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Verehrte Leserschaft, langsam aber 
sicher frag ich mich, wie lange ich wohl 
noch das Editorial auf dieser Seite selbst 
behirnen werd – nicht dass ich schon 
meine Rente geistigen Auges vor mir 
hätte – nein, da fehlen schon noch etliche 
Jährchen. Doch die Omnipräsenz der 
Spezies „g’schamster Diener“ lässt mich 
allmählich bangen, über kurz oder lang 
überflüssig zu werden. Wurden doch 
meine grauen Gehirnzellen letztens 
durch ein Erlebnis ordentlich ins Rudern 
gebracht: 

Der wichtigste Event auf der  
diesjährigen CeBIT war COE_nt5 mit  
der Live-Vorführung von Industrie 4.0 
und dem Internet der Dinge (IoT) – 
ROBOCHOP nannte sich das Forum und 
wartete mit folgender Sensation auf:
Vier industrielle Sechsachsroboter standen 
auf der CeBIT still wartend in Halle 16 – 

bis sie ihre Anweisungen erhielten. Internetnutzer auf der ganzen Welt konnten 
über das Web oder ihre Smartphones auf die Roboter zugreifen, in denen eine 
3D-App es ihnen ermöglichte, kleine, würfelförmige Entwürfe umzusetzen. Nach 
Einsenden und Genehmigung wurde eine Auswahl der Designs von den Robotern 
gefertigt. Das Medium war ein Styroporwürfel, die Methode ein Schneidesystem 
aus heißem Draht mit einer koaxialen Kühlung. Während der fünftägigen Dauer der 
CeBIT wurden 2.000 Exemplare erschaffen und später an ihre Designer verschickt.

Mir persönlich führte dieses Erlebnis schlagartig vor Augen, dass das bisher nur 
gefühlte Science Fiction-Szenario von Industrie 4.0 schon heute mehr und mehr an 
Präsenz zumindest in der produzierenden Industrie gewinnt. Denn mit ROBOCHOP 
wurde ein funktionierendes Beispiel mit Einblick in die Zukunft demonstriert, 
in der Kunden aus der Ferne direkt auf die industrielle Produktionsausstattung 
zur Herstellung ihrer individuell gefertigten Teile zugreifen können. Und so 
wie sich das IoT und die damit in Verbindung stehenden Aktivitäten stetig und 
rasant weiterentwickeln, so behände transformieren sich auch unsere bis dato 
„g’schamsten Diener“ – die Roboter. Verrichteten diese beispielsweise bis vor 
Kurzem noch ihr Tagwerk ausschließlich in schützenden Behausungen – droht  
diese Spezies schon wieder in Rente zu gehen. Die jüngste Generation der Heavy 
Metal-Arbeiter steht bereits auf Tuchfühlung mit der menschlichen Rasse und zeigt 
dabei keinerlei Scheu anschmiegsam und Hand in Hand mit uns beseelten Wesen 
zu werken. Fehlt nur noch, dass sie sich bemüßigen, sich künftig ein eigenes Hirn 
anzueignen – dacht ich sorgenvoll bei mir.

Ja, und liebe Leserschaft, Sie haben recht, wenn Sie behaupten, dass dies nicht 
mehr allzu lang dauern könnt, denn immerhin wird die Gattung selbstlernender 
Androide bereits schon heute programmiert. Doch bitte vergessen Sie nicht, dass 
WIR es sind, die SIE programmieren. Somit atme ich wieder erleichtert auf und 
blicke frohen Mutes noch vielen zu schreibenden Editorials entgegen!

Sie aber, verehrte Leserinnen und Leser, kommen nun in den Genuss, die neuesten 
Transformationen in Sachen fremdgesteuerter Diener in dieser Ausgabe serviert zu 
erhalten – auf dass diese Ihnen sorgsam, wachsam, verlässlich, nimmermüde und 
eben „g`schamst“ unter die Arme greifen können!

Ihre
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G‘schamster Diener transformiert

EDITORIAL

Luzia Haunschmidt
Chefredakteurin AUTOMATION
luzia.haunschmidt@x-technik.com

Wir sehen hohe Funktionalität.
Wir sehen pure Raumoptimierung.
Wir sehen die Welt von morgen.

www.festo.at

MiniPortal EXCM
Hohe Funktionalität trifft  
auf extrem kompaktes Design
und maximale Arbeitsraumabdeckung.
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Wurden bei Schinko mit der Prokura ausgestattet: Mag. Norbert 
Schiffbänker (rechts) und Ing. Stefan Altmann (Mitte) – im Bild 
mit dem langjährigen Geschäftsführer DI Gerhard Lengauer. 
(Bild: gmh hofbauer)

Geehrt wurden Michael Gottstein und Thomas Koch 
(Mitte) als Gesamtsieger und als Gewinner der Kategorien 
Kundenzufriedenheit sowie Umsatz und Umsatzsteigerung 
stellvertretend für die gehmeyr GmbH. 

Schinko erweitert 
Geschäftsleitung

Sieger der  
ACE Awards 2015 gekürt

Schaltschrank- und Gehäusespezialist Schinko stärkt seine Un-
ternehmensspitze: Zwei langjährige Mitarbeiter wurden mit der 
Prokura betraut. 

Zusätzlich zu Firmengründer und Eigentümer Michael 
Schinko sowie Geschäftsführer DI Gerhard Lengauer sind 
nun auch Mag. Norbert Schiffbänker sowie Ing. Stefan Alt-
mann mit kaufmännischen Vollmachten ausgestattet. Wie 
DI Gerhard Lengauer halten auch die beiden Prokuristen 
Beteiligungen am Unternehmen. 90 % des Unternehmens 
bleiben im Besitz der Familie Schinko. Ing. Stefan Altmann 
(56) ist seit 2013 für Schinko tätig – er leitet Produktion und 
Logistik. Der gebürtige Waldviertler absolvierte seine Lehr-
lingsausbildung in der Voest. Anschließend machte er die 
Ausbildung zum Maschinenbautechniker und war in füh-
renden Positionen bei den Unternehmen Hoval und astebo.

Mag. Norbert Schiffbänker (36), Finanz-Verantwortlicher 
und Organisationsleiter bei Schinko, ist seit 2006 im Un-
ternehmen und Absolvent der Wirtschaftsuniversität Wien.

��www.schinko.at

Die ACE Stoßdämpfer GmbH verlieh am 5. März 2015 zum vierten 
Mal die ACE Awards. Mit dieser Auszeichnung werden die besten 
Vertriebspartner des Langenfelder Spezialisten für Maschinenele-
mente in einem zweijährigen Turnus gewürdigt. ACE vergibt die 
Awards in drei Einzeldisziplinen und in einer übergreifenden Ge-
samtwertung. 

Im Rahmen eines von ACE veranstalteten Geschäfts-
führer- und Vertriebsleitertreffens wurden die Gewin-
ner während einer feierlichen Abendveranstaltung im 
Tagungs- und Romantikhotel Gravenberg in Langen-
feld ausgezeichnet. Großer Gewinner anno 2015 ist die  
gehmeyr GmbH & Co. KG aus Regensburg als Gesamt-
sieger. Das 1969 gegründete Unternehmen erzielte die 
beste Wertung im Bereich Kundenzufriedenheit und teilt 
sich in der Kategorie Umsatz und Umsatzsteigerung mit 
der Zitec Industrietechnik GmbH aus dem bayerischen 
Plattling den ersten Platz. Sieger der dritten Einzeldiszi-
plin, dem Bereich Nutzung des ACE Bonusheftes, wurde 
die Kistenpfennig AG aus Mainz.

��www.ace-ace.at

www.tug.at

Echt abgefahren...

• TÜV zertifiziert

• DIN EN ISO 50001 konform

• Anpassungsfähig

• Schützt vor Ineffizienz

T&G Jubiläumsgewinnspiel

QR-Code folgen und VESPA GTS Super gewinnen!

A: Pallstr. 2, 7503 Großpetersdorf, T +43 3362 21012, F DW-90, E-Mail: office@tug.at D: Kaiser-Friedrich-Promenade 85, 61348 Bad Homburg, T +49 6172 2531989, E-Mail: office@tugsolutions.com  

COMPETENCE IN AUTOMATION

Automatisierung 
leicht gemacht.

Auch 2015 war die SMART Automation Aust-
ria und auch der diesjährige TAT-Messestand 
wieder sehr gut besucht.  Die bewegten und 
technisch ausgeklügelten Exponate motivier-
ten zahlreiche Besucher auch zur Teilnahme 
am TAT-Gewinnspiel. 

Im Rahmen der SMART Automation 
veranstaltete die TAT ihr diesjähriges 
Gewinnspiel: Den Hauptpreis, ein mo-
dernes, klappbares E-Bike, gewann 

Martin Hochstöger (DS Automotion 
GmbH, Linz). Die weiteren Gewinner 
DI Istvan Lövenberger (FHW Franz 
Haas Waffelmaschinen GmbH, Le-
obendorf) und DI Markus Fasch (HAGE 
Sondermaschinenbau GmbH. & Co KG, 
Obdach) können die Galavorführung 
„450 Jahre Spanische Hofreitschule“  
besuchen.

