen Sie das
Vaximale aus
hrer Investition!

Erflllt hre Anlagenvisualisierung schon heute
die Anforderungen an ein modernes Bedienkonzept?
Wenn Sie immer noch das R & | FlieBschema animiert

darstellen, wahrscheinlich nicht.

Mit Wonderware InTouch bekommen Sie ein einfach zu
bedienendes Engineering Tool an die Hand, welches Ihnen
durch die Vielzahl von Grafik-Vorlagen und Funktionen
ermaoglicht, ergonomische Oberflachen zu erstellen.
Dadurch profitieren Sie gleich zweifach: Sie erhéhen

die Effizienz und reduzieren das Risiko der Fehlbedienung.

Geben Sie sich nicht mit weniger zufrieden.
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by Schneider Electric

Sprechen Sie uns noch heute an: +43 664 886 55 327
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Bildquelle: © lost-update — Fotolia.com

Bildverarbeitung in der Spritzgussfertigung:

Dakota heiBt ein Bildverarbeitungssystem zur 3D-Inspektion von Schaumstoffblocken, wie sie in Autositzen verwendet
werden. Die Niederlassung von Stemmer Imaging in Frankreich hat dieses System in enger Zusammenarbeit

mit GIPS vision, einem ihrer Systemintegratoren, realisiert. Eine héhere Rendite fiir Dakota-Anwender und ein
umweltfreundlicherer Rohstoffeinsatz sind zwei der wesentlichen Vorteile des Systems.




geschlossen. Das System hat seither seinen Nutzen, seine Leistung und
sein Weiterentwicklungspotenzial in verschiedenen Schaumstoff-Ferti-
gungsanlagen fiir Autositze bewiesen. ,Diese Anlagen sind in mehreren Landern
weltweit im Einsatz und haben sich als zuverldssiges und schnelles 3D-System fiir
die Qualitatskontrolle von Polyurethan-Schaumstoffblocken erwiesen”, freut sich
Frédéric Equoy. Der Griinder und Geschéftsfiihrer von Gips vision war maRgeb-
lich an der Entwicklung von Dakota beteiligt.

D ie Entwicklung des Dakota-Systems begann 2012. Sie ist inzwischen ab-

Zum Einsatz kommt das System bei der Herstellung von Schaumstoffteilen aus
Polyurethan, die im Spritzgussverfahren entstehen. Im Fall der Autositze werden
vor dem Spritzvorgang bestimmte Einsatzteile von Hand in die Spritzgussformen
eingelegt. ,Diese Feinarbeit ldsst sich nicht automatisieren”, so Equoy. ,Ange-
sichts der hohen Produktionsgeschwindigkeit der Fertigungslinie kommt es bei
diesem manuellen Arbeitsgang haufig zu Fehlern, die zu unvollstandigen Spritz-
gussteilen oder Produkten mit falsch positionierten Einsatzteilen fithren. Ergeb-
nis sind schwerwiegende Mangel des Endprodukts, die nach dem Erstarren des
Schaumstoffs schwer zu erkennen sind.”

Fehler vor dem Entstehen entdecken

Das 3D-Priifsystem Dakota schafft Abhilfe. Es entdeckt Fehler, bevor sie entstehen.
Direkt vor dem Einspritzen der SpritzgieRmasse in die Form sorgt es dafur, dass =>

Die Priifanlage arbeitet mit einem 3D-Bildverarbeitungssystem
auf Basis der Lasertriangulation.

www.automation.at
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BILDVERARBEITUNG

die Fertigung fehlerhafter Schaumstofftei-
le sowie Materialverschwendung in gro-
Bem AusmaR vermieden werden. , Dakota
Uiberpriift vor der Fiilllung der Spritzguss-
form, ob alle vor der Einspritzung in die
Form eingesetzten Teile vorhanden sind
und sich an der richtigen Stelle befinden”,
beschreibt Equoy das Prinzip. ,,Nur wenn
alle Voraussetzungen erfiillt sind, gibt das
System die Form zur Einspritzung frei. So
wird verhindert, dass ein unvollstindiges
oder fehlerhaftes Schaumstoffteil gefertigt
wird.”

Diese Vorgehensweise fithrt zu einer Rei-
he von Vorteilen: Zunéachst verringert sich
der Ausschussanteil durch den Einsatz
von Dakota deutlich. Zudem lasst sich
eine erhebliche Einsparung von Material
realisieren, das bei fehlerhaften Teilen ja
komplett verloren ist, da der einmal verfes-
tigte Schaumstoff nicht erneut verwendet
werden kann. Die per Hand eingelegten
Einsatzteile haben nur geringen Wert, sind
jedoch im Fehlerfall ebenfalls nicht mehr
nutzbar. Dakota macht zudem eine visuelle
Uberpriifung des fertigen Schaumstoffteils
iiberfliissig und spart somit in diesem Pro-
zessschritt Aufwand. Ein weiterer Vorteil
besteht in der Verringerung der Rekla-
mationen aufgrund schlechter Qualitat
und anderer Riicksendungen von ausge-
lieferten Produkten. Insgesamt steigt also
die Rendite und Produktionssicherheit fiir
Kunden, die das Dakota-System in ihrer
Fertigung einsetzen.

3D-Bildverarbeitung im Einsatz

Grundlage der Priifanlage ist ein 3D-Bild-
verarbeitungssystem auf Basis der Laser-
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Ein in eine verkettete
Fertigungslinie eingebautes
Dakota-System.

triangulation. Die Spritzgussform wird
dabei durch eine Laserbeleuchtung des
Herstellers Z-Laser gescannt. Eine Hoch-
leistungskamera von Automation Techno-
logy nimmt pro Sekunde bis zu 1.000 der
so entstehenden Laserprofile mit einer
Breite von 2.000 Pixeln auf. Uber den be-
kannten Winkel zwischen der Kamera- und
der Laserebene konnen dank einer genau-
en, an die Konfiguration der Fertigungsli-
nie und der Formen angepassten Kalibrie-
rung die entsprechenden Hohenangaben
aus den Laserprofilen ermittelt werden.

So erzeugt das System ein 3D-Bild der
Spritzgussform und der enthaltenen Ein-
satzteile mit deren genauer dreidimensi-
onaler Position. Die Auswertung dieses
3D-Bildes ermoglicht im Anschluss eine
sichere Beurteilung, ob alle Parameter
den Anforderungen entsprechen und ob
der Spritzgussvorgang eingeleitet wer-
den kann. Trager fiir Trager priift Dakota

Die grafische
Mensch-
Maschine-
Schnittstelle
des Dakota-
Systems

zeigt Bilder und
Auswertungen
der gepriiften
Objekte.

el

auf diese Weise die Bau- und Einsatzteile,
die vor der Einspritzung eingesetzt und
dann in das Schaumstoffteil eingegossen
werden. Diese Einsatzteile konnen aus
verschiedenen Materialien bestehen und
weisen unterschiedliche GroRen, Star-
ken, Farben und Formen auf. Verwendet
werden hier unter anderem Metalldrahte,
Plastikclips oder Schaumblocke, die fur
die korrekte Funktion der Autositze wich-
tig sind.

Datenbank und GUI integriert

Zur Definition der Priifpunkte sowie zur
Parametrierung der entsprechenden Werk-
zeuge bietet Dakota Benutzern eine spezi-
ell angepasste und anwenderfreundliche,
grafische Mensch-Maschine-Schnittstelle.
Bis zu 999 verschiedene Formreferenzen
konnen in einer Datenbank parametriert
und an jeder SpritzgieRform bis zu 999
Priifpunkte kontrolliert werden. Auflerdem
lasst sich das System an Formen und Tré-
ger unterschiedlicher GroRe sowie an die
variable Geschwindigkeit der Fertigungsli-
nie anpassen. , Ein Dakota-System in einer
Anlage in den USA priift Formen mit einer
GroRe von 1.700 mm — das entspricht einer
kompletten Riicksitzbank — auf einer For-
dereinrichtung, deren Geschwindigkeit 14
Meter pro Minute betrdgt”, nennt Equoy
ein aktuelles Beispiel.

Damit sind die Grenzen des Systems nach
seinen Worten aber noch lange nicht er-
reicht: ,Zudem ist das Konzept keineswegs
auf den Automobilbereich beschrankt. Das
System eignet sich auch fiir andere An-



Das 3D-Modul des Systems enthélt eine
Laserbeleuchtung von Z-Laser und eine 3D-Kamera
von Automation Technology.

wendungsbereiche und wir wollen es schon bald entspre-
chend breiter einsetzen.” Rein mechanisch ist das System
dafiir flexibel genug: Erst kiirzlich wurde Dakota erfolg-
reich in eine Drehtisch-Fertigungslinie integriert, bei der
die einzelnen Produktionsschritte iiber einen Kreisforde-
rer miteinander verkniipft sind.

Als Team erfolgreich

Das beschriebene System entstand durch die enge Zusam-
menarbeit zwischen Gips vision und Stemmer Imaging in
Frankreich. , Unser Partner hat uns hier mit seinem Know-
how tatkraftig unterstiitzt und wesentlich zur Definition
des 3D-Bildverarbeitungssystems und der Auswahl der
optimalen Komponenten beigetragen”, so Equoy. ,,Die In-
tegration des Dakota-Systems in die Anlage war aufgrund
der rauen Spritzgussumgebung nicht einfach, doch auf
dieses Feld hat sich GIPS vision spezialisiert. Die Experten
fiir den Bildverarbeitungsteil des Systems sind Stemmer
Imaging. Aus dieser Kombination ist ein leistungsfahi-
ges System entstanden, das dem Anwender Kosten spart
und zu einer umweltfreundlicheren Rohstoffverwendung
fihrt.”

B www.stemmer-imaging.de
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Industrielle Bildverarbeitung, Identifikation und Lasermarking mit System:

Nicht erst seit Industrie 4.0 zu einem iiberall gehdrten Schlagwort wurde, setzt die produzierende Industrie fiir
Prozessoptimierung, Steigerung der Ausfallssicherheit, automatisierte Qualitatssicherung und eindeutige Riickverfolgbarkeit
auf Vision Systeme. 2014 trat mit der Autforce Vision Systems GmbH ein neuer Anbieter auf den Markt. Im Interview mit
Luzia Haunschmidt, Chefredakteurin der x-technik AUTOMATION, erlautern ihre Griinder Ing. Mag. (FH) Stefan Perg und
Markus Piffer, wie sich das Unternehmen auf dem Vision-Markt inmitten etablierter Anbieter erfolgreich positioniert.

Das Interview fiihrte Luzia Haunschmiat / x-technik

Was ist der Zusammenhang zwischen
der Autforce Vision Systems GmbH in
Lienz und der Autforce Automations
GmbH in Lebring?

Stefan Perg: Die im Jahr 2000 gegriindete
Autforce Automations GmbH im siidstei-
rischen Lebring ist Komplettanbieter fiir
Automatisierungslosungen in zahlreichen
Branchen. Dabei zdhlen iiber 200 Unter-
nehmen der produzierenden Industrie,
darunter fithrende Automobilhersteller und
—zulieferbetriebe, zu ihrem Kundenkreis.

Markus Piffer: Die Autforce Vision Systems
GmbH in Lienz, Osttirol, wurde 2014 als
Unternehmen fiir industrielle Bildverar-
beitung, Identifikation und Lasermarking
gegrundet. Die beiden Firmen agieren
unabhangig voneinander, dennoch gibt es
zwischen beiden Unternehmen enge Ver-
bindungen. Dort, wo Fertigungsprozesse
automatisiert werden, ist meist Bedarf fir
Identifikation zur Riickverfolgbarkeit und
Qualitatskontrolle mittels Bildverarbeitung.
Wenn eines der beiden Unternehmen den
Bedarf fiir eine tibergreifende Losung er-
kennt, holt es das andere mit an Bord, um
gemeinsam eine umfassende Gesamtlo-
sung anzubieten und zu realisieren.

In welchen Kompetenzbereichen ist
Autforce Vision Systems tatig und wel-
che Synergien gibt es innerhalb dieser?
Stefan Perg:

Wir bieten Losungen in den Fachberei-
chen industrielle Bildverarbeitung und

132

Markus Piffer

Geschéftsflhrer der
Autforce Vision Systems GmbH

Identifikation sowie Laserbeschriftung.
Diese oft getrennt betrachteten Anwen-
dungsgebiete haben in der Praxis viel mit-
einander zu tun. So haben Kamera- und
bildbasierende Codelesesysteme grof3e
Gemeinsamkeiten bei der verwendeten
Technologie und den SW- Algorithmen.