��www.tat.at

TAT-Gewinnspiel ein voller Erfolg

Ing. Matthias Mayer (Geschäftsführer TAT), 
Hr. Martin Hochstöger (DS Automotion 
GmbH), Ing. Peter Lampl (Kundenbetreuer) 
bei der feierlichen Übergabe.
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Am 8. Juni 2015 fand im Haus der Ingenieure die 
feierliche Gründung der Gmar, der österreichi-
schen Gesellschaft für Mess-, Automatisierungs- 
und Robotertechnik statt. Die neue Plattform glie-
dert sich in die drei Fachbereiche Messtechnik 
und Sensorik,  Automatisierungs- Regelungstech-
nik und Mechatronik / Robotik. 

Univ.-Prof. Dr. Georg Schitter vom Institut 
für Automatisierungs- und Regelungstech-
nik an der TU Wien ist der erste Präsident 
der Gmar. Univ.-Prof. Dr. Georg Schitter 
zur Ausrichtung der neuen Plattform: „Die 
Gmar versteht sich als gesamthafte Ver-
tretung der in diesen Bereichen tätigen 
oder daran interessierten Unternehmen, 
Forschungs- und Bildungseinrichtungen, 

wissenschaftlichen Institutionen und Per-
sonen in Österreich und ist Ansprech-
partner für sämtliche Belange der Mess-, 
Automatisierungs- und Robotertechnik“. 
Als Trägervereine fungieren die OCG-Ös-
terreichische Computer Gesellschaft, der 
OVE-Österreichischer Verband für Elekt-
rotechnik und der ÖIAV-Österreichischer 
Ingenieur- und Architekten-Verein. Der 
neue Präsident unterstrich die Offenheit 
der Gmar und lud alle Interessierten zur 
Mitarbeit ein.

F&E für die Praxis

Neben Vorträgen von Experten aus ver-
schiedensten Bereichen wurde auch die 

Wichtigkeit der Forschung unterstrichen. 
Die Überleitung von Forschungsprojekten 
in kommerzielle Produkte brachte Prof. Dr. 
Alin Albu-Schäffer, Deutsches Zentrum für 
Luft- und Raumfahrt e. V., anhand unter-
schiedlicher Beispiele aus der Robotik auf 
den Punkt. So wurde z. B. ausgehend von 
der Entwicklung eines Roboterarms für 
den Einsatz im erdnahen Orbit in weiterer 
Folge unter Einbindung von Unternehmen 
ein revolutionärer Roboterarm als Produkt 
für den Markt entwickelt. 

Blick in die Fabrik der Zukunft

Automationslösungen für die Fabrik der 
Zukunft sind für Gmar Vorstandsmitglied 
Dr. Thomas Berndorfer das zentrale The-
ma. Er leitet die Forschungsabteilung für 
„Embedded Control Modules“ des Tech-
nology Engineering Centers (TEC) von 
Festo Österreich. Ergebnis dieser For-
schungstätigkeit sind z. B. die CODESYS-
Controller CPX-CEC bzw. CECC von Festo, 
die heute weltweit im Einsatz sind.

��www.gmar.at
��www.festo.at

Neue österreichische Plattform für   
Mess-, Automatisierungs- und Robotertechnik

Gründung Gmar:

“Insbesondere vor dem Hintergrund von 
Industrie 4.0 wird Zusammenarbeit immer 
wichtiger, denn die Fabrik der Zukunft wird 
nicht die Lösung eines einzelnen Anbieters 
sein. Die Gmar ist ein Schritt in dieser Richtung, 
denn sie wird Unternehmen, Institutionen und 
Interessenvertreter einander näherbringen.

Dr. Thomas Berndorfer, Gmar Vorstandsmitglied

www.tug.at

Echt abgefahren...

• TÜV zertifiziert

• DIN EN ISO 50001 konform

• Anpassungsfähig

• Schützt vor Ineffizienz

T&G Jubiläumsgewinnspiel

QR-Code folgen und VESPA GTS Super gewinnen!

A: Pallstr. 2, 7503 Großpetersdorf, T +43 3362 21012, F DW-90, E-Mail: office@tug.at D: Kaiser-Friedrich-Promenade 85, 61348 Bad Homburg, T +49 6172 2531989, E-Mail: office@tugsolutions.com  

COMPETENCE IN AUTOMATION

Automatisierung 
leicht gemacht.



8

�� Aktuelles

     AUTOMATION 4/Juli 2015

Was bedeutet Industrie 4.0, welche Techno-
logien setzen sich durch, wie bereitet man 
sich darauf vor und – vor allem – was ist heu-
te schon möglich? Antworten erhält man auf 
der Fachtagung industry.tech15 vom 22. bis 
23. September im Ferry Porsche Congress 
Center in Zell am See (Salzburg).

Flexible Fertigung: Losgröße 1 –  
das Maß aller Dinge?

Flexibilität ist Trumpf – Industrie 4.0 steht 
für eine höhere Produktivität und Qualität 
bei gleichzeitig möglichst niedrigen La-
gerhaltungskosten und das idealerweise 
auch bei kleinen Losgrößen. Die spezifi-
schen Anforderungen sind jedoch von Fer-
tigungsbetrieb zu Fertigungsbetrieb oder 
sogar von Produkt zu Produkt sehr unter-
schiedlich. Vordenker wie der bekannte 
deutsche Univ. Prof. Dr. Dr. Franz-Josef Ra-
dermacher oder Univ. Prof. DI Dr. Friedrich 
Bleicher von der TU Wien spannen auf der 
industry.tech15 den Bogen von der Gegen-
wart in die Zukunft.

Neue Technologien –  
die industrielle Zukunft beginnt jetzt

Das kontinuierliche Streben noch effizi-
enter und noch wirtschaftlicher zu wer-
den, ist Antrieb zur Entwicklung neuer 
Technologien, neuer Prozesse und Lö-
sungen. Auf der industry.tech15 nehmen 
Experten aus verschiedenen Bereichen 
zukunftsweisende technologische Ent-
wicklungen und ihre praktische Anwen-
dung unter die Lupe. 

Big Data goes Industry –  
Fertigung braucht Security 

Das Internet der Dinge wird bis 2020 
Milliarden, laut IDC, 215 Mrd. „Devices“ 
miteinander verbinden – die Simulation 
der gesamten Produktion im digitalisier-
ten Raum ist dabei ein zentrales Thema. 
Auf der Fachtagung industry.tech15 er-
fährt man mehr über „Big Data“ in der 
Industrie und kann live erleben, wie 
schnell eine Maschinensteuerung über 

Hintertürchen „gehackt“ werden kann. 
Der Zukunftsforscher Lars Thomsen von 
der future matters AG verknüpft das The-
ma verstärkt mit dem Menschen und sei-
ner Berufswelt.

Flexible Produktion –  
flexible MitarbeiterInnen

Welche Rahmenbedingungen müssen 
geschaffen werden, um den künftigen 
Arbeitsanforderungen gerecht zu werden 
und was bedeutet das für uns als Mitar-
beiter? Der Bestsellerautor Dr. Andreas 
Salcher und andere Experten werfen bei 
der industry.tech15 einen Blick auf die 
Arbeitswelt der Zukunft.

��www.industry-tech.at 

industry.tech15: die Zukunft der Fertigung
Fachtagung:

Termin	 22. – 23. September 2015
Ort	 Ferry Porsche Congress 	
	 Center in Zell am See 
Link	 www.industry-tech.at

Die reale und die virtuelle Welt wachsen immer weiter zusammen – Informations- und Kommunikationstechnologien 
verschmelzen mit klassischen industriellen Prozessen zu cyber-physischen Systemen und ermöglichen so eine höchst 
flexible, adaptive Produktion. Ganz im Sinne der neuen Zusammenarbeit, die bei Industrie 4.0 erfolgsentscheidend sein 
wird, haben sich Festo, Phoenix Contact, SAP Österreich und Sick entschlossen, die industry.tech15 ins Leben zu rufen 
– eine Veranstaltung mit hochkarätigen internationalen Vortragenden und vielen Beispielen aus der Praxis. Von der 
Industrie für die Industrie: industry.tech15 wird unterstützt von den Partnern Rittal und Eplan. 
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In Kombination der beiden Fachmessen Mo-
tek und Bondexpo sowie des stark wachsen-
den Peripherie-Segments Verbindungs- und 
Fügetechnik (mechanisch und thermisch), 
erhalten Kunden und Anwender prozessge-
rechte Detail- und System-/Komplettlösungen 
aus einer Hand oder aus kompatiblen Sub-
systemen verschiedener Hersteller. Ergänzt 
durch ein breites Angebot an Komponenten, 
Baugruppen und Subsystemen ist eine sehr 
hohe Integrationsfähigkeit gewährleistet, ent-
sprechend der Strategie Industrie 4.0. 

MAP, CIM, Industrie 4.0 – die Begrif-
fe wechseln, die Integrationsfähigkeit 
schreitet voran – aber das Nutzen-
Versprechen bleibt oft hinter den 
Erwartungen zurück. Mit der nüch-
ternen Betrachtungsweise verbinden 
die Praktiker unter den Produzenten 
und Zulieferern weniger eine grund-
legende Skepsis, sondern eher eine 
realistisch-aktuelle Einschätzung der 
zumeist vorherrschenden Sachlage. 
Denn Tatsache ist, dass schon sehr 
viele Zulieferer und Hersteller von 
Konsumgütern oder Industrieproduk-
ten innerhalb vernetzter Strukturen 
arbeiten und von der Ideenrealisierung 
bis zum Wartungs-, Ersatzteil- sowie 
Servicesupport ein reger Kommunika-
tionsaustausch stattfindet. 