Markus Piffer: Die Applikationsentwick-
ler der Autforce Automation konnen auf
Grund ihrer langjahrigen Erfahrung in der
Automatisierung aus einem sehr grofen
Wissens- und Erfahrungsschatz schopfen.

Ing. Mag. (FH) Stefan Perg

Geschéftsfuhrer der
Autforce Vision Systems GmbH

Gemeinsam mit dem fachspezifischen
Know-how der Autforce Vision Systems
erweitert sich daher die Gesamtlosungs-
kompetenz, welche immer haufiger von
unseren Kunden gefordert wird.

Sprechen Sie damit bestimmte Bran-
chen an oder ist Autforce Vision Sys-
tems brancheniibergreifend aufgestellt?

Stefan Perg: Wir sind branchenunab-
hangig aufgestellt, unsere bisher groR-
ten Erfolge hatten wir jedoch bei Unter-

X-technik  AUTOMATION 2/Mai 2015



Die P-Serie setzt einen neuen Standard in der industriellen
Bildverarbeitung indem fortschrittliche Funktionen von Smart-
Kameras mit einem Vision-Sensor verbunden werden.

nehmen, die sich mit Glas-, Kunststoffverarbeitung oder
Metalldruckguss beschiftigen. Dabei lassen sich sowohl
beim Auslesen von Codes oder der Merkmalsiiberpriifung
mittels Kamerasystem als auch beim Lasermarkieren
nicht ohne Weiteres nur Standardprodukte einsetzen. Es
ist notig, im einzelnen Fall die besonderen Material- und
Oberflacheneigenschaften der zu inspizierenden oder zu
markierenden Teile zu beriicksichtigen.

Markus Piffer: Bevor wir unseren Kunden ein Konzept
anbieten, werden in einer Machbarkeitsanalyse Produkte,
Materialien und Umgebungsvariable eingehend gepriift.
So konnen wir von der Idee bis zur Inbetriebnahme maR-
geschneiderte und durchgangige Losungen bieten.

Wo beginnt, wo endet das Losungsspektrum von
Autforce Vision Systems fiir Scanning- oder Bildverar-
beitungsaufgaben?

Stefan Perg: Die Losungsméglichkeiten reichen von
einfachen Applikationen mit Vision-Sensoren oder -
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BILDVERARBEITUNG

Linescannern bis hin zu PC-basierenden
Multi-Kamerasystemen oder Lasersyste-
me fiir Direct-Part-Marking mit integrier-
ten bildbasierenden Scannern. Zu unse-
rem Portfolio zahlen aulerdem Losungen
wie die 3D-Konturenvermessung oder die
industrielle Thermografie.

Markus Piffer: Immer o6fter werden in
einer Anwendung klassischer Maschi-
nenbau und Robotik nahtlos zu Gesamt-
16sung kombiniert. Dabei kommen nicht
selten Vision-Losungen von Autforce zum
Einsatz. Egal ob bei der Nachriistung be-
stehender oder der Entwicklung neuer
Anlagen spielt die Datenverarbeitung eine
bedeutende Rolle. Um das Steuerungssys-
tem nicht mit einem hohen Datenvolumen
zu belasten, bieten intelligente Bildverar-
beitungssysteme bereits eine integrierte
Datenvorverarbeitung. Zur Weiterverar-
beitung, Verwaltung und Archivierung
dieser Daten greifen wir gerne auf die von
der Autforce Automation entwickelte MES
Software AUTFACTORY zuriick.

Wie reiissieren Sie auf dem bereits gut
besetzten Markt im Bereich der Laser-
beschriftung?

Stefan Perg: Bei der Laserbeschriftung
handelt es sich um einen stark wachsen-
den Markt. Wir sprechen Anwender an,
die von anderen Arten der Markierung
wechseln mdchten. Zudem bestehen Sy-
nergien mit unseren ID-Systemen, denn
in vielen Anwendungen, in denen es um
das Erkennen von Codes geht, ist dieser
innerhalb derselben Gesamtanwendung
aufzubringen.

Markus Piffer: Die verschiedenen Bran-
chen stellen unterschiedliche Anforde-
rungen an die Markiersysteme. In der
Lebensmittelindustrie ~ ist  besonders
schnelles Markieren der Ware, etwa durch
die fliegende Kennzeichnung (marking on
the fly) erforderlich. Hingegen ist in der
Pharma- und Medizinindustrie ein Ein-
dringen des Farbstoffs oder die Bildung
von Erhebungen oder Vertiefungen oft
nicht zulassig. Gerade in solchen Applika-
tionen konnen wir unsere Erfahrung und
Kompetenz ebenso ausschopfen wie die
breite Angebotspalette unserer Produkt-
partner.
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Wer sind diese Produktpartner?

Stefan Perg: Autforce verwendet Vision-
Produkte wie Kamera-, Auto-ID- und La-
sermarkiersysteme in erster Linie von
Datalogic und ist in den Geschaftsfeldern
Machine Vision, Industrial Identification
und Lasermarking Quality-Partner von
Datalogic. Als einziges Unternehmen in
Osterreich sind wir fiir alle drei dieser
Bereiche als Partner des italienischen Pre-
mium-Herstellers zertifiziert. Weiters inte-
grieren wir in unsere Losungen Produkte
von namhaften Herstellern wie Cognex,
InfraTec, SmartRay und MVTec.

Markus Piffer: Bei Systemen fiir die in-
dustrielle Automatisierung agiert Aut-
force als Osterreichvertretung der 1979
gegriindeten Asem. Die Produktpalette
dieser ebenfalls italienischen Firma um-
fasst auf verschiedenen Hardware-Platt-
formen basierende Panel-PCs, HMIs und
PACs (Programable Automation Control-
ler). Die von Asem komplett im eigenen
Hause entwickelten und gefertigten Pro-
dukte und Softwaresysteme der ,,Open PC
Automation” integrieren wir nicht nur in
die von uns geschaffenen Systeme, son-
dern bieten sie auch im Wettbewerb mit
anderen Marktteilnehmern fiir allgemei-
ne Automatisierungslosungen an. Dort
punkten sie vor allem mit hoher Qualitat,
einem guten Preis-Leistungs-Verhaltnis,
Langzeitverfiigbarkeit und Reifegrad so-
wie der Vollstandigkeit der Produktpalette
und der verwendeten Softwareplattfor-
men. Besonders hervorzuheben ist die
plattformunabhangige  Fernwartungslo-
sung Ubiquity, die mit tiberlegener Usabi-
lity, einem klugen Lizenzschema und der
Moglichkeit von Mehrfachzugriffen den
meisten etablierten Losungen deutlich
iiberlegen ist.

Weisen Ihre Systeme fiir Bild- und
Codeerkennung sowie Lasermarkierung
direkte Schnittstellen zu MES- bzw.
ERP-Systemen auf?

Stefan Perg: Mehr als das. Die in der Au-
tomobilbranche weltweit verbreitete, von
Autforce Automation entwickelte MES-
Software AUTFACTORY kann innerhalb
eines einzigen Projekts mit mehreren
Steuerungen gleichzeitig kommunizieren
und ermdglicht so in jedem Schritt Erfas-
sung und Auswertung der relevanten Da-
ten auch in komplexesten Systemen.

Markus Piffer: AUTFACTORY kann Au-
tomatisierungsvorgange mit sehr kurzen
Zykluszeiten und die daraus resultieren-
den riesigen Datenmengen handhaben
und ist fur Big Data geriistet. Mit Features
wie Losgrofe 1, einer ereignisorientierten
Prozessabwicklung und einem ausgeklii-
geltes Track & Trace-System sowie einem
benutzerfreundlichen Windows-Interface
liefert das System Daten zur Auswertung
auf allen Unternehmensebenen, vom Fer-
tigungsmanagement bis zum Controlling.

Was bringt die Zukunft?

Stefan Perg: Die Business Unit , Industri-
al Automation” der von uns in Osterreich
vertretenen Asem ist in Italien Marktfiih-
rer und zahlt in der Industrieautomati-
sierung zu den wichtigen europaischen
Playern. In Osterreich konnte sich die
Autforce Vision Systems bereits gut eta-
blieren. Auf diesem Markt streben wir
durch kontinuierliches Wachstum in den
Bereichen industrielle Bildverarbeitung,
Identifikation und Lasermarking einen
ahnlichen Status an.

www.autforce.com
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NEUER VK3200 PC UND MR/ K-R
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Qualitat und Robustheit sind nie zuvor so flexibel und elegant gewesen

* Lufterlose Industrie PCs und Industrie-Monitore in 15,6", 18,5" oder 21,5” LCDs (16:9 Format);

» VK3200 PCs basieren auf Intel Core Prozessoren der vierten Generation (Haswell ULT Plattform);

« MK-R Industrie-Monitore sehen die integrierte Remotation der DVI-D und USB 2.0 Signale bis zu 100m mit Cat 5E SFTP Kabel vor;
« Hoch qualitative und Full IP65 Gehause mit kratzfester Beschichtung;

* Betriebstemperatur 0-50°C;

* Einfache Verkabelung;

* Flexible Montage von oben oder unten und kompatibel mit allen gangigen Befestigungssystemen;

« Erhaltlich mit resistivem Touchscreen oder mit Multitouch (Projected Capacitive Touchscreen);

« Vorbereitet fir den Einbau von Notaustaste, Wahlschalter, Tasten, Anzeigen, mit frontseitigem USB Steckplatz und RFID Schnittstelle;
« Optional erhaltlich mit Griffen.

Solutions for the OpenAutomation

ASEM S.p.A.

Via Buia, 4 - 33011 Artegna (UD) - Italia

Phone: +39/0432-9671 - Fax: +39/0432-9774651
Email: industrialautomation@asem.it — www.asem.it

Vertriebsagentur fiir Osterreich

AUTFORCE Vision Systems GmbH
Amlacher Strasse 12, 9900 Lienz, Austria - Tel. +43 (4852) 67011 @AsEm..
Email: vision.at@autforce.com — Website: www.autforce.com
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Zahnradfertigung

mit maximaler Effizienz
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Die automatisierte Beladung von Werkzeugmaschinen zéhit zu den groBten Effizienzbringern in der modernen Fertigung.

Was in der GroBserie seit Langem etabliert ist, wird auch bei kleinen und mittleren Stiickzahlen zunehmend zum Standard.

Leax Brinkmann hat die Chancen der mannarmen Fertigung erkannt. Beim Werkstiickhandling und der Werkstiickspannung nutzt
das Unternehmen das Know-how des Spanntechnik- und Greifsysteme-Spezialisten Schunk und profitiert von dieser Synergie.
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eax Brinkmann in Detmold
|_ gehort seit 2013 zur schwe-
dischen Leax-Gruppe und ist
auf die effiziente Fertigung von Ge-
trieben und Zahnradern in kleinen

und mittleren LosgroBen speziali-
siert. Samtliche Prozesse sind darauf

zugeschnitten, kundenspezifische
Anforderungen flexibel, schnell und
wirtschaftlich umzusetzen. Das gilt
fiir die Entwicklung und Konstrukti-
on ebenso wie fiir die Fertigung. Im
Bereich Zahnrédder liegt die mittlere
Losgrofe bei nur 40 Teilen. Ein hoher
Automatisierungsgrad gewahrleistet,
dass auch kleine Stiickzahlen effizi-
ent produziert werden konnen. Dabei
nutzt der fir die Zahnradfertigung
verantwortliche Produktionsmeister
Torsten Sprenger das gebiindelte
Know-how von Schunk. Das durch-
dachte Zusammenspiel standardi-
sierter Komponenten gewahrleistet
ein HochstmaR an Prazision und zu-
verlassige Prozesse.

Kraftpaket fiir die Hartbearbeitung

An einer Anlage zum Hartdrehen von
Zahnradern wird deutlich, wie eine

effiziente Maschinenbeladung aus
Katalogkomponenten von Schunk
aufgebaut werden kann. Die Werk-
stlickspannung  iibernimmt  das
Schunk-Kraftspannfutter ROTA NCF
plus 2. Das wartungsarme Leichtbau-
futter wurde gezielt fur anspruchsvol-
le Dreh- und Dreh-Frasoperationen
entwickelt. Samtliche Funktionsteile
sind allseitig gehdrtet und geschlif-
fen. Im Inneren gewéahrleisten beson-
ders robuste Flachfiihrungen auch
unter Maximalbelastung eine pro-
zessstabile Funktion. Zudem ermog-
licht eine spezielle Kolbenfiihrung,
dass die Verschraubung des gehar-
teten Futterkorpers komplett um-
schlossen wird, was zu einer hohen
Steifigkeit und Prézision fiihrt.

Fir Leax Brinkmann waren das ent-
scheidende Faktoren, denn sie stellen
sicher, dass sich die enorme Steifig-
keit der Gebr. Brinkmann-Drehma-
schine und die Qualitdt der Fiihrun-
gen verlustfrei bis zum Werkstiick
iibertragen. ,Anfangs war ich {ber-
rascht, welche Bearbeitungszeiten
und welche Qualitdten sich mit dem
ROTA NCF plus 2 bei der Hartbear-
beitung erzielen lassen”, berichtet
Torsten Sprenger. ,Vor allem bei der
Bearbeitung kegelférmiger Bohrun-
gen sind die Tuschierbilder extrem
gut.” Capto-Werkzeuge und ein er-
fahrener Anwendungstechniker tun
ein Ubriges.

Fiir engste Toleranzen

,In einer solchen Kombination stel-
len Toleranzen von zehn bis zwdlf p
kein wirkliches Problem mehr dar,
unabhingig davon, ob kegelformige
oder zylindrische Bohrungen -
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Torsten Sprenger, fiir die Zahnradfertigung
verantwortlicher Produktionsleiter bei
Leax Brinkmann.
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bearbeitet werden”, so Torsten Sprenger weiter. Vor allem bei
diinnwandigen Zahnrddern mit Wandstarken von 10 bis 15
mm profitiert Leax Brinkmann vom serienmiRig integrierten
Fliehkraftausgleich des ROTA NCF plus 2, der ebenso wie die
ausgereifte Schmierung iiber den kompletten Drehzahlbereich
hinweg fiir gleichméaige Spannkrafte und damit fiir gleich-
maélige Spannverhéltnisse sorgt. , Es geniigt, den Spanndruck
einmal einzustellen, um 30 bis 60 Teile zu fertigen”, bestatigt
Sprenger. Um die hohe Zuverlassigkeit des ROTA NCF plus 2
zu erhalten, wird das Futter grundsatzlich einmal taglich mit
dem Schunk Spezialfett LINOMAX abgeschmiert.

Neben der bei Leax Brinkmann eingesetzten BaugroRe 215
gibt es das ROTA NCF plus 2 in den Groen 185, 260 und
315. Es verfiigt je nach BaugroBe iiber Spannkrafte zwischen
72 und 160 kN, ist fiir Drehzahlen bis 4.000 bzw. 6.000 U/
min. ausgelegt und wird in den gangigen Spitzverzahnungen
1/16" x 90° und 1,5 mm x 60° angeboten. Ein modular aufge-
bautes Schutzbiichsensystem ermdglicht beim ROTA NCF plus
2 in Verbindung mit dem groBen Mittendurchlass vielfaltige
Anwendungen auf ein und demselben Drehfutter. Neben der
Standardbiichse zum Verschliefen der Durchgangsbohrung
umfasst es einen verstellbaren Tiefenanschlag, einen Auswer-
fer sowie Spritzdiisen fiir eine zentrale Kithlmittelzufuhr.

Greifsysteme aus Standardkomponenten

3 Die Kunststoffpaletten an der Anlage verfiigen tber elf definierte Die Beladung der Drehmaschine iibernimmt ein Roboter,
Ablageplatze. Leere Paletten werden automatisch vom Roboter dessen Front-End an einem Schnellwechselbahnhof automa-

entnommen. Dabei verhindert der Schunk OPS Schéden durch tisiert mit unterschiedlichen Schunk Greifsystemen bestiickt
unbeabsichtigte Kollisionen. . . . .
wird. Hier profitiert Leax Brinkmann von der End-of-Arm-

4 Leax Brinkmann ist auf die Fertigung mittlerer LosgréBen spezialisiert. Kompetenz, die nur Schunk in diesem Umfang bietet: Uber
Ein hoher Automatisierungsgrad sorgt fir maximale Effizienz. 4.000 Standardkomponenten umfasst allein das Greiftechnik-
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1 Der vielzahngefiihrte Schunk Zentrischgreifer PZN-plus
Ubernimmt die Beladung der Drehmaschine.

2 Das Schunk Schnellwechselsystem SWS ermdglicht einen
schnellen automatischen Wechsel der benétigten Greifer.

programm des innovativen Familienunternehmens. Der
hohe Standardisierungsgrad zahlt sich mehrfach aus.
So konnte Leax Brinkmann die Integration des Roboters
in die Anlage fast zur Ganze in Eigenregie bewerkstel-
ligen. Zum Einsatz kommen ausschlieflich anderweitig
bereits vielfach bewahrte Standardkomponenten. Die
einzelnen Module sind so aufeinander abgestimmt,
dass sie perfekt miteinander kombiniert werden kon-
nen. Gerade bei einem haufigen Wechsel der Aktoren,
wie er bei Leax Brinkmann an der Tagesordnung ist,
lohnt sich dieses Zusammenspiel durch eine besonders
hohe Prozessstabilitat. Fiinf unterschiedliche Bauteile
werden aktuell im Wechsel auf der Maschine bearbeitet.
Vielzahngefiihrte Schunk-Zentrischgreifer PZN-plus
ibernehmen dabei sowohl das Werkstiick- als auch das
Palettenhandling. Ein vielzahngefiihrter Schunk-Paral- WWW.lti'mOtiOI’l.COI’[I/ hm
lelgreifer wird fiir das automatische Priifen spezieller

LTi AUSTRIiA GmbH
Durisolstr. 7 - 4600 Wels
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info-austria@lt-i.com - www.lti-motion.com
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Zahnrader an einer integrierten Messsta-
tion genutzt. Anstelle einer klassischen
T-Nut gewahrleistet sowohl beim PZN-
plus als auch beim PGN-plus die von
Schunk patentierte Vielzahnfiihrung eine
besonders hohe Stabilitat und Prazision.
Parallel angeordnete Prismenfilhrungen
minimieren Verschleif und Fithrungs-
spiel. Da sich Krafte und Momente auf
mehrere Fiihrungsflichen verteilen, sind
die Greifmodule deutlich hoher belastbar
als konventionelle Greifer. Hinzu kommt,
dass die bei den Greifern eingesetzte
Keilhakenkinematik eine hohe Kraftiiber-
tragung und eine synchrone Bewegung
der Grundbacken ermoglicht.

Wahrend der robotergestiitzten Bela-
dung verhindert der Kollisions- und
Uberlastschutz OPS Schiden am Sys-
tem. Er wird z. B. dann benotigt, wenn
der Greifer leere Kunststoffpaletten aus
dem Ablagerack entnimmt und sich
diese aufgrund von Toleranzen in den
Fiihrungsstreben verhaken. Auslosekraft
und -moment lassen sich beim Schunk-
OPS individuell iiber den Betriebsdruck
einstellen. Je nach Modell erfolgt die Ab-
frage entweder intern iiber einen Nahe-
rungsschalter oder von auen iiber einen
Magnetschalter. Zur Riickstellung nach
einem Not-Aus wird der Schunk-OPS
lediglich in die Grundstellung gebracht,
eine Demontage ist nicht erforderlich.
Uber standardisierte ~Adapterplatten
lasst er sich schnell und einfach in unter-
schiedliche Robotersysteme einbinden.

Schnellwechselbahnhof
erhoht Flexibilitat

Den automatisierten Wechsel der ein-
zelnen Greifer erledigt das Schunk
Schnellwechselsystem SWS 40 in Se-
kundenschnelle. Es besteht aus einem
Schnellwechselkopf, der am Roboterarm
montiert ist und einem Schnellwechse-
ladapter, der mit dem Schunk-Greifer
verbunden ist. Beim Werkzeugwechsel
werden beide Teile automatisch mitein-
ander gekoppelt. Das gelingt aufgrund
des patentierten ,No-Touch-Locking-
System” auch dann, wenn Kopf und
Adapter bis zu 2,5 mm voneinander
entfernt sind. Das SWS stellt eine sta-
bile mechanische Verbindung her und
gewahrleistet zugleich eine zuverldssige
Durchleitung von Pneumatik und elekt-
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Leax Brinkmann Produktionsmeister Torsten Sprenger (re.) ist von den Méglichkeiten des
standardisierten Schunk Modulprogramms begeistert. Bei den unterschiedlichen Projekten
wird er von Schunk Gebietsverkaufsleiter Marc Rohe fachkundig beraten.

rischen Signalen. Integrierte Sensoren
iberwachen die Verriegelung.

Mit insgesamt 21 BaugroBen fur Zu-
ladungen von 1,4 bis 4.080 kg decken
die standardisierten Schunk-Schnell-
wechselsysteme alle denkbaren Anwen-
dungen ab. Neben Pneumatik-, Flu-
id- und Hydraulikmodulen lassen sich
die modular aufgebauten Schnellwech-
selsysteme auch mit standardisierten
Schweillstrom-, Servo-, Bus-, Koax- und
Lichtleitermodulen ausriisten. Allein fiir
die SWS-Baureihe gibt es iiber 30 stan-
dardisierte elektrische Module mit acht
bis 32 Pins. Fiir Torsten Sprenger bie-
tet der automatisierte Greiferwechsel in
Kombination mit dem Wechselbahnhof
wichtige Gestaltungsspielrdiume. Andert
sich das Teilespektrum, lasst sich die Ab-
lage jederzeit erweitern und um andere
Aktoren erganzen.

Mechatronikgreifer
fiir groBes Teilespektrum

Wird das Teilespektrum noch groRer,
greift Torsten Sprenger zu mechatroni-
schen Schunk-Greifern. So zahlt Leax
Brinkmann zu den Pionieren, die bereits
2008 die Potenziale des mechatroni-
schen Greifens erkannten und den elek-
trischen GroBhubgreifer Schunk PEH 40

einsetzten. ,,Wir waren mit die Ersten,
die den mechatronischen Standardgrei-
fer nutzten”, berichtet Torsten Sprenger.
Gegriffen werden AuRendurchmesser
von 50 bis 220 mm und Innendurchmes-
ser von 50 bis 208 mm. Dafur geniigen
drei unterschiedliche mit Diamantstaub
beschichtete Prismenbacken sowie zwei
Sonderbacken. , Die Flexibilitdt des Me-
chatronikgreifers ist einfach gigantisch.
Wiirde ich alternativ einen gewohnli-
chen Langhubgreifer verwenden, miiss-
te ich auf der Palette viel mehr Platz
lassen und konnte deutlich weniger
Teile unterbringen”, schildert Torsten
Sprenger.

M www.at.schunk.com

Die Leax Brinkmann GmbH in Det-
mold ist auf die Fertigung hochwer-
tiger Zahnrader und Getriebe spezia-
lisiert — so z. B. mehrstufige Getriebe
mit Schragverzahnung, die eine be-
sonders hohe Laufruhe gewéhrlei-
sten und beispielsweise beim Folien-
ziehen eingesetzt werden.

www.leax-brinkmann.de
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Robotik-Performance neu definiert , _‘____}
Stéubli Roboter der TX2 Serie Uberzeugen mit
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Die dritte, helfende Hand

links Die
Kombination

der einfachen
Programmierung
mit der endlosen
Rotation und der
verbesserten
Kraftregelung
machen den UR3 zu
einem fachkundigen,
sicheren Helfer.

rechts Durch seine
geringe GroBe

ist der URS3 der
optimale Assistent in
der Montage, beim
Polieren, Leimen
und Schrauben —
und damit vor allem
fur Anwendungen
geeignet, die eine
gleichméBige
Produktqualitat
erfordern.

: Universal Robots, der danische Vorreiter fiir kollaborierende Roboter, prasentiert einen neuen,
e . kleineren Roboter fiir leichte Montageaufgaben und automatisierte Werkbankszenarien.