Dieser schließt die Elemente zur Auf-
trags- und Prozessteuerung genauso 
ein wie die Ermittlung, Auswertung 
und Übermittlung aktueller Qualitäts- 
und Prozess-Korrekturdaten. Gleich-
wohl sind die Zulieferer und Produ-
zenten aus guten Gründen darauf 
bedacht, sich nicht allzu tief in die 
Karten schauen zu lassen, nämlich um 
sich per USP`s wie Technologien, Ver-
fahren oder Prozess-Kompetenz und 
Know-how vom Mitbewerb abheben 
zu können und dies zu einem wichti-
gen Ertragselement werden zu lassen. 

Bestes Beispiel dafür ist der Bereich 
Montagesysteme und Anlagenbau an 
der Motek. Hier präsentieren u. a. weit 
über 130 Hersteller von Montage- und 
Automatisierungslösungen ihr Kön-
nen und ihre Kompetenz – und zwar in 
unterschiedlichen Technologie-, Ver-
fahrens- und Prozess-Disziplinen. Da-
von profitieren die Fachbesucher aus 
aller Welt sowohl in problemlösungs-
technischer als auch in kommerzieller 
Hinsicht.

Prozess-Vernetzung in der Praxis
Motek und Bondexpo:

Termin	 05. – 08. Oktober 2015
Ort	 Stuttgart
Link	 www.motek-messe.de

9

Veranstaltungspartner

Sponsoren

• Univ. Prof. DDr. Franz Josef Radermacher
 Universität Ulm

• Dr. Klaus Mittelbach
 CEO ZVEI Zentralverband Elektroindustrie, DE

• Lars Thomsen
 Chief Futurist der future matters AG 

• Dr. Andreas Salcher
 Bildungs- und Unternehmensberater

 u.v.m.

SEP
22

SEP
23

DIE ÖSTERREICHISCHE 
FACHTAGUNG ZUM THEMA 
INDUSTRIE 4.0 

FERRY PORSCHE CONGRESS CENTER
ZELL AM SEE

Unter anderem erwarten Sie  
diese Experten:

www.industry-tech.at
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Die vielseitigen Technologie- bzw. Anwendervorträge beschäftig-
ten sich am ersten Tag mit Themen rund um Automatisierungs-
lösungen, Roboter der nächsten Generation, Standardisierung in 
der Automation sowie die End-of-Arm-Kompetenz von Schunk. 
Der zweite Tag führte durch Themen wie Prozessautomation, se-
hende Roboter und fühlende Greifer, den Entfall von Barrieren 
in der Roboterzukunft und die Front-End-Lösungen von Schunk. 
Ergänzend dazu sorgten die bewegten Roboterzellen für die 
Live-Demonstration der aktuellen Möglichkeiten in Robotik und 
Handhabungstechnik. „Es ist eine großartige Idee von Schunk, in 
diesem modernen und vor allem sehr angenehmen Ambiente die 
Robotertechnologie für jedermann ‚greifbar‘ zu machen“, zeigte 
sich das Publikum angetan.

Zielsetzung übertroffen

Alles in allem waren die geladenen Roboterhersteller auch in 
puncto Erwartungshaltung an die Robotertechnologietage einig, 
dass die Zielsetzung, den guten technischen Informations- und Er-
fahrungsaustausch auf Augenhöhe sowie das Netzwerken und die 
Kundenkontakte zu fördern, übertroffen wurde. Für Kunden und 
Besucher wollte Schunk eine Möglichkeit bieten, neben interes-

santen Anwendungen und vielseitigen Vorträgen realisierbare Ide-
en für Anwender in familiärer Atmosphäre zu vermitteln, vom In-
dustrierobotersystem bis zur Handhabungslösung. Die Statements 
der Besucher waren durchgängig positiv. „Eine fantastische Ge-
legenheit, vielseitige Informationsgespräche zu führen und Fach-
wissen direkt von den Herstellern zu erfahren“, war den Aussagen 
einheitlich zu entnehmen.

„Es war und ist uns ein großes Anliegen, eine Community für die 
positive Dynamik in der gesamten Branche zu entwickeln. Bran-
chenführer und Fachpublikum sollen sich treffen und austauschen 
können. Die Kunden spüren so, dass sie im Mittelpunkt unseres 
Handelns stehen. Wir wollten eine Hausmesse wie diese erlebbar 
und im wahrsten Sinn des Wortes begreifbar machen“, schilderte 
DI (FH) Christian Binder, Geschäftsleiter Österreich Schunk Intec 
GmbH, die Idee hinter dieser Plattform.

Meilenstein für Schunk

Im Rahmen der Robotertage 2015 wurde auch die Eröffnung des 
neuen Firmengebäudes gebührend gefeiert. „Mit unserer neuen 
Vertriebszentrale setzen wir einen Meilenstein in der österreichi-
schen Schunk-Geschichte. Wir bieten damit Perspektiven und sind 
gleichzeitig ein Garant für Nachhaltigkeit und Zuverlässigkeit – 
insbesondere für unsere Kunden als Lieferant und Partner, aber 
auch für unsere Mitarbeiter als Arbeitgeber", so DI (FH) Christian 
Binder, Niederlassungsleiter der Schunk Intec GmbH. Auch Hen-
rik A. Schunk, gschäftsführender Gesellschafter, gratulierte dem 
Team in Österreich zu dem außergewöhnlichen Engagement bei 
der Realisierung des neuen Firmenstandortes und wünschte viel 
Erfolg für die anstehenden Aufgaben. 

�	www.at.schunk.com

Erfolgreiche Robotertechnologietage 2015

Gripping Meets Robotics:

Im Tec-Center der Schunk Intec GmbH in Allhaming (OÖ) fanden vor Kurzem als Auftakt einer neuen Veranstal-
tungsreihe die Gripping Meets Robotics Robotertechnologietage statt. Schunk lud gemeinsam mit den führenden 
Roboterherstellern ABB, Fanuc, Kuka, Stäubli und Yaskawa am 19. und 20. Mai 2015 zur ersten Plattform für den 
Technologietransfer von Roboteranwendern in ganz Österreich ein.

“Wir wollen mit dieser 
Plattform eine Community für 
die positive Dynamik in der 
Branche schaffen.

 DI (FH) Christian Binder,  
Geschäftsleiter Österreich  
Schunk Intec GmbH

links Ergänzend zu den Fachvorträgen sorgten die bewegten 
Roboterzellen für die Live-Demonstration der modernen 
Möglichkeiten in Robotik und Handhabungstechnik.

rechts Im Rahmen der Robotertage 2015 wurde am Abend 
die Eröffnung des neuen Firmengebäudes gebührend gefeiert. 
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Im Fokus der E|DPC – Electric Drives Production Konferenz und 
Messe vom 15. bis 16.09.2015 in Nürnberg steht die Produktion 
elektrischer Antriebe und Generatoren. 

In der weltweit größten IEEE Konferenz und fokus-
sierten Messe zu diesen Themen werden spannende 
Innovationen vorgestellt und über Herausforderungen 
diskutiert. Die Aussteller bieten zur parallel stattfin-
denden internationalen Konferenz einen einzigartigen 
Überblick über Komponenten, Halbzeuge und Werk-
stoffe sowie produktionsbezogene Querschnittsthemen 
für elektrische Antriebe und Generatoren. Bei den Pos-
ter Präsentationen, die in der Messehalle stattfinden, 
greifen Referenten Branchentrends auf. Optimale Netz-
werkchancen und individueller Erfahrungsaustausch 
ergeben sich darüber hinaus bei der Opening Session 
der Konferenz, die die Messebesucher kostenfrei be-
suchen können. Das vorläufige Konferenzprogramm 
erscheint in Kürze. 

Gebündeltes Fachwissen

Neben rund 100 Fachvorträgen ist die E|DPC Konferenz 
bereits im dritten Jahr Gastgeber des Forums Elektro-
mobilität „E-MOTIVE“ des VDMA (Verband Deutscher 
Maschinen- und Anlagenbau). Hierbei präsentieren 
Experten neueste Erkenntnisse zu den Themenfeldern 
Elektro und Automotive. Darüber hinaus werden im 
Rahmen der Konferenz Tutorials und Technical Tours 
zu Unternehmen und Forschungseinrichtungen der Re-
gion Nürnberg angeboten. 

Wissensaustausch  
auf der E|DPC

Termin	 15. – 16. September 2015
Ort	 Nürnberg
Link	 www.mesago.de/edpc
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N ur wenige Produktionsbereiche verändern sich so 
schnell wie die Kleinteilmontage. Besonders in der 
Elektronikindustrie übersteigt die Nachfrage nach 

qualifizierten Arbeitskräften das Angebot bei Weitem. Da die 
Bedeutung konventioneller Montagemethoden abnimmt, sind 
die Hersteller aus strategischen und ökonomischen Gründen 
gezwungen, in neue Lösungen zu investieren.

Während YuMi speziell entwickelt wurde, um die Flexibilitäts- 
und Agilitätsanforderungen der Unterhaltungselektronikin-
dustrie zu erfüllen, kann er dank seiner zwei Arme und flexi-
blen Hände, universellem Teilezuführsystem, kamerabasierter 
Teileerkennung, Lead-Through-Programmierung und präziser 
Bewegungssteuerung neuester Generation auch in jeder an-
deren Kleinteilmontageumgebung eingesetzt werden.