Der neue, kompakte Tischroboter wiegt
nur elf Kilogramm, hat gleichzeitig eine
Traglast von drei Kilogramm, eine 360°-Ro-
tation an allen Drehgelenken sowie eine
endlose Rotation an der Werkzeugschnitt-
stelle. ,,Mit dem UR3 wird nun auch die
Tisch-Automatisierung einfach, sicher und
flexibel. Ein einziger Werker kann mit dem
UR3 als eine ,dritte, helfende Hand’ das
leisten, was bislang die Aufgabe von zwei
Personen war”, erklart Esben H. @sterg-
aard, CTO und Mitgriinder von Universal
Robots, der die dreijahrige Entwicklungs-
phase der jlingsten Erganzung der Pro-
duktpalette von Universal Robots geleitet
hat.

UR3 ptimiert Produktionsablufe

Durch seine kleine Grofe ist der UR3 der
optimale Assistent in der Montage, beim
Polieren, Leimen und Schrauben und da-
mit vor allem flir Anwendungen geeignet,
die eine gleichméRige Produktqualitt er-
fordern. Der neue Roboter kann auch in ei-
ner separaten Arbeitsstation auf dem Tisch
montiert werden und sorgt so fur optimier-
te Produktionsablaufe in der Kommissio-
nierung, Montage sowie Teile-Platzierung.
Durch seine kompakte Form und die un-

142

komplizierte Programmierung ist es noch
einfacher, zwischen Fertigungsaufgaben
zu wechseln, um den verschiedenen Anfor-
derungen in der Produktion zu begegnen,
die Gesamtbetriebskosten niedrig zu hal-
ten und eine geringe Amortisationszeit zu
erreichen. Die Anwendungen des UR3 um-
fassen die komplette Fertigungsindustrie —
von Medizinprodukten bis hin zu elektroni-
schen Komponenten. Ein wichtiger Faktor
fiir eine hohe Nachfrage wird die Automa-
tisierung in geschlossenen Umgebungen
sein. Denn es gibt eine ganze Bandbreite
an Einsatzszenarien fiir den UR3 als ein
automatisiertes  Hochleistungswerkzeug,
das besonders dort hilfreich ist, wo einge-
schrankte raumliche Kapazitdten eine Her-
ausforderung darstellen. Der UR3 kann da-
mit in Montage- und Fertigungsbereichen
zum Einsatz kommen, wo groRe Schutz-
vorrichtungen undenkbar waren. , Mit dem
UR3 -Roboter werden Endanwender in der
Lage sein, Robotik fiir Branchen einzu-
setzen, in denen Automation bisher noch
nicht moglich war”, so Gestergaard.

Sicherheit im Fokus

Der UR3 hat 15 fortgeschrittene, justierba-
re Sicherheitsfunktionen. Eine davon ist ein

Das Video zum UR3

www.automation.at/video/
116565

Kraftregler, der es dem UR3 ermoglicht,
die Krafte bei Kontakt zu begrenzen. Der
neue Roboter hat eine Standard-Kraftre-
gelung von 150 Newton, kann aber so pro-
grammiert werden, dass er bereits bei nur
50 Newton automatisch stoppt. Die Kom-
bination der einfachen Programmierung
mit der endlosen Rotation und der verbes-
serten Kraftregelung machen den UR3 zu
einem fachkundigen, sicheren Helfer.

Intuitive Programmierung

Der URS3 verflgt iiber die gleiche Wieder-
holgenauigkeit von 0,1 mm wie der UR5
und der UR10. Die Programmierung er-
folgt intuitiv durch das Fithren des Robo-
terarms mit der Hand. Im Programmiermo-
dus werden die gewiinschten Wegpunkte
gespeichert. Ohne diese Funktion waren
mehr als 100 in die Anwendung program-
mierte Koordinaten erforderlich.

B www.universal-robots.com
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Flexibler und effizienter Automatisieren mit IndraDrive Mi

Mit dem intelligenten Antriebssystem IndraDrive Mi verlagern Sie die komplette Antriebstechnik vom Schaltschrank
direkt in Ihre Maschinen. Das spart Platz, reduziert den Verkabelungsaufwand um bis zu 90 % und optimiert lhre
Energiebilanz. Dank der integrierten Motion-Logic realisieren Sie komplexe Bewegungsablaufe rein auf Antriebsebene.
IndraDrive Mi punktet mit umfangreichen zertifizierten Sicherheitsfunktionen und Multiprotokollfahigkeit, die ihn
universell einsetzbar machen. Nutzen Sie die Intelligenz dieses Antriebssystems fir modulare Maschinenkonzepte und
Ihren Einstieg in Industrie 4.0.

Besuchen Sie uns auf der SMART AUTOMATION AUSTRIA vom 19.5. bis 21.5.2015.
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Ob als Einzelkomponente oder Komplettsystem
— mit der neuen Generation von robolink D |&sst

sich ein 4-Achs-Roboter bereits ab 1.500 Euro

kostenglinstig realisieren.

Mit Igus auf

dem Weg zum
1.000-Furo-Roboter

Kosten senken, Technik verbessern: Das ist das Versprechen des Kunststoffspezialisten igus. Im Bereich der Robotik
hat igus jetzt einen weiteren Schritt in diese Richtung gemacht. Auf der Messe SMART wird die ndchste Generation
von robolink D, einem direkt angetriebenen Gelenkarm aus Kunststoff und Aluminium prasentiert, mit dem ein 4-Achs-
Roboter ab 1.500 Euro gebaut werden kann.

igus hat im letzten Jahr seine neue robo-
link D-Produktreihe vorgestellt. Bei die-
sem System wird ein robolink-Gelenkarm
direkt tiber einen Motor unmittelbar an
der Achse angetrieben. robolink D nutzt
dabei das in einem Kunststoffgehduse
verbaute, schmierfreie igus PRT-Polymer-
Rundtischlager. Das ist jetzt auch als
Vollkunststoff-Variante erhaltlich. Ange-
trieben wird das Lager durch ein Schne-
ckenradgetriebe sowie optional tber die
igus-Schrittmotoren Nema 17 oder 23.

Die robolink D-Gelenke sind in drei Gro-
Ben erhiltlich und konnen mit Verbin-
dungselementen aus Kunststoff oder Alu-
minium zu Gelenkarmen von ein bis vier
Achsen beliebig kombiniert werden. , Mit
der modularen Kombination aus robolink-
Gelenkarm, Motor und Getriebe entsteht
ein individuell konfigurierbares Robotik-
System”, erklart Martin Raak, Produktma-
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nager robolink. ,Der Baukasten ist leicht
und dulerst flexibel und dadurch fiir Ro-
boterhersteller sowie Maschinen- und
Vorrichtungsbauer ebenso interessant wie
fiir Systemintegratoren und Automatisie-
rer aus allen Branchen — von der Auto-
mobilproduktion bis zur Medizintechnik.
Gerade auch wenn es um die Mensch-
Maschine-Kollaboration geht.”

Robotik ab 1.500 Euro

Durch Fortschritte in der Entwicklung
und Fertigung ist es nun moglich, je nach
Stlickzahl, Ausstattung und Traglast mit
robolink D einen 4-Achs-Roboter zwi-
schen EUR 1.500,- und 2.500,- zu entwi-
ckeln. Darin enthalten sind Motoren wie
auch die passenden Leitungen.

Sowohl die Einzelkomponenten als auch
ein vorgefertigtes System inklusive der

Baupldne sind bestellbar. Die Traglas-
ten reichen bis 4 kg — und das bei einem
Eigengewicht von nur 5 bis 8 kg. Die
Motoren sind mit optionalen, handelsiib-
lichen Steuermodulen regelbar. ,Kinf-
tig ist auch eine giinstige und einfache
Motorsteuerung iiber einen Webbrowser
denkbar, wie sie igus jetzt fiir alle drylin
E-Linearachsen auf der SMART Messe
zeigt”, gibt Raak einen Ausblick in die
weitere Entwicklung des Systems. Diese
neue Losung ist kompatibel mit vielen In-
dustriesteuerungen durch CANopen und
digitale Ein- und Ausgange. ,Unser Ziel
ist es, durch die kontinuierliche Weiter-
entwicklung des robolink D-Baukastens
die Kosten weiter zu senken, sodass die
Konstruktion eines 4-Achs-Roboters ab
EUR 1.000,- schon in naher Zukunft mog-
lich ist.”

M www.igus.at
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M Reinrfaum zu Hause

Die Herstellung hochsensibler Bauteile
und Komponenten erfordert hochste An-
spriiche an Raumklima, Sauberkeit und
Funktionalitdt im Fertigungsprozess. Die
Kuka Reinraumroboter fiigen sich perfekt
in diese partikelfreie Umgebung. Mit dem
KR AGILUS CR erweitert ein kompakter,
wendiger und schneller Roboter fiir nied-
rige Traglasten das Kuka Portfolio, das die
SMART-Besucher in Linz (Halle DC, Stand
435) in Augenschein nehmen kdnnen.

Ein Reinraum ist so konstruiert,
dass die Anzahl der in den Raum
eingeschleppten bzw. der im Raum
entstehenden Partikel auf ein Mi-
nimum reduziert werden konnen.
Neben Luftreinheit sind angepasste
Arbeitskleidung, spezielle Arbeits-
mittel und Werkzeuge sowie jene
Arbeitstechnik erforderlich, um die
spezifizierte Reinheitsklasse ein-
zuhalten. Mit intelligenten Auto-
matisierungskonzepten und einem
einzigartigen Portfolio an Reinraum-
robotern gewahrleistet Kuka die sta-
bile Einhaltung dieser hohen Quali-
tatsmaRstabe.

Der KR AGILUS CR bringt die be-
wahrten Komponenten der KR
AGILUS  Kleinrobotikserie = mit:
Schnelligkeit, extreme Wendigkeit
auf kleinstem Raum, kurze Zyklus-
zeiten und hochste Prazision. Um
den Allrounder nun auch fiir Automa-
tisierungsaufgaben in der Elektroin-
dustrie, in der Kunststoffindustrie
oder auch in den Bereichen Pharma
und Medizintechnik einsetzen zu
konnen, hat Kuka den Kleinroboter
mit innen liegenden Leitungen und
Energiezufihrungen gezielt fir die
Reinraumanforderungen optimiert.
Spezielle Oberflichenbehandlungen
weisen eine sehr hohe Bestindig-
keit gegeniiber Reinigungsmitteln
auf und geben praktisch keine Parti-
kel an den Reinraum ab. Optimierte
Gelenke und Dichtungen verhindern
zudem, dass Abrieb zum Problem
werden konnte.

M www.kuka-roboter.at
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Der KR AGILUS CR steht fr "
maximale Performance und - .
minimale Partikelemission. -

Fir Automationsaufgaben in

technischen oder medizinischen S
Reinrdumen gilt der sechsachsige
Kleinroboter als optimal. Der

KR6 R900 sixx CR entspricht der I
Reinraumklasse 2 (ISO 14644-1).
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Mit sys2READ ist alles richtig verpackt und etikettiert! Unser
Scannerportal erkennt und Uberprift Codes auf Richtigkeit und
exakte Position. Vom Registrieren der Codes tiber das Ausschleu-
sen von falsch verpackten Produkten bis zum Speichern eines
Bildes von nicht-lesbaren Codes, alles ist moglich. sys2READ kann

E,%El fur alle gangigen Schnittstellen ausgelegt werden. Sehen
=]

SYSTEMWISSEN
ENTSCHEIDET

=3 Sie selbst und besuchen Sie uns auf der SMART 2015,
19.-21. Mai, Design Center Linz! www.schmachtl.at

SCHMACHTL

Systemwissen entscheidet
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Schau an, der Neue von Fanu:

runer kollaborativer
Roboter mit 35 kg

Nutzlast

Fanuc stellte auf der Hannover Messe 2015 zum ersten Mal einen kollaborativen Roboter aus. Der Roboter CR-35iA sprengt
mit 35 kg Traglast die bisher geltenden Grenzen und setzt einen Meilenstein. Seine Reichweite und Sicherheitszertifizierung
befahigen ihn fiir viele Tatigkeiten, die Menschen bis heute alleine machen mussten. Seine Kraftaufnehmer und weiche
Gummihaut machen ihn zur Riicksicht in Person. Er arbeitet gern mit Menschen zusammen oder auch nebeneinander.

So oder so lasst er sich fiihren und anlernen oder einfach zur Seite schieben, wenn Frau/Mann mehr Platz benétigt.