Zusammen in die  
Zukunft der Automatisierung

YuMi® – der erste wirklich kollaborative Zweiarm-Roboter der Welt:

Mit der Einführung von YuMi® verschiebt ABB einmal mehr 
die Grenzen der roboterbasierten Automatisierung und 
verändert die Art der industriellen Prozesse, die mit Ro-
botern automatisiert werden können. YuMi steht für „you“ 
und „me“ und die gemeinsame Zukunft von Mensch und 
Maschine in der Fertigung. Die bahnbrechende Lösung ist 
das Ergebnis jahrelanger Forschung und Entwicklung und 
markiert den Beginn einer neuen Ära von kollaborativen Ro-
botern, die in der Lage sind, Seite an Seite mit Menschen 
an den gleichen Aufgaben zu arbeiten, ohne die Sicherheit 
ihrer menschlichen Kollegen zu gefährden.

Das Video zum YuMi® 
www.automation.at/ 
video/116514
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Sinne und Fähigkeiten  
des Menschen nachbilden

Auf den ersten Blick scheint die Auto-
matisierung von Prozessen an manuel-
len Montagelinien relativ einfach. Doch 
in Wirklichkeit ist es gar nicht so leicht, 
menschliche Fähigkeiten nachzubilden. 
Der Mensch ist schon eine erstaunliche 
„Maschine“: Wir besitzen eine Berüh-
rungs- und Bewegungssteuerung, die es 
uns ermöglicht, filigrane Dinge mit hoher 
Geschicklichkeit und Präzision handzu-
haben. Gleichzeitig sind wir in der Lage, 
abzuschätzen, wie viel Kraft wir auf eine 
bestimmte Komponente ausüben können, 
ohne sie zu beschädigen. Wir können se-

hen, wo sich ein Objekt befindet und es 
einfach aufnehmen. Außerdem sind wir 
in der Lage, eine unglaubliche Vielfalt von 
Teilen zu bewältigen, ohne zwischendurch 
anzuhalten. Und wir besitzen ein räumli-
ches Wahrnehmungsvermögen, das es 
uns erlaubt, im engen Einklang mit Kolle-
gen zu interagieren. Die Herausforderung 
bei YuMi bestand darin, festzustellen, wie 
all diese menschlichen Eigenschaften auf 
kosteneffektive Weise reproduziert wer-
den können. Mit anderen Worten ging es 
darum, mindestens die Sinne und Fähig-

keiten nachzubilden, die erforderlich sind, 
damit die Lösung sicher ist und dennoch 
die wesentlichen Vorzüge der Automati-
sierung bietet. „Durch ein spezielles De-
sign, das viel mehr als nur den Roboter 
umfasst, haben wir ein inhärent sicheres 
System aus Komponenten entwickelt, 
das die notwendige Präzision, Benutzer-
freundlichkeit, Geschwindigkeit, Flexibi-
lität und Rentabilität für die Zukunft der 
Kleinteilmontage bietet“, erläutert Man-
fred Gloser, Businessunitleiter Robotics 
bei ABB Österreich.

links YuMi steht für „you“ und „me“ und 
die gemeinsame Zukunft von Mensch und 
Maschine in der Fertigung. 

oben Inhärent sicheres System für die 
automatisierte Kleinteilmontage.

Ú

“YuMi ist das Ergebnis jahrelanger Forschung 
und Entwicklung und wird die Art und Weise der 
Zusammenarbeit zwischen Mensch und Roboter 
verändern. Der kollaborative Roboter ist Teil unserer 
Strategie mithilfe des Internets der Dinge, Services 
und Menschen gemeinsam die Automatisierung 
der Zukunft zu gestalten.

Manfred Gloser, Businessunitleiter  
Robotics bei ABB Österreich
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Sicherheit liegt in der DNA von YuMi. So, 
wie das Skelett eines menschlichen Arms 
von Muskeln umgeben ist, besitzt YuMi 
ein leichtes, aber dennoch festes Magne-
siumskelett mit einer Kunststoffumman-
telung, die mit einer weichen Schutzpols-
terung versehen ist. Dadurch werden die 
bei unerwarteten Zusammenstößen wir-
kenden Kräfte in hohem Maße absorbiert. 
Wie ein menschlicher Arm besitzt YuMi 
keine Quetsch- und Klemmstellen, sodass 
keine empfindlichen Teile beim Öffnen 
und Schließen der Achsen zwischen ge-
genüberliegenden Flächen zerdrückt wer-
den können.

Hohes Maß an  
Wendigkeit und Präzision

„Mit seinen menschenähnlichen Abmes-
sungen ist YuMi äußerst kompakt. Seine 
beiden Arme mit jeweils sieben Frei-
heitsgraden ermöglichen ihm ein hohes 
Maß an Wendigkeit und Präzision an 
einem kompakten, für Menschen ausge-
legten Arbeitsplatz“, so DI (FH) Martin 
Kohlmaier, Leiter Robots & Applications 
bei ABB Österreich. YuMi wiegt nur 35 
kg und besitzt ein integriertes Steue-
rungssystem und eine integrierte innen-
liegende Verkabelung für eine Vielzahl 

von Ein- und Ausgängen einschließlich 
Druckluft und digitaler Signale. Außer-
dem arbeitet er mit normalem Haus-
haltsstrom. Gleichzeitig ist er portabel 
und beliebig umsetzbar.

Trifft YuMi auf ein unerwartetes Hinder-
nis, z. B. bei einer Kollision mit einem 
Kollegen, kann er seine Bewegung binnen 
Millisekunden anhalten. Anschließend 
kann die Bewegung wieder per Knopf-
druck neu gestartet werden. In Kombinati-
on mit der Schutzpolsterung wird dadurch 
die Sicherheit für menschliche Werker 
drastisch erhöht. „Selbst mit diesen in-
härenten Sicherheitsmerkmalen ist YuMi 
unglaublich schnell und präzise. Er kann 
mit einer Genauigkeit von 0,02 mm immer 
wieder an denselben Punkt im Raum zu-
rückzukehren und bewegt sich mit einer 
maximalen Geschwindigkeit von 1.500 
mm/s“, geht Kohlmaier ins Detail. Um die 
große Vielfalt von Teilen in der heutigen 
Kleinteilmontage zu bewältigen, verfügt 
YuMi über integrierte und flexible Hän-
de, die in verschiedenen Konfigurationen 
mit Servogreifern, Doppelsaugnäpfen und 

“YuMi lässt die direkte Interaktion zwischen 
Mensch und Roboter Wirklichkeit werden und 
ermöglicht im wahrsten Sinne des Wortes eine 
Zusammenarbeit ohne Schutzgitter.

DI (FH) Martin Kohlmaier, Leiter Robots & Applications 
bei ABB Robotics Österreich
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Kameras ausgerüstet werden können. Al-
les in allem sind YuMis Hände vollständig 
individualisierbar, um den Anforderungen 
der meisten Montageaufgaben gerecht zu 
werden. 

Effiziente Teilezufuhr

Doch die komplexen betrieblichen Prob-
leme in der Kleinteilmontage drehen sich 
nicht allein um die Flexibilität menschli-
cher Hände. Auch die Teilezufuhr ist ent-
scheidend für einen effizienten Betrieb. 
Aus diesem Grund hat ABB das Teilezu-
führsystem FlexFeeder entwickelt. Der 
FlexFeeder speichert eine große Zahl 
von Teilen mit Größen zwischen 3 mm 
und 30 mm in einem Behälter. Da eine 
direkte Entnahme der Teile aus dem 
Behälter ein äußerst kompliziertes drei-
dimensionales Problem darstellt, ver-
wandelt der FlexFeeder es in einen we-
sentlich einfacheren zweidimensionalen 
Pickvorgang. Dabei werden die Teile in 
kleinen Mengen aus dem Behälter auf 
eine ebene Fläche gefördert. Auf dieser 
können die integrierten Handkameras 

von YuMi die Teile lokalisieren und die 
Greifer zum Aufnehmen der Teile lenken.

Intuitives „Beibringen“

„Um die Programmierung von YuMi so 
einfach wie möglich zu halten – etwa 
so, wie einem Menschen zu sagen, was 
er zu tun hat – haben wir ein Program-
mierungssystem entwickelt, das wirklich 
jeder erlernen kann. Tatsächlich würden 
wir es nicht einmal als Programmierung 
bezeichnen. Es ist vielmehr ein „Bei-
bringen“, und jeder weiß intuitiv, wie 
man jemandem etwas beibringt“, bringt 
es Kohlmaier auf den Punkt. Man führt 
einfach YuMis Hände und Arme mit den 
eigenen Händen an die gewünschten 
Positionen, hält diese als Wegpunkte 
und Greiferhandlungen auf einem ange-
schlossenen Tablet-PC fest, auf dem die 
dazugehörige YuMi-App läuft. Die Soft-
ware wandelt die gesetzten Positionen 
und Aktionen direkt vor den Augen des 
Bedieners in Echtzeit in eine entspre-
chende Roboterbahn um. So benötigt 
YuMi deutlich weniger Engineering-Res-

sourcen, um sehr komplizierte Aufga-
ben zu erfüllen. Mit der Lead-Through-
Programming-Technologie kann das, 
was bisher stundenlange, mühsame Pro-
grammierarbeit erforderte, in einfachen 
Schritten binnen weniger Minuten erle-
digt werden. Sind die Aufgaben für die 
Lead-Through-Programmierung zu kom-
pliziert, ist bei Bedarf auch eine traditio-
nelle Programmierung mithilfe der ABB-
Programmiersprache RAPID möglich.