Kollaborative Roboter sind nicht ldnger gleichzusetzen mit
Leichtbaurobotern. Bei einer Traglast von 35 kg kann der
CR-35iA fiir ernsthafte industrielle Prozesse in der Produktion
eingesetzt werden. Von den beiden ersten Robotern, die von
Fanuc nach Deutschland kommen, geht ein Modell direkt in
eine Testapplikation zu einem Automobilhersteller. Hier wird
er direkt in einer realen Anwendung einen sogenannten , roten
Arbeitsplatz” ersetzen.

Schutzzaun ist hinféllig

Dabei ist der Roboter mit 35 kg Traglast eine echte Erleichte-
rung. Und wie in den Anfangen der Roboterpopulation geht es
wieder darum, dem Roboter die schweren und ungeliebten Ar-
beiten zu iiberlassen. Anstrengende Routinetatigkeiten sowie
Arbeitspldatze mit ungiinstigen ergonomischen Bedingungen
werden sein bevorzugtes Einsatzgebiet sein. Nur arbeitet der
Roboter nicht mehr hinter einem Schutzzaun. Ergdnzend kann
der Mensch seine kognitiven, sensorischen Fahigkeiten ein-
bringen - und beide erledigen ihren Job in kongenialer Weise.
Alle bereits bisher zu Fanuc-Roboter gehérenden Sicher-
heitsfunktionen bleiben selbstverstandlich erhalten. Im Ar-
beitsbereich des Roboters konnen Zonen mit unterschiedlich
ausgepragten Sicherheitszonen definiert und aktiv genutzt
werden (DCS). Der Roboter behélt seine volle Funktionali-
tdt. Der Mensch behilt seine volle Einflussmoglichkeit. Die
Moglichkeit viele Standardoptionen im Bereich der Soft- und
Hardware der konventionellen Fanuc-Roboter nutzen zu kon-
nen, eroffnet vollig neue Dimensionen. So ist z. B. der Einsatz
von iRVision, dem integrierten Kamerasystem, problemlos im
2D/3D- Bereich mdglich. Oder die Verwendung der Simula-

www.automation.at

tionssoftware ROBOGUIDE, mit der Reichweiten oder Mach-
barkeitsstudien durchgefiihrt werden konnen, sind mit dem
CR-35iA weiterhin moglich.

Nebeneinander und miteinander — ganz nach Belieben

Die Programmierung basiert ebenfalls auf der Standardober-
flache, sodass keine komplette Umschulung der Betreiber no-
tig ist. Generell sind zwei Szenarien das ideale Einsatzfeld -

147



des CR-35iA. Bei maximaler Sicherheit kann der Roboter ei-
genstandig und unabhéngig direkt neben einem menschlichen
Arbeitsplatz arbeiten. Und auch das soll nicht unerwahnt blei-
ben: Auch zwei Roboterarbeitspldtze konnen noch enger als
bisher zusammengeriickt werden.

Entwickelt wurden kollaborative Roboter wie der FANUC
CR-35iA fur die direkte Zusammenarbeit mit Menschen. Der
Roboter ibernimmt am gemeinsamen Arbeitsplatz beispiels-
weise das Heben und Halten schwerer Werkstiicke oder von
Modulen. Ebenso ist eine Kooperation an einem gemeinsamen
Montageplatz moglich.

Neue Einsatzbereiche

Getestet hat Fanuc die Eigenschaften eines kollaborativen Ro-
boters bereits an einer Version mit 3 kg Traglast. Diese Versio-
nen waren auf der Jimtof in Japan und auf der IMTS in Chica-
go gezeigt worden. Als entscheidendes Kriterium gilt ,, Contact
Stop". Der CR-35iA erfiillt die Sicherheitsanforderungen der
ISO 10218, performance level d (PL d) und wurde vom TUV
entsprechend zertifiziert. Der weiche Uberzug stellt einen zu-
satzlichen Schutz zur Reduzierung der Berithrungskrafte dar.

Als zweite wichtige Funktion gilt die , Push to Escape”, bei der
sich der Roboter vom Werker in jede beliebige Richtung ver-
schieben lasst. Wie akribisch Fanuc den CR-35iA entwickelte,
zeigt auch die Farbwahl. Untersuchungen haben gezeigt, dass
der fiir den weichen Schutziiberzug gewahlte Farbton als be-
sonders freundlich wahrgenommen wird. So gehen Technik
und Optik Hand in Hand.

Erwartet werden fiir den neuen Roboter auch neue Einsatz-
bereiche. Wo bisher mehr oder weniger einfache Handling-
gerate ausschlieflich durch Armkraft eines Menschen bewegt
wurden, lasst sich mit einem CR-35iA ein gewinnbringender
Automatisierungsschritt machen. Allen voran hat die Automo-
bilindustrie Interesse an kollaborativen Robotern angemeldet.
Die Motorenfertigung und Montagearbeitsplatze stehen im
Fokus. Aus der Praxis ergeben sich Marktchancen beim Be-
und Entladen von Werkzeugmaschinen, aber auch an Verpa-
ckungsstationen, wo der Roboter das Handling iibernehmen
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kann und menschliche Arbeitskrafte Priif-, Kontroll- oder Ver-
sandaufgaben ausfithren. Sehr positiv bewertet Thomas Eder,
Geschiaftsfithrer Fanuc Osterreich, den neuen kollaborativen
Roboter: Der CR-35iA ist der erste kollaborative Roboter mit
35 kg Traglast der samtliche Funktionen eines Standardro-
boters erfullt. Mit dem CR-35iA ist es FANUC gelungen ein
Standardprodukt zu entwickeln, das vollstandig in unser welt-
weites Servicenetz integriert werden kann.

B www.fanucrobotics.at
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Jede Hausfrau weiB: Zucker ist klebrig. In einer Zuckerfabrik konnen Medien wie Melasse oder Fliissigzucker in
Vibrationsgrenzschaltern zu Ansatz- oder Briickenbildung fithren und so eine zuverldssige Messung verhindern.
Abhilfe bringt der Spriihflansch von Endress+Hauser, dank dem der Liquiphant FTL50 selbst in stark anhaftenden
und ansatzbildenden Medien zuverldssig Grenzstand und Dichte detektiert. In Zuckerfabriken der Nordzucker AG
wird diese Art der Dichtemessung daher jetzt mit Erfolg auch in Melasse genutzt.

Im 1865 erbauten und 2003 tibernom-
menen Werk Nordstemmen produziert
die Nordzucker AG neben Raffinade und
Staubzucker fiir den Haushaltsbereich
auch Grundsorte, Sandzucker und ei-
nige andere Sonderspezifikationen fiir
die Verarbeitung. Seit 2001 werden auf
dem Gelande der Zuckerfabrik in ei-
nem Flissigzuckerwerk im Vierschicht-
Betrieb ganzjahrig verschiedene Sorten
Flissigzucker, Mischungen mit fliissigen
und kristallinen Komponenten, Fondant,
Fruktose-, und Bienenfuttersirup sowie
Bienenfutterteig produziert.

Wesentlich ist eine zuverlassige Dich-
temessung der Melasse. Dieser honig-
ahnliche, dunkelbraune Zuckersirup
entsteht als Nebenerzeugnis bei der
Zuckerherstellung aus Zuckerriiben, Zu-
ckerrohr und Zuckerhirse. Die Melasse
fallt nach der Zentrifuge als Restprodukt
an und wird meist als Beimengung mit
den ausgelaugten und getrockneten
Riibenschnitzeln zu Viehfutter verarbei-
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tet. Der durchaus nennenswerte Sac-
charosegehalt der Melasse wird durch
Beimischung von Kondensat, das im
Zuckerprozess aus dem Koch- und Ver-
dampfprozess anfdllt, iiber die Dichte
eingestellt. Der Dichtewert korreliert mit

Die
Dichtemessstelle
lasst sich ohne
aufwendige
Bypasslésungen
direkt in die
Prozessleitung
oder den

| Prozessbehélter

| integrieren.

dem Zuckergehalt in einem direkten Zu-
sammenhang, der in einer dreidimensi-
onalen Saccharose-Dichte-Temperatur-
kurve beschrieben wird. Diese Kurve ist
im Dichterechner hinterlegt, so kann als
Arbeitswert der Saccharosegehalt kon-

o,
T

- L

Bildquelle: © bit24 — Fotolia.corq‘!“:a.-'
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oben Der Sprihflansch ermdglicht dem Liquiphant die
Detektion selbst in stark anhaftenden und ansatzbildenden
Medien wie Melasse und Flissigzucker.

unten Die wirtschaftliche und wartungsfreie Losung
zur Dichtebestimmung besteht aus Grenzstandsensor,
Sprihflansch und Temperatursonde.

tinuierlich bestimmt und in Brix ausgegeben werden.
In der beschriebenen Anwendung schwankt der Wert
zwischen 78 und 80 Brix bei 70 bis 80° C Prozesstem-
peratur.

Dichte dampft

Der Liquiphant ist als zuverldssiger Grenzschalter in
Fliissigkeiten bekannt und kann noch mehr. Statt nur
den Grenzstand zu detektieren, kann zusatzlich die =
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Schwingfrequenz des Liquiphanten aus-
gewertet und so ein Riickschluss auf die
Dichte des umgebenden Mediums gezo-
gen werden. Ermoglicht wird diese Aus-
wertung durch eine spezielle Elektronik-
Variante im Sensor sowie einem an den
Sensor angeschlossenen Dichterechner.
Je nach Dichte des Mediums wird die
Frequenz der Schwinggabel starker oder
weniger stark gedampft. Bei hoher Dich-
te ist die Dampfung deutlich ausgeprag-
ter. Genau diese Abhangigkeit liegt der
Dichtemessung mittels Vibronik zugrun-
de. Der Liquiphant M ist eines der erfolg-
reichsten Produkte von Endress+Hauser.
Das in diesem millionenfach bewahrten
Vibrationsgrenzschalter fiir Fliissigkei-
ten angewendete Messprinzip Vibronik
hat jedoch auch Grenzen.

Einsatz in klebriger Masse

Beim Einsatz des Liquiphanten in der
Melasse als klebrigem, dickflissigem
Medium wiirde die Schwinggabel durch
einen dicken Ansatz nach einiger Zeit
verkleben. Das kann beim Liquiphanten
als Grenzschalter zu Fehlschaltungen
fiihren. Beim Einsatz als Dichte-Mess-
gerat wirde eine deutliche Dichteabwei-
chung detektiert werden, da der Ansatz
an der Gabel die Schwingfrequenz deut-
lich dampft. Die Dichteauswertung wiir-
de daher falschlicherweise auf ein Medi-
um mit sehr hoher Dichte schlieRen. Mit
dem Spriihflansch hat Endress+Hauser
nun ein hervorragend geeignetes Mittel,
um auch in diesen ansatzbildenden und
anhaftenden Medien den Grenzstand
und/oder die Dichte sicher und zuver-
lassig zu detektieren: Der Spriihflansch,
der in regelmdBigen Abstinden die
Schwinggabel von Ansdtzen und Ver-
schmutzungen befreit, kann individuell
eingestellt werden, sodass je nach In-
tensitat der Anhaftungen entsprechend
gereinigt werden kann. So ist nun eine
Dichte- bzw. Konzentrationsbestimmung
mit dem bewédhrten Schwinggabel-Prin-
zip selbst in Fliissigzucker und Melasse
moglich.

Laut Jorg Volze, EMSR-Meister im
Flussigzucker-Werk Nordstemmen von
Nordzucker lauft die Messung sehr gut.
Der einzige manuelle Vorgang ist nun
eine regelmiBige Uberpriifung des Li-
quiphanten auf einen harten, eiwei3-

162

haltigen Belag. Kinftig soll auch diese
durch Dosieren eines geeigneten Reini-
gungsmittels weiter automatisiert werden.

Vorteile im Prozess

Fir Nordzucker hat die automatisierte
Reinigung der DichtemeRstelle mehre-
re Vorteile. Das regelmdRige Reinigen
schont — vor allem auch beim Einsatz
in aggressiven Medien — Schwinggabel,
Dichtung und Prozessanschluss. War-
tungsintervalle konnen so verldngert
bzw. hinausgezogert werden. Die Mess-
stelle samt Dichterechner und Spriith-
flansch amortisiert sich nach kurzer Zeit.
Neben dem minimierten Reinigungs-
aufwand entfallt die manuelle Messung
vollig und die Wartungszeiten verkiirzen
sich. Dariiber hinaus stellt die kontinu-
ierliche, zuverlassige Dichtemessung
die Produktionsqualitdit auf hochstem
Niveau sicher. Nach Aussage der Betrei-
ber lauft die Messung seit dem Einbau
mit dem Reinigungsflansch absolut st6-
rungsfrei.

Messstelle inline
und EHEDG-zertifiziert

Mit dem EHEDG-zertifizierten Liqui-
phant M lasst sich die Dichte selbst im
hygienisch sensiblen Prozessumfeld der
Lebensmittelindustrie inline im Tank
und in der Prozessleitung messen. Da-
bei kann auf Bypasslosungen verzichtet
werden. Uber eine breite Palette von
Prozessanschliissen konnen Anwender

|
'E.

7.

die Liquiphant M-Gerite direkt in den
Prozesskreislauf integrieren. Da die
Dichtemessung automatisiert erfolgt,
ergibt sich fiir den Anlagenbetreiber ein
Vorteil durch die zeitnahe Steuerung.Ge-
nerell ist der Dichtemesswert eines Me-
diums temperaturabhangig. Fiir genaue
Dichteangaben ist daher eine Tempera-
turmessung mit einzubinden. Eine kom-
plette DichtemeRstelle besteht daher aus
dem Sensor Liquiphant M FTL50 mit der
Elektronik FEL50D, dem Dichterechner
FML621 und einem Temperatursensor
oder der Einbindung einer bereits vor-
handenen Temperaturmessung. Druck-
schwankungen iiber 6 bar sollten auch
gemessen und im Dichterechner erfasst
werden, um die hohe Genauigkeit von
+ 0,005 g/cm? und eine Reproduzierbar-
keit von + 0,0007 g/cm?3 zu gewahrleis-
ten. Die Dichtemessung bzw. Konzentra-
tionsbestimmung wie in der Anwendung
von Nordzucker arbeitet iiber empirisch
ermittelte 2D/3D-Konzentrationstabellen
oder einen Formeleditor. Die Umrech-
nung der Dichte- oder Konzentrations-
messwerte in branchenspezifische Son-
dereinheiten wie °API, °Baumé und °Brix
erleichtert dabei den Mitarbeitern vor
Ort die Beurteilung der Messergebnisse.

Medienerkennung als Bei-Produkt

Mit dem Dichterechner ist auch eine au-
tomatische Medienerkennung moglich.
Diese unterscheidet zwischen zwei oder
mehreren Stoffen mit unterschiedlichen
Dichte- bzw. Konzentrationskurven und



Die Dichte-
meBstelle ermdglicht
eine kontinuierliche
Produktionskontrolle
und Kosteneinspa-
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rungen durch auto- o Endress+Hauser [52]
matisierte Ablaufe. R - =
CR Temperatur 1 30 . B«
Der Dichte- Frequenz 1
rechner FML621 gibt _“ ?BE - au Hz
zur kontinuierlichen oyl 1,8456 o/cn -H
Produktionskontrolle *Brix 2 1 z E 5 Brix
den Saccharosege- L
halt in Brix an. Das
erleichtert den Mitar-
beitern die Beurtei-
lung der Messergeb-
nisse. (Bildquelle: _ i
Endress+Hauser) s AR ey

meldet das Vorhandensein eines dieser
Stoffe iiber einen Relaiskontakt oder zeigt
den Stoffnamen direkt auf dem Geratedis-
play an. Dies birgt groBe Potenziale bei
der exakten Steuerung der Prozessablau-
fe. Nordzucker hat mit der Dichtemess-

stelle in Kombination mit der eingebauten
Reinigung fiir die Anwendung in Melasse
ein zuverlassiges, hygienisches und vor
allem beinahe wartungsfreies Messsys-
tem gefunden. Durch die Einsparung der
manuellen Messungen und den geringen

Nordzucker

Die Nordzucker AG produziert seit
1838 Zucker. Mit rund 3.300 Mitarbei-
tern an 18 europaischen Standorten
versorgt Europas zweitgréBter Zu-
ckerhersteller Lebensmittelindustrie,
Handel und Verbraucher mit Pro-
dukten hoher Qualitat. Mit finf deut-
schen Werken in Sachsen-Anhalt und
Niedersachsen sowie Zuckerfabriken
in Danemark, Finnland, Litauen, Po-
len, Schweden und der Slowakei ist
Nordzucker europaweit aufgestellt.

www.nordzucker.com

Reinigungsaufwand bildet das System
eine wirtschaftliche Losung, die sich zur
Nutzung in verschiedensten Bereichen
der Lebensmittelindustrie anbietet.

www.at.endress.com
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Komplettlosungen fur die
Lebensmittelindustrie

Dank ihrer Performance, Dynamik und Bestandigkeit gelten Staubli-Roboter als Benchmark in der Lebensmittelindustrie.
Der Schweizer Hersteller hat in den zuriickliegenden Jahren mit groBem Aufwand wegweisende Optimierungen und Neuent-
wicklungen realisiert, um den branchenspezifischen Anforderungen aller denkbaren Food-Applikationen gerecht zu werden.

,Heute verfligt Staubli iiber das brei-
teste und leistungsfahigste Roboterpro-
gramm fiir die Lebensmittelindustrie”,
ist Gerald Vogt, Geschaftsfiihrer Staubli
Robotics, sicher. Er muss es wissen, vor
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seiner Berufung in die Geschéftsfiihrung
von Staubli Mitte 2014 verantwortete er
viele Jahre lang die Robotikentwicklung
im Stammwerk in Faverges. Was in die-
ser Zeit entstanden ist, gilt heute als Re-

ferenz fiir Food-Applikationen aller Art.
Von einfachen Primar- oder Sekundar-
verpackungsaufgaben iiber ultraschnelle
Handhabungsprozesse bis zu Einsitzen
an offenen Lebensmitteln unter hochs-

-technik  AUTOMATION 2/Mai 2015



links Prazise, schnell und unter
strengsten Hygieneanforderungen
zerlegen mehrere Staubli RX160
he das Fleisch.

rechts TP80-Linie mit der Load-
Sharing-Software LINEmanager
als zuverlassige L6sung fiir
hochkomplexe Sortier- und
Verpackungsaufgaben.

ten Hygieneanforderungen: Staubli
hat fiir jede Aufgabe die passende Lo-
sung. Zusatzlich lassen sich aus dem
breiten Programm an Picker-, Scara-
und Sechsachskinematiken alle Arten
von Sonderausfilhrungen fiir Spezi-
aleinsdtze konfigurieren.

Eine Vorauswahl des richtigen Ro-
boters lasst sich schnell aus dem
bestehenden Anforderungsprofil
der jeweiligen Applikation ableiten.
Wichtige Parameter konnen hierbei
Taktzeitvorgaben, Reichweite und
Tragkraft,  Hygieneanforderungen,
Widerstandsfahigkeit gegen Reini-
gungsprozesse und dergleichen mehr
sein. Sind diese Punkte klar definiert,
liegt die Entscheidung fiir die opti-
male Kinematik — Scara, Sechsachser

www.automation.at

oder Picker — meist bereits auf der
Hand. AnschlieBend muss nur noch
die passende Sonderausfiithrung ge-
wahlt werden.

Jede Menge Sonderausfiihrungen

Ob Back-, Teig- und Siifwaren,
Fleisch und Fisch, Molkereierzeug-
nisse, Tiefkiihlkost oder Obst und Ge-
miise, ob Befiillen, Dosieren, Schnei-
den, Handhaben, Kennzeichnen,
Sortieren, Verpacken und Palettieren:
Staubli Roboter lassen sich fiir jede
Aufgabe und jeden Prozess perfekt
anpassen. Als Vorteil gilt, dass das
komplette Staubli-Roboterspektrum
mit lebensmittelvertraglichem Ol der
Klasse NSF H1 verfiigbar ist. Zum
Einsatz kommt ein in enger Zu- =>

155

MICRO-EPSILON

SENSOREN 5
INDUSTRIELLEN

FARBMESSUNG

Spektrales Messsystem zur Inline-
Qualitatskontrolle von Farben,
Kontrasten und Schattierungen

= Beriihrungslose Farbomessung mit hochster
Messgenauigkeit

= Sensoren fiir strukturierte, matte, gldnzende und
transparente Oberflachen sowie fiir Selbstleuchter

= Fiir schnelle Messungen bis 2 kHz
= Ethernet/EtherCAT, RS 422, Digital-Ausgénge
= Einfache Bedienung iiber Webbrowser

> (@

NEU

S

Sensoren fiir Durchlichtverfahren:
Farbe, Triibung, Verfarbung von
transparenten Objekten

Tel. +49 7161 9887 2300
www.micro-epsilon.de/acs




sammenarbeit mit einer Partnerfirma
entwickeltes 01, das den speziellen An-
forderungen der Stdubli-Roboterantrie-
be optimal gerecht wird und maximale
Lebensdauer garantiert. Zudem unter-
liegt die Dynamik der Roboter keinerlei
Einschrankungen, sie konnen auch mit
H1-01 ihre maximale Performance aus-
spielen.

Nach der Entscheidung pro oder contra
H1-01 bleibt die Frage: Standard, Clean-
room, Supercleanroom oder HE-Varian-
te? ,Um die Entstehung von Bakterien
und Schimmelpilzen sicher auszuschlie-
Ren, findet die Herstellung und Verar-
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beitung von Lebensmitteln immer ofter
in Reinrdiumen der ISO-Klassen 5 bis 8
statt. Da erweist es sich als groer Vor-
teil, dass alle Staubli Roboter bereits in
Standardausfiithrung fiir den Einsatz in
Reinrdumen geeignet sind. Erfiillen die
Standardmodelle die Vorgaben nicht,
stehen optionale Cleanroom-Ausfithrun-
gen bis ISO 2 zur Verfligung”, so Gerald
Vogt.

Fiir die keimarme Produktion
Die schnellen Scaras der TS-Baureihe

erfillen in der Ausfiihrung mit Falten-
balg die Reinraumklasse ISO 6. Die

Prazisionsmaschinen punkten mit einer
Wiederholgenauigkeit von +- 0,01 mm
und sind dank ihren glatten, leicht zu
reinigenden Oberflichen, ihrer Rein-
raumtauglichkeit und ihrer hervorra-
genden Performance geradezu prades-
tiniert fiir diverse Applikationen in der
Lebensmitteltechnik. Die Sechsachser
der TX- und RX-Baureihe zeichnen sich
durch ihren einzigartigen, voll gekapsel-
ten Aufbau mit innen liegender Verka-
belung und integrierter Antriebstechnik
aus. Dadurch sind sie leicht zu reinigen
und erfiillen in der Standardausfithrung
bereits die Reinraumklasse ISO 5. In
der optionalen Cleanroom-Variante mit
dem Kiirzel CR in der Produktbezeich-
nung erfilllen sie die Spezifikationen
der Reinraumklasse ISO 4. In der soge-
nannten  Supercleanroom-Ausfithrung
konnen bestimmte Sechsachser der
TX-Baureihe sogar bis Reinraumklasse
ISO 2 hochgertuistet werden und in nahe-
zu keimfreien Prozessen arbeiten.

HE-Roboter: Benchmark unter
hochsten Hygienestandards

Besonders beliebt in der Lebensmittelin-
dustrie sind Staubli-Roboter in HE-Aus-
fiihrung, verfiigbar in Traglastklassen
bis 130 kg. HE steht fiir Humid Environ-
ment und kennzeichnet Modelle, die fiir
den Einsatz in Feuchtraumen oder unter
Spritzwasserbeaufschlagung  speziell
modifiziert sind. Sie kommen bevorzugt
bei Applikationen unter héchsten Hygi-
enestandards zum Einsatz. HE-Roboter
trotzen den tdglich anfallenden Reini-
gungsprozessen und arbeiten mit der
gewohnten Zuverlassigkeit. ,,Ohne un-
sere HE-Roboter ware die Automation
bestimmter Food-Applikationen unter
hochsten Hygieneanforderungen nicht
moglich. Hier sind intensive Reinigungs-
und Sterilisationsprozesse vorgeschrie-
ben, die kein anderer Roboter dauerhaft
iberleben kann. Mit den HE-Maschinen
konnten wir im Lebensmittelsektor vol-
lig neues Terrain erschliefen und maR-
geblich zu hoherer Produktivitdt sowie
zu einer Humanisierung der Arbeitswelt
beitragen”, so Gerald Vogt.