Jede Branche profitiert

„Während YuMi speziell für die Kleinteil-
montage ausgelegt ist, ist er nur die erste 
Lösung, die ABB im Hinblick auf eine neue 
Ära der Mensch-Roboter-Kollaboration 
entwickelt hat. Dabei beschränken sich die 
Vorteile einer solchen Kollaboration nicht 
auf eine Branche. Tatsächlich kann nahezu 
jede Branche von kollaborativen Roboter-
lösungen profitieren“, garantiert Manfred 
Gloser, der noch fortfährt: „Die Kollabora-
tion ermöglicht eine Automatisierung von 
Prozessen, für die der Mensch nach wie 
vor benötigt wird, und die mit vorhande-
ner Technologie nicht vollständig automa-
tisiert werden können. Dies eröffnet völlig 
neue und bisher unerschlossene Märkte 
für die Automatisierung.“ 

Und Martin Kohlmaier erwähnt noch ei-
nen besonderen Vorteil der vollständig 
kollaborativen Automatisierung: „Die 
Installation der Lösung in kompakten 
Räumen unter Nutzung vorhandener Ar-
beitsplätze ist sehr, sehr einfach und ohne 
Sicherheitseinschränkungen möglich. Da-
durch, dass dem Roboter durch manuelle 
Bewegung beigebracht werden kann, wie 
er von Punkt A zu Punkt B gelangt, kön-
nen viele neue Aufgaben binnen weniger 
Minuten programmiert werden, was sonst 
mehrere Stunden dauern würde.“

Darüber hinaus tragen kollaborative Ro-
boter zur Aufwertung der Arbeit bei, 
indem sie dem Menschen die geistig an-
spruchsvolleren und physisch weniger an-
strengenden Arbeiten überlassen. Hinzu 
kommt, dass durch die Zusammenarbeit 
von Mensch und Roboter häufig eine höhe-
re Präzision und Geschwindigkeit erreicht 
werden kann als mit rein menschlicher 
Arbeit. Das Ergebnis ist eine höhere Pro-
duktqualität und weniger Ausschuss. 

links Mit seinen menschenähnlichen Abmessungen ist YuMi äußerst kompakt.  
Seine beiden Arme mit jeweils sieben Freiheitsgraden ermöglichen ihm ein hohes  
Maß an Wendigkeit und Präzision.

oben YuMis Hände sind vollständig individualisierbar, um den Anforderungen  
der meisten Montageaufgaben gerecht zu werden. 

Ú
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Roboter und Arbeitsplätze

„Der Robotermarkt wächst stetig und kol-
laborative Mensch-Roboter-Arbeitsplätze 
werden in Zukunft ein bedeutender Trei-
ber dieses Wachstums sein. Dies ist vor 
allem darauf zurückzuführen, dass sich 
Roboter immer einfacher bedienen und 
programmieren lassen sowie dass die Au-
tomatisierung nun in Branchen möglich 
ist, in denen eine effektive Automatisie-
rung bisher als unmöglich galt“, ist sich 
Gloser sicher.

Die Frage, wie sich die zunehmende 
Zahl von Robotern auf die menschliche 
Arbeitsplatzsituation auswirken wird, 
wird mitunter rege diskutiert. ABB ist 
optimistisch, was die Folgen des zuneh-
menden Einsatzes von Robotern und der 
fortschreitenden Automatisierung infolge 
einer vermehrten Mensch-Roboter-Kol-
laboration und der Konvergenz anderer 
Technologien angeht. „Es ist davon aus-
zugehen, dass durch die Befreiung der 
Menschen von strapaziösen, zu automa-
tisierenden Aufgaben eine neue Art von 
Wirtschaft entstehen wird, bei der die 
Nutzung der menschlichen Kreativität und 
weniger die menschliche Produktivität im 
Mittelpunkt steht. Es ist nicht so, dass 
Roboter dem Menschen die Arbeitsplät-
ze wegnehmen, sondern der Mensch hat 
sich bisher mit Arbeiten beschäftigt, die 
Roboter hätten übernehmen können. Nun 
hat die Automatisierungstechnik endlich 

soweit aufgeholt, dass die Roboter die Ar-
beiten übernehmen können, für die sie am 
besten geeignet sind“, prognostiziert der 
ABB-Businessunitleiter.

Einläuten der Ära  
der kollaborativen Roboter

Mit der Verbreitung kollaborativer Ro-
boter wird sich die Art und Weise, wie 
die Fertigungsabläufe automatisiert und 
ausgeführt werden, in Zukunft drastisch 
verändern. Außerdem ist ein Paradigmen-
wechsel in der Art und Weise zu erwarten, 
wie Menschen arbeiten und welche Arten 

von Arbeit als wertvoll gelten. „Wie jeder 
andere bedeutende Fortschritt in der Ge-
schichte der Industrialisierung wird auch 
die zunehmende Automatisierung von im-
mer mehr Tätigkeiten eine Vielzahl neuer 
und besserer Arbeitsplätze hervorbrin-
gen, von denen wir uns einige zum jetzi-
gen Zeitpunkt noch nicht einmal vorstel-
len können. ABB ist entschlossen, an der 
Schaffung einer besseren Welt mitzuwir-
ken und kollaborative Roboter werden da-
bei eine wichtige Rolle spielen“, resümiert 
Manfred Gloser noch zum Schluss. 

Mit dem Einläuten der Ära der kollabora-
tiven Roboter erkennen wir die Tatsache 
an, dass sowohl Menschen als auch Ro-
boter ihre Stärken besitzen. Wenn beide 
Schulter an Schulter auf sichere Weise 
zusammenarbeiten, werden die Arbeits-
plätze der Zukunft flexibler sein, qualita-
tiv hochwertigere Produkte mit weniger 
Ressourcen produzieren, eine sicherere 
Arbeitsumgebung bieten, zur Verbesse-
rung der Lebensqualität von Mitarbeitern 
beitragen und die Wettbewerbsfähigkeit 
von Unternehmen stärken.

��www.abb.at

Mit YuMi können Roboter 
und Mensch Seite an Seite 
zusammenarbeiten.

Dass YuMi von seiner Größe und Statur her 
einem Menschen ähnelt, ist kein Zufall. Er 
ist so kompakt, dass er bei der Arbeit
nicht mehr Platz benötigt als ein Mensch.



Im Mittelpunkt des Engineering-Projektes 
stand ein Greifer für Dichtheitsprüfungen 
in der Automobilindustrie – eine Branche, 
die sich vor allem durch kurze Taktzeiten, 
dynamische Fertigungsprozesse und konti-
nuierliche Effizienzsteigerung auszeichnet. 
Der bestehende Greifer konnte nur einen 
Adapter fassen. Ziel war es, den Greifer so 
zu modifizieren, dass künftig ein weiterer 
Dichtungsprüfadapter aufgenommen wer-
den kann und somit verschiedene Kompo-
nenten geprüft werden können. Die neue 
Konstruktion musste sehr kompakt ausge-
führt sein, da nur sehr enge Platzverhältnis-
se zur Verfügung standen. Im Fokus stand 
somit die Erhöhung der Flexibilität der ge-
samten Anlage.

Projektteam beweist Lösungskompetenz

Die RK Automatisierungstechnik GmbH 
programmiert, integriert und optimiert 
kundenspezifische Automatisierungslö-
sungen. Für das Engineering und die Kon-
struktion des neuen Greifers holte sie sich 
das IMA Ingenieurbüro für Maschinen- 
und Anlagenbau als versierten Partner ins 
Boot. IMA hat seine Stärken in den Kern-
bereichen Engineering, HSE-Management 
und Personaldienstleistung. Qualifizierte 
Techniker mit umfangreichem Fachwissen 
und Erfahrungen in den verschiedensten 
Branchen erarbeiten in Zusammenarbeit 

mit den Kunden Lösungen für den Maschi-
nen- und Anlagenbau. Viele renommierte 
Unternehmen, darunter auch im Automo-
tive-Sektor, setzen daher seit Jahrzehnten 
auf die IMA-Spezialisten.

Das Anforderungsprofil an den neuen Grei-
fer machte eine komplette Neukonstrukti-
on erforderlich, da die bestehenden Ver-
fahrachsen in X- und Y-Richtung um eine 
zusätzliche Hubbewegung in Z-Richtung 
ergänzt werden mussten. Eine knifflige 
Aufgabe, denn dies bedeutet mehr Kom-
plexität bei gleichem Platzangebot. Durch 
eine genaue Analyse der Anlage vor Ort 
beim Kunden konnten die fehlenden Daten 
und tatsächlichen Platzverhältnisse ermit-
telt werden. Daraufhin wurden die gewon-
nenen Informationen bezüglich Geometrie 
in ein 3D-Modell umgesetzt. Abschließend 
wurden die Neukonstruktion und die Auf-

nahme eines zusätzlichen Dichtungsadap-
ters – stets mit dem Fokus auf Schnellig-
keit, Flexibilität und Effizienz – realisiert.

Prozesssicherheit im Vordergrund

Um weitere Optimierungspotenziale nut-
zen zu können, plante man in der Konstruk-
tion Linearführungen, Pneumatikzylinder, 
2-Fingergreifer und Schnellkupplungen 
mit Komponenten namhafter Hersteller 
ein. „Dies erleichtert dem Kunden das Le-
ben bei der Wartung und Instandhaltung 
erheblich“, nennt der Konstruktionsleiter 
Ing. Gerhard Humer den kundenfreund-
lichen Aspekt seiner technischen Ausfüh-
rung, die übrigens in weniger als drei Mo-
naten umgesetzt werden konnte.

�	www.rkrobotic.at
�	www.ima.at
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“Um weitere Optimierungspotenziale nutzen 
zu können, planten wir in der Konstruktion 
Linearführungen, Pneumatikzylinder, 
2-Fingergreifer und Schnellkupplungen mit 
Komponenten namhafter Hersteller ein. Dies 
erleichtert dem Kunden das Leben bei der 
Wartung und Instandhaltung erheblich.

Ing. Gerhard Humer, Engineeringleiter bei IMA 
Ingenieurbüro für Maschinen- und Anlagenbau

Kompetentes Engineering
IMA Ingenieurbüro beweist Lösungskompetenz in der Robotik:

Roboter sind aus unserem Leben nicht mehr wegzudenken. Sie erledigen heutzutage viele komplexe Aufgaben effizient in 
Sekundenbruchteilen. Wenn es darum geht individuelle Robotik-Lösungen zu optimieren, sind Partner mit entsprechendem 
Know-how und Lösungskompetenz gefragt. So war es auch bei einem Projekt in der Automobilindustrie, wo durch eine intelligente 
Ausführung eines Greifers die Flexibilität einer gesamten Anlage erhöht werden konnte.

In einem gemeinsamen Projekt 
konnte RK Automatisierungs-
technik und IMA Ingenieurbüro 
für Maschinen- und Anlagenbau 
den Greifer neu konstruieren 
und somit den Prozess  
optimieren.
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F ertig gestopft oder selbst ge-
dreht? Genau, es geht um die  
Zigarette. Und alle haben sie 

eines gemeinsam: Die Hülle besteht aus 
Papier. Bereits seit 1983 produziert die 
Cima GmbH im oberösterreichischen 
St. Peter am Wimberg RYO-Papier zum 
selbst Drehen (Anm: RYO = roll your own) 
und bis 1993 und wieder seit 2010 auch 
MYO-Filterhülsen zum selbst Stopfen 
(MYO = make your own). Das Unterneh-
men, das ursprünglich in Deutschland 
gegründet wurde und zur Gizeh-Gruppe 
gehört, ist seitdem stetig gewachsen. 
Der Schwerpunkt liegt mittlerweile in 
der Produktion von RYO-Papier, das im 
Wesentlichen unter dem Markennamen 
Marie, Gizeh und Mascotte bekannt ist. 
Außerdem betreibt Cima auf den gut 
12.000 m² Betriebsfläche eine mecha-
nische Fertigung, in der Betriebsmittel 
und Sondermaschinen für den Produkti-
onsbereich hergestellt werden.

Sonderlösung gefragt

„Für die Herstellung von RYO-Papier gibt 
es auf dem Markt keine Maschinen von der 
Stange“, erzählt Rudolf Eder, Betriebsleiter 
des Standortes in St. Peter am Wimberg. 
„Die werden, neben ein paar Anlagen eines 
deutschen Sondermaschinenbauers, alle 
bei uns hier selbst entwickelt und gebaut“, 

so der Betriebsleiter weiter. Ein Blick in die 
Produktionshallen verrät sofort, dass es sich 
bei der Herstellung von RYO-Papier um eine 
Spezialdisziplin handelt. Wasservernebler 
halten die Raumfeuchtigkeit permanent im 
idealen Bereich für die Verarbeitung und 
Verpackung der feinen Papiere, die teilwei-
se lediglich 13,8 g/m² wiegen.

„Nach einer relativ langen Pause haben wir 
vor etwa vier Jahren die Produktion von Fil-

terhülsen hier am Standort wieder aufge-
nommen. Die beiden vorhandenen Maschi-
nen haben sich aber leider als zu ineffizient 
erwiesen. Neue Maschinen kamen aber 
aufgrund der hohen Anschaffungskosten 
für uns nicht in Frage. Also überarbeiteten 
wir die alten Maschinen und machten die-
se mit modernen Komponenten für unsere 
Produktion fit“, beschreibt Manfred Ring-
ler, Leiter Elektro- und Steuerungstechnik 
bei Cima, die Ausgangslage.

Fein platziert
Für die Platzierung von Filterhülsen setzt Cima auf Linearantriebstechnik von Schunk:

Beim Handling sehr leichter 
Gegenstände wie Filterhülsen für 
Zigaretten haben minimale Einflüsse 
oft gravierende Auswirkungen. Um 
Schwingungseffekte zu vermeiden 
und trotzdem hochperformant zu 
arbeiten, setzt die Cima GmbH für  
ihre Pick-and-Place-Anwendungen 
auf Linearantriebssysteme der 
Schunk Intec GmbH.

Autor: Georg Schöpf / x-technik

1

3
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Herausforderung Verpackung

Dabei lag die Hauptproblematik gar nicht 
so sehr in der Fabrikation der Hülsen 
selbst. „Die Herstellung ist vergleichsweise 

einfach und lässt sich auch in sehr großen 
Stückzahlen recht gut bewältigen“, so Ring-
ler weiter und er ergänzt: „Viel schwieriger 
wird es dagegen beim Verpacken. Durch 
die ungleichmäßige Gewichtsverteilung 

der Filterhülsen reagieren diese sehr emp-
findlich auf dynamische Prozesse.“

Bei den Verpackungsmaschinen werden 
die Filterhülsen über eine Transporteinheit 
parallel aufgereiht. Über eine Vakuumleiste 
werden 50 Hülsen aufgenommen und in 
zwei Schachteln abgelegt. Bei jeder Lage 
wird dabei die Position leicht versetzt, da-
mit die Hülsen sauber aufeinander zum 
Liegen kommen.

Leistungsgrenze erreicht

„Bei der bisherigen Platzierungslösung 
sind wir sehr schnell an die Geschwindig-
keitsgrenzen gestoßen. Ab einem bestimm-
ten Tempo geriet die Anlage in Eigen-

“Für uns war es bei der Auswahl des 
Lösungspartners wichtig, auf ein Unternehmen 
zurückzugreifen, das einerseits über eine 
ausgereifte Technologie verfügt und andererseits 
aktiv mit konkreten Lösungsvorschlägen auf uns 
zukommt. Beides ist bei Schunk gegeben. So 
stellen wir uns eine Partnerschaft vor.

Rudolf Eder, Betriebsleiter der Cima GmbH

“Bei der Konfiguration von Komponenten 
übernehmen wir für unsere Kunden die 
komplette Auslegung gemäß der vorgegebenen 
Spezifikationen. Darauf bieten wir auch eine 
Funktionsgarantie. Das bedeutet maximale 
Sicherheit für den Anwender.

Alexander Fischereder,  
Verkaufstechniker bei der Schunk Intec GmbH

1, 2 Die ELB-Linearachse von Schunk zeich-
net sich durch ihre kompakte Bauweise aus. 
Damit wurde die mitgeführte Aufnahme und 
das positionsgenaue Ablegen der Filterhül-
sen mithilfe eines Sauggreifers realisiert.

3 Eine Verpackungsmaschine für Filterhül-
sen wurde mit Linearantrieben von Schunk 
modernisiert und an die steigenden Anfor-
derungen angepasst. Die neue Pick-and- 
Place-Lösung für die Filterhülsen bedient 
zwei parallele Packstationen.

2

Ú

Das Video zum Bericht
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Anwender

Die Cima GmbH wurde 1983 als Toch-
terunternehmen der deutschen Gizeh 
GmbH gegründet. Das Unterneh-
men, das seit 1997 zum holländischen  
Mignot & De Block Konzern gehört, 
beschäftigt mittlerweile 150 Mitarbeiter 
auf einer Betriebsfläche von 12.000 m². 
Am Standort im oberösterreichischen  
St. Peter am Wimberg befindet sich 
auch eine mechanische Fertigung, in 
der sowohl Bestandsmaschinen über-
arbeitet als auch neue Sondermaschi-
nen und Anlagen für den Konzernbedarf 
hergestellt werden. Über die deutsche 
Gizeh GmbH beliefert das Mühlviertler 
Unternehmen Kunden in 78 Ländern 
bei einem Exportanteil von 98 %.

�	www.cima.at

resonanz. Das hat sich verheerend auf das 
Platzierungsergebnis ausgewirkt. Immer 
wieder fielen Hülsen herunter, die dann in 
den Schachteln fehlten, oder schlimmsten-
falls sogar die Anlage zum Stillstand brach-
ten“, erinnert sich Ringler.

Abhilfe sollten neue Antriebe für die Plat-
zierungslösung schaffen. Die Wahl fiel 
schließlich auf ein 3-Achs-Handling beste-
hend aus ELB-Linearmotorachsen sowie 
LDN- und LDK-Lineardirektantrieben der 
Schunk Intec GmbH. 