Highspeed fiir Sortier-
und Verpackungsaufgaben

Ein weiteres Superlativ nimmt ein neuer,

hauptsachlich fiir Sortier- und Verpa-
ckungsaufgaben in der Lebensmittelin-

-technik  AUTOMATION 2/Mai 2015



oben TP80 beim Schneiden von Backwaren mit einer Zykluszeit
von 220 Schnitten/Min. Bild: Dewilde Engineering

links Handhabung von Kase mit einem Staubli TX90 he.

dustrie entwickelter Highspeed-Ro-
boter fiir sich in Anspruch. Der Fast
Picker TP80 macht mit iiber 200 Picks
pro Minute neue Konzepte und Strate-
gien beim Handhaben, Sortieren und
Verpacken von Lebensmitteln mog-
lich. , Der Fast Picker ist durchgangig
auf Einsatze im Bereich Food ausge-
legt. Er ist einfach zu integrieren und
muss nicht in Deckenmontage direkt
iiber den empfindlichen Lebensmit-
teln platziert werden. Und auch den
Fast Picker wird es demnachst opti-
onal in HE-Version geben, verspricht
Vogt. Der Fast Picker ist konsequent
auf Zuverldssigkeit und Prazision

WWWwW.automation.at

getrimmt. Der Vierachser kann gro-
Be Arbeitsriume mit Durchmessern
bis 1,6 m bedienen und arbeitet mit
einer  beeindruckenden  Wieder-
holgenauigkeit von -+ 0,05 mm.
Seine hohe Prazision bleibt auch nach
vielen Tausend Betriebsstunden ge-
wahrleistet.

Komplettiésungen im Fokus

Mit der neuen Load-Sharing Soft-
ware LINEmanager wird der TP80
zur uberlegenen Komplettlésung. Das
Tool ist fiir hochkomplexe Sortier-
und Verpackungsaufgaben vom =>
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AUTOMATION FUR DIE NAHRUNGSMITTELINDUSTRIE

Band gedacht, bei denen 100 % Zuverlassigkeit beim Abgrei-
fen, Sortieren und Abpacken an Linien mit mehreren Robotern
gefordert ist. Das Softwarepaket iibernimmt die Synchronisa-
tion der Linie, indem es die Geschwindigkeiten aller Roboter
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oben Primérverpackung von Fischstdbchen mit gekapselten
Stéubli-Robotern TX90L in he-Ausfihrung.

links unten Staubli-Scaras vom Typ TS80 sorgen flr hohe
Ausbringung sowie maximale Flexibilitdt und Verfugbarkeit
der Verpackungsanlage.

sowie der Zu- und Abfiithrbander exakt aufeinander abstimmt.
Dartiber hinaus hat Staubli weitere Softwarelosungen fiir die
Lebensmittelindustrie im Programm, die Anwendern die Be-
dienung der Roboter und die Programmierung der Anlagen
malgeblich erleichtern.

,Mit der Einfiihrung der HE-Baureihen, dem Launch des Fast
Pickers TP80 sowie innovativen Softwarelosungen konnte
Staubli seine fithrende Marktstellung in der Lebensmittelin-
dustrie erneut ausbauen. Heute ist der Foodsektor fiir Staubli
ein enorm wichtiger Markt, auf den wir uns auch kiinftig mit
Nachdruck fokussieren. Gemeinsam mit Produzenten wollen
wir mit weiteren wegweisenden Entwicklungen die Automa-
tisierung in der Lebensmittelproduktion vorantreiben und da-
mit flir mehr Sicherheit, Effizienz und Produktivitat sorgen”,
betont Vogt.

H www.staeubli.de
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Industrie 4.0 als Anforderung:

Ntegrierte

Prozesslosung
fur 100 % Starke

Die Agrana Starke GmbH verarbeitet hochwertige agrarische Rohstoffe wie Mais, Kartoffeln und Weizen zu
biologischen und gentechnikfreien Starke- und Starkespezialprodukten flr zahlreiche Industriezweige und ist
Produzent von Bioethanol als umweltfreundlichen Treibstoff. Das Siemens-Prozessleitsystem zur Ausstattung der
neuen Weizenstéarke-Anlage in Pischelsdorf an der Donau wurde auf die vorhandene Bioethanolanlage ausgedehnt
und um ein Laborsystem desselben Herstellers erweitert. Zur vollintegrierten Produktionsstétte a la Industrie 4.0
mit deutlich gesteigerter Produktivitdt wurde das Werk durch ein MES-System von Siemens als dariiber liegende
logische Ebene zur Verbindung mit allen angrenzenden Systemen wie z. B. einem ERP-System.

Autor: Ing. Peter Kemptner / x-technik




Bildquelle: © James Thew — Fotolia.com

nweit von Tulln in Niedero-
l I sterreich steht direkt an der

Donau das Werk Pischelsdorf
der Agrana. Es ist die jiingste von fiinf
Anlagen, in denen der international
tatige, osterreichische Konzern die
Starke aus den landwirtschaftlichen
Produkten extrahiert, in denen sie ent-
halten ist. In Aschach/D. (00), Szaba-
degyhaza (Ungarn) und Tandarei (Ru-
manien) wird dazu Mais verarbeitet, in
Gmiind (NO) Erdépfel und in Pischels-
dorf Weizen.

Geliefert wird die Starke in nativer
Form oder zu einer breiten Produkt-
palette weiterverarbeitet an Hersteller
von Lebensmitteln, S&duglings- und
Kindernahrung sowie Futter- und Diin-
gemittelproduzenten, aber auch an die
Pharma- und Kosmetikindustrie. Tech-
nische Anwendungen finden sich in
der Papier- und Textilindustrie sowie
in der Bauchemie. Diese Branchen
zahlen zu den groften Abnehmern.
Als weitere Form der Veredelung fiir
verschiedene Nutzungszwecke ist am
Standort Pischelsdorf seit 2008 auch
eine Anlage in Betrieb, die aus Ge-
treide Bioethanol als Treibstoffzusatz
erzeugt.

Neue Anlage erganzt Portfolio

Ende 2013 nahm die Agrana Starke
GmbH in Pischelsdorf ihre erste Anla-
ge fiir die Gewinnung von Starke, Glu-
ten und Kleie aus Weizen in Betrieb.
Sie bringt dem Unternehmen eine
optimale Erganzung des Produktspek-
trums, da es nun mit Kartoffel-, Mais-
und Weizenstarke alle drei in Europa

gebrauchlichen Sorten aus eigener Er-
zeugung anbieten kann. Zudem kann
durch die Kombination der Bioetha-
nol- mit der Weizenstarkeanlage der
eingesetzte Rohstoff zu 100 % verwer-
tet werden. Seine kaskadenformige
Nutzung reicht vom Lebensmittelbe-
reich an der Spitze iiber den Futter-
mittelbereich bis zur geringwertigsten
Nutzung in Form von Biotreibstoff.

Optimale Verwertung
durch Anpassung

,Beim Weizen, der per LKW, Bahn
oder Schiff angeliefert wird, handelt
es sich um einen natiirlichen Roh-
stoff, dessen Starkegehalt dement-
sprechend teils erheblichen Schwan-
kungen unterworfen ist”, erklart Josef
Eisenschenk, Betriebsleiter im Werk
Pischelsdorf der Agrana Starke GmbH.
,Er muss daher als groRter einzelner
Kostenposten nicht nur moglichst ef-
fizient verarbeitet werden, es ist auch
wichtig, im Prozess auf Schwankun-
gen der Qualitdt zu reagieren.”

Eine flexible Anpassung der Prozesse
auf der Basis von Messdaten entlang
der Prozesskette ist in der Verfahrens-
technik an sich nichts Neues, aller-
dings gingen die Uberlegungen der
Agrana-Experten bereits sehr weit in
Richtung jener Konzepte, die heute
unter dem Schlagwort Industrie 4.0
laufen. Das Lastenheft sah die Entnah-
me und Untersuchung von Proben an
zahlreichen Stationen begleitend zum
Produktionsprozess vor, von der Anlie-
ferung des Weizens bis zu seiner Be-
reitstellung zum Abtransport. >

links Neben Kartoffeln und Mais nutzt der 6sterreichische Agrarstoff-Verarbeitungskonzern
Agrana seit Ende 2013 in einer neuen Anlage Weizen fiir die Stérkeproduktion.

Agrana.

www.automation.at

Die durchgéangige Automatisierungslosung
fuhrt zu einem wesentlich hdheren
Materialumschlag und damit zu einer
Steigerung der Wettbewerbsfahigkeit von

Josef Eisenschenk, Betriebsleiter
Agrana Starke GmbH, Werk Pischelsdorf
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M Innovative
Kabellésungen
far alle Branchen
und jeden
Einsatzzweck

HELUKABEL® GmbH ist heute einer der
international fihrenden Anbieter und
Hersteller von Kabel, Leitungen und
Zubehor sowie Spezialkabel nach
Kundenwunsch.

Uber 1000 Mitarbeiter an weltweit
27 internationalen Standorten und
den eigenen Produktionsstandorten
“made in Germany” und neu jetzt auch
in China ermdglichen mit ihren
innovativen, technisch anspruchs-
vollen Lésungen und dem Service im
Logistikzentrum in Hemmingen und
Berlin die Supply Chain zu optimieren,
den Projektbedarf vorzuhalten und
den Tagesbedarf zuverlassig und
punktgenau zu decken und dies
sowohl national als auch weltweit.

Kommen und besuchen Sie uns.

helukabel.de
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— links Leitsystem-Darstellung der logistischen Mani-
pulation der Starke im Agrana-Werk Pischelsdorf.

T _#: === oben Mit Softwarelésungen fir die Betriebsfiihrung
s BT in Produktionsanlagen von Siemens lassen sich
B0 B n;'__',',' durch nahtlose Integration von Produkt- und Produk-
= - tionslebenszyklen in der digitalen Fabrik skalierbare,
T ! | . ﬂl reaktionsféhige Produktionsprozesse gestalten.
ko

Industrie 4.0 als Anforderung

,Die Prozessparameter vollautomatisch
anzupassen, sodass bei schwankenden
Eigenschaften der Vorprodukte und Um-
welteinfliisse ohne manuelle Eingriffe ein
Endprodukt mit gleichbleibenden Eigen-
schaften erzeugt wird, ist die klassische
Aufgabe des Prozessleitsystems SIMA-
TIC PCS 7, das wir fiir die Steuerung und
Uberwachung der eigentlichen Produkti-
on eingesetzt haben”, sagt Wolfgang Sie-
gel, der bei Siemens die Gesamtprojekt-
leitung inne hatte. ,Ein eigenstandiges
Reagieren der Anlage auf Anforderungen
aus der Bioethanolanlage oder aus dem
ERP-System - Agrana nutzt SAP-Soft-
ware — durch Anpassung der Produktion
nicht nur mengenmaRig, sondern auch
beziiglich des hergestellten Endproduk-
tes, verlangt eine umfassendere Losung.”

Durchgéngiger Gesamtprozess

Um die Durchgingigkeit aller Daten
und Prozesse iiber die gesamte Anlage
herzustellen, wurde iiber den Prozess-
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leitsystemen mit dem Siemens Produk-
tionsleitsystem SIMATIC IT eine zusatz-
liche Ebene eingezogen. Das System
verknipft als Datendrehscheibe die Pro-
zessleitsysteme SIMATIC PCS 7 in der
Starkeerzeugung und in der Bioethano-
lanlage mit dem Siemens-Laborsystem
UNILAB, das samtliche Messeinrichtun-
gen kontrolliert und laufend alle Kenn-
zahlen aufzeichnet sowie mit dem Auf-
tragswesen im ERP-System. Zusatzlich
steuert SIMATIC IT als MES (Manufac-
turing Execution System) die gesamte
interne Warenlogistik vor und nach den
automatisierten Produktionsablaufen im
Zusammenhang mit Anlieferung, Lage-
rung und Versand.

,Damit passt sich der gesamte Workflow
einerseits recht flexibel an veranderliche
Bedingungen - etwa Auftragsstande oder
Vorproduktqualitdten — an, andererseits
ist er einschlieflich aller relevanten Da-
ten stets vollstindig dokumentiert”, sagt
Wolfgang Siegel. ,Von der Auftragssteu-
erung in SAP bis zum Lagerbestand im
Auslieferungssilo lasst sich so jederzeit

Die Durchgangigkeit der Losung von
der Auftragssteuerung in SAP bis zum
Lagerbestand im Auslieferungssilo sorgt fur einen
anpassungsfahigen Workflow mit Iickenloser,
zeitnaher Nachvollziehbarkeit.