Die ELB Linearmotorachsen sind Kurz-
hubachsen mit Lineardirektantrieb und 
Kreuzrollenführungen mit Hublängen von 
wahlweise 50, 75 oder 125 mm bei einer 
maximalen Antriebskraft von 40 N. Auch 
bei den LDN- und LDK-Antrieben handelt 
es sich um Lineardirektantriebe. Diese sind 
in der Anwendung bei Cima mit 150 bzw. 
200 mm Hubweg eingesetzt. Optional sind 
diese Antriebe aber bis zu 3.800 mm Hub-
länge und 1.200 N Antriebskraft erhältlich. 
Trotz großer Hublängen erreichen diese 
High-Performance-Antriebe eine Wieder-
holgenauigkeit von 0,01 mm bei Geschwin-
digkeiten bis zu 4 m/s und einer maximalen 
Beschleunigung von 10 m/s². Zusätzlich 
können die Antriebe noch mit einem opti-
schen Wegmesssystem ausgestattet wer-
den, das eine Positionierung auf 3,0 µm 
genau ermöglicht.

Fein regelbare Dynamik

Der wesentliche Vorteil der Lineardirektan-
triebe liegt in der genau definierbaren An-
lauf- und Bremscharakteristik. Außerdem 
sind sie durch den Magnetdirektantrieb na-
hezu verschleißfrei. „Unser ursprüngliches 
Problem der entstehenden Eigenresonanz 
und eines dadurch nicht prozesssicheren 
Systems wird durch das Anlauf- und Brems-
verhalten der neuen Komponenten nahezu 
vollständig unterbunden, mit dem Resul-
tat, dass wir im neuen Setup bei höchster 

Prozesssicherheit wesentlich höhere Ge-
schwindigkeiten realisieren können“, geht 
Ringler ins Detail und spricht noch von bis 
zu 40 % an verbleibender Reserve. „Unse-
re Linearantriebe werden komplett einbau-
fertig geliefert. Ständerung, Achsen inklu-
sive Absolutwertgeber und Bosch-Regler 
werden komplett vormontiert, verschlaucht 
und verkabelt. Zusätzlich unterstützen wir, 
wenn gewünscht, auch bei der Parametri-
sierung der Antriebe“, ergänzt Alexander 
Fischereder, Verkaufstechniker bei Schunk.

Einfache Entwicklung  
von Antriebslösungen

Für die Entwicklung von Handlinglösun-
gen steht bei Schunk eine umfangreiche 
Produktdatenbank für die CAD-Modelle 
der Antriebskomponenten zur Verfügung. 
Nach Herunterladen der konfigurierten 
Komponenten können diese bequem im 
CAD-System zu Baugruppen assembliert 
werden.

„Das Baukastensystem von Schunk gibt 
uns maximale Freiheit bei der Entwicklung 

von Handlinglösungen. Zusammen mit der 
fachkundigen und schnellen Unterstützung 
bei der Konfiguration und Parametrisie-
rung der Komponenten und der zusätzli-
chen Funktionsgarantie ist das für uns das 
perfekte Paket“, fasst Ringler die Zusam-
menarbeit mit Schunk zusammen.

�	www.at.schunk.com

“Es ist schon sehr hilfreich, dass wir bei 
der Konfiguration der Antriebe umfangreiche 
Unterstützung durch Schunk bekommen 
haben. Dadurch wurde der Aufbau des neuen 
Handlingsystems enorm erleichtert.

Manfred Ringler, Leiter Elektro-  
und Steuerungstechnik der Cima GmbH

Die horizon-
tale Achse 
wurde mit 
LDN-Antrie-
ben realisiert, 
die durch 
ihr stärkeres 
Führungspro-
fil eine höhe-
re Steifigkeit 
bieten. Die 
LDK-Antriebe 
der vertikalen 
Achse hin-
gegen sind 
schlanker 
und leichter, 
was sich po-
sitiv auf die 
Gesamtdyna-
mik auswirkt.
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Ausgewachsene Roboterfunktionen auch in einfachen Portalsystemen und 
Stapelautomaten der Handhabungstechnik? Mit dem neuen Robotikmodul 
innerhalb der Application Software Toolbox FAST ermöglicht Lenze jetzt 
das einfache Projektieren koordinierter Bewegungen mehrerer Achsen im 
Raum. Der Spezialist für Antriebs- und Automatisierungstechnik bietet mit 
dieser neuen Lösung ein leistungsstarkes Pick&Place-Modul, in dem bereits 
alles integriert ist, was der Maschinenbauer für schnelle, produktive und fle-
xibel einsetzbare Handlingtechnik braucht. 

Portalsysteme kommen vor allem in den Bereichen Intralogistik, 
Verpackungstechnik sowie Montage- und Handhabungstechnik 
zum Einsatz, um Holz, Metall, Kunststoff oder Glas zu stapeln 
oder umzusetzen. Angetrieben werden die Einheiten häufig von 
Einzelachsen in Form SPS-gesteuerter Positionierantriebe. Der 
elegantere Weg, das Ganze mit Portal-Roboterkinematiken und 
mehrachskoordinierten Achsen im Raum zu realisieren, schei-
terte bis dato meist an der aufwendigen Programmierung. Das 
neue FAST-Technologiemodul setzt genau an dieser Stelle an: 
Es verpackt die Robotik zu einer leicht zu parametrierenden 
Antriebslösung mit vollwertigem Robotikkern im Inneren, die 
genauso einfach projektierbar ist wie eine einzelne Positionier-
achse.

Einfach und doch effizient

„Das FAST-Technologiemodul ist so einfach anzuwenden, dass 
damit SPS-gesteuerte Portale mit nacheinander ablaufenden 
Bewegungsbefehlen sehr gut ersetzt werden können“, erklärt 
Alexander Schlegel aus dem Bereich Business Development 
beim Lenze Vertrieb. Diese Weiterentwicklung bringt handfeste 
Vorteile mit sich: Sanfte, in sich synchrone Fahrprofile sind im 
Vergleich zur Punkt-zu-Punkt-Positionierung von Einzelachsen 
wesentlich schonender für die Mechanik der Maschine. Sie sind 
auch noch deutlich energieeffizienter auslegbar und mit klei-
neren Antrieben sowie weniger Leistung schneller unterwegs. 
Dank der verwendeten offenen Standards PLCopen Part 1/2/4 
und IEC 61131-Programmierumgebung lassen sich mit FAST 
weitere Antriebsaufgaben perfekt integrieren. So können z. B. 
die vor- und nachgelagerten Förderantriebe mit demselben Con-
troller und Antriebsreglern einfach realisiert werden.

Selbst anspruchsvolle, mehrachskoordinierte Antriebsverbunde 
lassen sich durch die vorbereitete und intensiv getestete Soft-

Intelligenter stapeln

Im Engineering ganz einfach – 
Lenze bringt Robotik ins Portal:

Das Video zu FAST
www.automation.at/ 
video/102158

Das neue FAST-
Technologiemodul für 
Portalroboter macht 
das Engineering von 
Mehrachssystemen 
sehr einfach. (Bild: 
Lenze SE)

warelösung ohne spezielles Wissen über die Programmierung 
von Robotern einfach nutzen. Lenze ist davon überzeugt, dass 
Maschinenbauer mit dieser Lösung die Scheu vor der Robotik 
verlieren, zumal Anlagen damit wesentlich effizienter und pro-
duktiver arbeiten. Auch bekommt der Maschinenbauer durch die 
gewonnene Zeit im Engineering mehr Zeit für die Optimierung 
von Prozessen und der eigentlichen Maschinenfunktionen – was 
in Summe die Wettbewerbsfähigkeit steigert, weil er sich nicht 
mehr auf die Bewegungssteuerung zu konzentrieren braucht.

�	www.lenze.com

igus® dry-tech® ... schmierfrei Lagern leicht gemacht ... News ´15 ...

Leichteste Linearführung
der Welt ... 

... Kunststoff-Linearführung mit Carbon-Profil
Als drylin®-Linearführung, Zahnriemenachse und Spindelachse.
Zahnriemenachse auch komplett metallfrei und unmagnetisch.
Schmierfrei, korrosionsbeständig und extrem leicht – die leich-
teste Führung ihrer Größenklasse. Diese und viele weitere motion
plastics®-News finden Sie online auf igus.at/neu

Die Begriffe "igus, drylin, dry-tech, motion plastics, plastics for longer life" sind in der Bun-
desrepublik Deutschland und gegebenenfalls international markenrechtlich geschützt.

Tel. 07675-40 05-0   
info@ igus.at   
plastics for longer life®

A-1065-drylin Carbon 85x125_A-1065-drylin Carbon 85x125  27.05.15  14:30  Seite 1
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S elten ist eine Innovation in einer 
Produktionshalle so augenfällig, 
selbst in der weitläufigen Halle der 

GF Fittings in Traisen. Dort arbeitet ein 
Schwerlast-Roboter, der seiner Klasse alle 
Ehre macht: 1.350 kg Traglast sind eine 
„Gewichtsklasse“, in der sonst Hallenkräne 
zuhause sind. Flexibilität dagegen ist der 
große Pluspunkt von Roboterlösungen.

Der Standort von GF hat Tradition. Seit über 
einem Jahrhundert werden dort Gewindefit-
tings aus Temperguss hergestellt. Rund 450 
Menschen arbeiten an diesem Standort, der 
innerhalb der Unternehmensgruppe als Kom-
petenzzentrum für diese bewährten Rohrver-
bindungsteile gilt. Alle Bauformen und Vari-
anten der in Traisen gegossenen Rohlinge 
summieren sich auf einen Produktionsausstoß 
von rund 14.000 Tonnen.