Wolfgang Siegel, Projektleiter Siemens AG Linz

der aktuelle Stand jedes Produktions-
auftrages nachvollziehen, einschlieflich
aller Prozess- und Qualitatsinformatio-

"

nen.

Neue Anlage benotigt
neue Leittechnik

Fir die Leittechnik-Ebene entschied
sich Agrana fiir das Prozessleitsystem
SIMATIC PCS 7, das sich in einigen Zu-
ckerfabriken und in der Bioethanolan-
lage bereits im Einsatz bewdhrt hatte.
Beide Anlagenteile wurden fiir Betrieb
und Uberwachung in die bestehende
Leitwarte integriert. ,Im Zuge des Er-
weiterungsprojektes haben wir das vor-
handene System in der Bioethanolanlage
auf die aktuelle Version hochgeriistet,
sodass wir nun beide Anlagen einerseits
unabhangig voneinander, andererseits
aber iber ein einheitliches Bedienkon-
zept betreiben konnen”, begriindet Jo-
sef Eisenschenk die Entscheidung fiir
die von Siemens angebotene Losung.
,Durch die gemeinsame Leitwarte kann
das Personal optimal eingesetzt werden,
zudem konnen wir Synergien im Bereich
Instandhaltung und Trainings nutzen.”

Nachhaltige Effizienz

Dass die Techniker im international zu-
sammenarbeitenden  Siemens-Projekt-
team dazu allein fiir den Datenaustausch
zwischen dem MES- und dem ERP-Sys-
tem eine Kommunikationsschnittstelle
mit iiber 200 verschiedenen Datente-

X-technik AUTOMATION 2/Mai 2015



legrammtypen schaffen mussten,
brachte zu keiner Zeit den ambiti-
onierten Projektzeitplan in Gefahr.
Ebenso wenig stellte die Einfithrung
des Siemens-Produktionsleitsystems
SIMATIC IT in der Bioethanolproduk-
tion ohne Unterbrechung des laufen-
den Betriebs innerhalb nur eines Wo-
chenendes das Team vor unlosbare
Aufgaben. ,Fiir uns gehort die Ver-
meidung von Produktionsstillstinden
bei der Implementierung von Steue-
rungs- und IT-Projekten ebenso zu
einer guten Projektvorbereitung wie
das Erledigen der technischen Haus-
aufgaben”, kommentiert der Sie-
mens-Projektleiter. Zu diesen zahlte
eine von den Siemens-Systemen er-
moglichte Regelparametrierung zur
Optimierung der Energieeffizienz
der rund 600 Frequenzumrichter-
gesteuerten Antriebe. Zusatzlich
wird rund die Halfte der benétigten
Energie fiir die Beheizung der neuen
Weizentrocknungsanlage aus bisher
ungenutzter Abwarme aus dem Fut-
termitteltrocknungsbereich der Etha-
nolanlage gewonnen. Und in einer
nachsten Implementierungsstufe sol-
len mittels modellpradiktiver Rege-
lungen weitere Energieeinsparungen
und eine noch hohere Rohstoffaus-
beute erzielt werden.

Problemlose, nachhaltige
Implementierung

Nach nicht einmal einem halben Jahr
Einstell- und Probebetrieb hatte die
Produktion die angestrebten Produk-
tivitdts- und Qualitatswerte erreicht.
,SeitJahresbeginn 2014 lauft die Pro-
duktion auf hohem Niveau und liefert
einen sehr guten wirtschaftlichen
Beitrag”, sagt Josef Eisenschenk.
,Die durch adaptive Steuerung unter
Einschluss von Informationen aus al-
len angrenzenden Systemen extrem
weitgehende Automatisierung aller
Prozesse fiihrt bei unverindertem
Personalstand zu einem wesentlich
hoheren Materialumschlag in Roh-
stoffannahme, Labor und Versand
und damit zu einer Steigerung der
Wettbewerbsfahigkeit von Agrana.”

B www.siemens.at/food-beverage
B www.siemens.com
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Die Starkegewinnung aus Weizen und die Erzeugung von Bioethanol im Agrana-Werk Pischels-
dorf erfolgt unter der Kontrolle einer durchgangigen Gesamt-Softwareldésung von Siemens mit
SIMATIC PCS 7, UNILAB und SIMATIC IT.

Starke Produkte.
Smarte Ideen. Und
das beste Team.
All you need

Is yellow.

5 STARKE PRODUKTGRUPPEN - EIN GEMEINSAMES STEUERUNGSKONZEPT:
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Das SENTRONICHD ist ein hoch genau-
es elektronisches Proportional-Druck-
regelventil mit einer Regelabweichung
unter 0,25 %. Entwickelt fiir anspruchs-
volle Anwendungen der pneumati-
schen Regelungstechnik, ermoglicht
SENTRONICHP die exakte Regelung von
Druck, Durchfluss, Kraft, Geschwindig-
keit, Weg oder Winkelpositionen. Das
auf zwei Proportionalventilen als Pilot-
ventile aufbauende Mechanikkonzept

ermoglicht eine druckstabile Regelung
in Durchflussanwendungen. Dariiber hi-
naus wird die Erwdrmung des Mediums
deutlich reduziert. Das Resultat ist eine
genauere Druckregelung. Zu steuern
und zu visualisieren ist das Proportional-
ventil direkt am PC. Die volle Funktiona-
litat wird uber die Ethernet/IP Schnitt-
stelle und die DaS HD-Software erreicht.

www.asconumatics.de

EC Motion bringt 2-Phasen-Schritt-
motoren mit 39 mm Motorflansch
und 22 mm Tiefe fiir Anwendungen,
in denen kleine, kompakte Bauformen
und exakte Positionierungen wichtig
sind. Dies kann in der Biomechanik,
der Medizintechnik, in Laborgeriten
oder in immer kompakteren Hand-
linggeraten der Fall sein, z. B. in der
Pharmaindustrie in kleinen Pumpen
oder Dosiergeradten fiir Dialyse- oder

Analysegerate. Durch passende Mik-
roschritt-Leistungstreiber lassen sich
die bereits sehr kleinen Vollschritt-
winkel von 0,45° und 0,9° noch deut-
lich verkleinern. Die daraus resul-
tierenden sehr feinen und exakten
Positionierungen werden u. a. in der
Lasermesstechnik oder bei Markie-
rungsgeraten benotigt.

www.ec-motion.de

Hochverfligbare Systeme lassen sich
mit POWERLINK in Zukunft noch
einfacher umsetzen. Version 2.2 des
openPOWERLINK-Stacks enthdlt alle
notwendigen Funktionen, um eine
Master-Redundanz zu implementieren
— der groRe Vorteil sind die schnel-
len Umschaltzeiten. Sollte eine Steu-
erung ausfallen, wird innerhalb von
einem Zyklus stoffrei auf die redun-
dante Steuerung umgeschaltet. Damit

lassen sich hochverfiighbare Systeme mit
POWERLINK auch in besonders kriti-
schen Anwendungen, z. B. im Energie-
sektor, in der Schifffahrt oder Stahlver-
arbeitung einsetzen. Version 2.2 steht
auf der Plattform SourceForge auf der
openPOWERLINK-Projektseite ab Ende
April zum Download bereit.

http://sourceforge.net/projects/
openpowerlink/

164

Optris entwickelte fiir ihre Warme-
bildkameras und einige Infrarot-
Thermometer das neue Kiihlgehduse
optris® CoolingJacket Advanced fiir
Umgebungstemperaturen von bis zu
315° C. Das Schutzgehduse ermdglicht
in der Extended-Version auch Zusatz-
komponenten wie die PI Netbox, den
neuen USB-Server Gigabit und das In-
dustrielle Prozess-Interface einzubauen.
Das modulare Konzept erlaubt einfachs-

te Montage unterschiedlichster Gerate
und Optiken. CoolingJacket Advanced
gibt es in Standard- und Extended-Ver-
sion — beide bieten universellen Schutz
unter extremen Bedingungen fir die
Warmebildkameras der optris PI-Serie
sowie die IR-Thermometer CTlaser, CS-
laser, CTvideo und CSvideo. Das System
wird mit Luft oder Wasser gekiihlt.

www.optris.de
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Die kleinste ODP-Fermwirkstation der VWelt

Das neue Mobilfunkmodul TC Mobile
I/0 X300 von Phoenix Contact iiber-
wacht iiber das Mobilfunknetz einfach
und sicher analoge sowie digitale Sig-
nale von AufRenstationen. Relais lassen
sich aus der Ferne schalten. Per inte-
griertem Kalender werden die Schalt-
zeiten der Relais individuell bestimmt.
Das Mobilfunkmodul kommuniziert als
ODP-Fernwirkstation iiber den Mobil-
funkdienst GRPS kontinuierlich mit

einem ODP-Server. Dabei werden On-
line-Werte sowie historische Daten und
Alarme (auch mit Zeitstempel) iber
das Internet in eine Leitzentrale iiber-
tragen. Alle zentralen und wichtigen
Funktionen setzt die Leitzentrale auf.
Der ODP-Server sorgt fiir offene Kom-
munikation zwischen Meldesystem und
Leitzentrale.

M www.phoenixcontact.at

Saubere, dezentrale Losung

Der Frequenzumrichter 100 X von
Vacon fiir die dezentrale Anwendung
vereint Robustheit mit Flexibilitat. Er ist
pradestiniert fiir den Einsatz in rauen
Umgebungsbedingungen. Umgebungs-
temperaturen von —40 bis bis +60° C und
die Schutzart IP66 / NEMA 4X Outdoor
ermoglichen auch den Betrieb im Frei-
en ohne zusatzlichen Freiluftschrank.
Ein weiter Spannungsbereich, Eignung
fiir Asynchron- und Permanentmagnet-

motore, Uberlastfihigkeit bis 150 %,
integrierte Safety-Funktionen und die
Unterstiitzung aller gangigen Feldbus-
protokolle sowie die Erfullung internati-
onaler Normen und entsprechende Zerti-
fizierungen machen den 100 X zu einem
Universalgenie fiir alle dezentralisierten
Antriebsaufgaben, mit Vibrationsfestig-
keit bis 3g auch in mobilen Anlagen.

M www.vacon.at

Messe Briinn
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Die in dieser Zeitschrift ver6ffentlichten
Beitrage sind urheberrechtlich ge-
schitzt. Nachdruck nur mit Genehmi-
gung des Verlages, unter ausfuhrlicher
Quellenangabe gestattet. Gezeichnete
Artikel geben nicht unbedingt die
Meinung der Redaktion wieder. Fir un-
verlangt eingesandte Manuskripte haftet
der Verlag nicht. Druckfehler und Irrtum
vorbehalten!

Empfénger: @ 12.500

Vorschau
Ausgabe 3/Juni

Antriebstechnik
Bildverarbeitung

Elektronik & Elektrotechnik
Engineering

Industrielle Hardware
Industrielle Kommunikation
Industrielle Software
Messtechnik, Priftechnik, Sensorik
Robotik & Handhabungstechnik
Sicherheitstechnik

Steuerungs- und Regeltechnik
Logistik & Materialfluss

Messe Sensor+Test

26.05.15
09.06.15

Anzeigenschluss:
Erscheinungstermin:

Bei Interesse:
magazin@x-technik.com oder
Tel. +43 7226-20569
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Gummi | Metall | Elemente - Gummi | Metall | Buchsen - Krananschlagpuffer - Maschinenfiisse | Stellfiisse
Gelenkfiisse - Hohlfedern - Rammpuffer - Rammschutzprofile - Gummi | Formteile - Gummi | Matten - Kantenschutz
Dichtprofile - Sonderteile - Spezialschlauche fur Mittel- und Hochtemperatur - Polyurethanschlauche

4615 Holzhausen
Gewerbeparkstrasse 8

Tel. +43 7243 50020
Fax +43 7243 51333
stoeffl@stoeffl.at
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Automatisierung
leicht gemacht.

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

Einem cleveren Steuerungskonzept, das
far 90 % aller Anwendungsfélle 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!

20 JAHRE 8

QR-Code folgen und eine >
VESPA GTS Super gewinnen!

www.tug.at

COMPETENCE IN AUTOMATION

Pallstr. 2, 7503 GroBpetersdorf, T +43 (0) 3362 21012, F DW-90, E-Mail: office@tug.at www.tug.at