Am Puls der Zeit mit  
neuesten Produktionstechniken 

„Wir überlassen Innovationen nicht dem Zu-
fall“, heißt es in einer Unternehmensdarstel-
lung. Das gilt nicht nur für die Produkte selbst, 
sondern auch für die Entwicklung von Pro-
duktionstechniken. Dass das kein Spruch für 
das Poesiealbum ist, zeigt sich in der neuesten 
Anlage, die kürzlich in Betrieb gegangen ist. 
In diesem Produktionsabschnitt werden die 
gegossenen Teile gestrahlt oder gescheuert, 
bevor sie spanend bearbeitet werden.

Fast wäre es ein doppelter Rekord gewor-
den: größter Roboter und größter Roboter 
auf einer Verfahrachse, jedenfalls in Euro-
pa. Da Fanuc gerade einen M-2000iA mit 
1.700 kg Traglast vorgestellt hat, bleibt dem 
bei GF Fittings installierten Roboter „nur“ 
eine Rekordmarke. Bei der Neuordnung des 
Produktionsabschnittes „Strahlen“ war zu-
sammen mit Systemintegrator HMS Mecha-
tronik die flexible Lösung mit dem sechs-
achsigen M-2000iA/1350 kg entwickelt 
worden. Andere Lösungen, z. B. mit einem 
Portalkran zur Beschickung der Maschinen 
und Aggregate, waren wegen baulicher Ge-
gebenheiten nicht möglich.

Mächtig produktiv!
GF Fittings setzt den stärksten Roboter von Fanuc ein:

Gießereien stehen selbst bei relativ kleinen Transportbehältern mit 
Gussteilen vor der Frage: Wohin mit der Tonne? HMS Mechatronik hat mit 
dem stärksten Knickarm-Roboter, einem M-2000iA von Fanuc, eine flexible 
Lösung für das Handling von Gussrohlingen realisiert.

Die flexible Lösung  für GF: Der sechsachsige 
Roboter M-2000iA mit 1350 kg Traglast von Fanuc.
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Ein Roboter mit über 1.200 kg Traglast?

Dem innerbetrieblichen Transport dienen 
robuste Blechboxen mit einer Grundfläche 
von 600 mm x 800 mm. Leicht auszurech-
nen, dass eine mit Gussteilen gefüllte Box 
eine gute Tonne auf die Waage bringt. Die 
Gussrohlinge selbst sind bis zu einer Faust 
groß und es gibt Hunderte von unterschied-
lichen Ausführungen. Bislang hat man die 
Behälter mit Staplern an die jeweiligen Ma-
schinen und Aggregate transportiert, so-
fern gerade ein Stapler verfügbar war. Die 
Maschinen selbst waren – historisch ge-
wachsen – nicht nebeneinander platziert. 
Transportart und Maschinenstruktur hat-
ten zu einem regen Staplerverkehr geführt, 
der nicht zur Wertschöpfung beitrug, aber 
viel Durchlaufzeit beanspruchte. Laufende 
Prozessoptimierungen boten die Chance, 
einen Schnitt zu machen.

Prinzipiell hätte man bei kleineren Trans-
portboxen einen kleineren Roboter ein-
setzen können. Dazu hätte man aber eine 
sehr große Zahl an Boxen tauschen müs-
sen. Halb so groß, halb so schwer – rech-
nerisch wäre immer noch ein Schwerlast-
roboter mit 700 kg erforderlich gewesen. 
Manuel Ebner, Vertriebsleiter bei Fanuc 
Österreich, hätte auch da ein gutes An-
gebot aus dem Fanuc-Portfolio machen 
können: „Wir haben eine so breite Ran-
ge an Robotern, dass wir in jedem Fall 
ein optimales passendes Angebot unter-
breiten können.“ Und Thomas Eder, Ge-
schäftsführer Fanuc Österreich, ergänzt: 
„Mit dem neuen 1.700 kg-Gerät erwei-
tern wir unser Programm in eine konkur-
renzlose Größenordnung. Das wird uns 
in die Lage versetzen, unseren Kunden 
auch neue, flexible Produktionskonzepte 
anbieten zu können.“

Roboter-Reichweite fulminant erhöht

Als ob der Roboter mit 3.900 mm nicht 
schon eine enorme Reichweite hätte: Bei 
GF Fittings realisierte Systemintegrator 
HMS Mechatronik eine Weltpremiere. Der 
M-2000iA ist auf einer Linearachse mon-
tiert, die zusätzlich sechs Meter Verfahr-
weg bringt. Auch diese Linearachse von 
Winkel ist als Servoachse in die Roboter-
steuerung integriert. Damit Verfahrachse 
und Roboter sicher verankert werden kön-
nen, musste eigens ein neues Fundament 
angelegt werden. Weitsichtig hat man die 
Fahrbahn im Boden versenkt. Manuel Eb-
ner: „Damit könnte die Achse im Bedarfs-
fall abgedeckt und der Hallenboden nor-
mal befahren werden.“

Mit dem Roboter auf der Rail hat die Pro-
duktionsleitung auch die gewünschte 
klare und übersichtliche Struktur der au-
tomatisierten Bearbeitung. Zudem konn-
ten Maschinen und Aggregate aus dem 
Bestand integriert werden. Die einzelnen 
Stationen sind platzsparend nebeneinan-
der angeordnet. Die Anordnung wurde 
gewählt, weil die Aggregate zur Bearbei-
tung relativ groß sind. Zu groß jedenfalls, 
als dass man sie rund um den Roboter hät-
te anordnen können.

Bei der neu konzipierten Anlage holt der 
Roboter von einer zentralen Übergabesta-
tion jeweils eine Box ab und schüttet den 
Inhalt in den Aufnahmetrichter der jewei-
ligen Strahl- oder Scheueranlage. Die Box 
wird unter dem Aggregat platziert und 
die fertig gestrahlten Komponenten fal-
len hinein. Die volle Box holt der Roboter 
wieder ab. Je nach Art und Intensität der 
Oberflächenbehandlung dauert ein Zyk-
lus acht bis neun Minuten. Damit ist der 

Roboter zeitlich nicht extrem ausgelastet. 
Der mächtige M-2000iA spielt seine ganze 
Stärke beim Kippen der Boxen aus. Dann 
zeigt er, welche Momente das Handgelenk 
bewältigen kann.

Innovative,  
kundenorientierte Greiferlösung

Als „Lastaufnahmemittel“ hat HMS einen 
Greifer mit Servomotoren von Fanuc ge-
baut. Dieser Greifer ist an die bis dahin 
verwendeten Staplergabeln angelehnt. 
Denn das Handling der Boxen und der 
Schüttvorgang selbst hatten sich ja be-
währt. Doch während das Stapleranbau-
gerät hydraulisch arbeitete, drängte sich 
die Servoantriebstechnik für den Robo-
tergreifer geradezu auf. Manuel Ebner: 
„Rail und Greifer sind als Servoachse 
in die Robotersteuerung integriert.“ Im 
Prinzip ist die Aufgabe einfach und der 
Arbeitsbereich des Roboters abgeschirmt. 
Trotzdem hat man die Sicherheitssoftware 
Dual Check Safety, kurz DCS, installiert. 
Diese Software schützt Mensch und Ma-
schine, indem sich im Aktionsbereich des 
Roboters Zonen definieren lassen, in die 
der Roboter nicht eindringen darf. Bei GF 
Fittings schützt DCS in erster Linie histo-
rische Bausubstanz. Tragende Säulen der 
alten Halle sind für den Roboter selbstver-
ständlich tabu.

Fanuc als Lieferant und HMS Mechatronik 
als Systemintegrator haben ganze Arbeit 
geleistet. Beide nahmen von den Produk-
tionsverantwortlichen bei GF Fitting gerne 
zur Kenntnis, „dass die Anlage vom ersten 
Tag an problemlos läuft und tut, was wir 
von ihr erwartet haben.“

�	www.fanuc.at

Bei der Neuordnung des Produktionsabschnittes 
„Strahlen“ war zusammen mit Systemintegrator HMS 
Mechatronik die flexible Lösung mit dem sechsachsigen 
M-2000iA/1350 kg Roboter von Fanuc entwickelt worden.

Der M-2000iA ist auf einer Linearachse montiert, die zusätzlich sechs 
Meter Verfahrweg bringt. Damit Verfahrachse und Roboter  sicher ver-
ankert werden können, musste eigens ein neues Fundament angelegt 
werden. Weitsichtig hat man die Fahrbahn im Boden versenkt. 
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Tatsächlich definiert Stäubli mit dem Fast Picker 
TP80 den Begriff Hochgeschwindigkeitsroboter neu. 
Die Maschine erreicht weit über 200 Picks/min bei 
Handhabungsgewichten bis 0,1 kg. Selbst bei höhe-
ren Traglasten bis 1 kg nimmt die Performance des 
Fast Pickers kaum ab. Damit empfiehlt sich der Vier-
achser für Einsätze in der Lebensmittelindustrie, wo 
das Umsetzen, Sortieren oder Verpacken bei kürzes-
ten Zykluszeiten gefragt ist.

Dabei ist der Fast Picker konsequent auf Zuverläs-
sigkeit und Präzision getrimmt. Der Vierachser kann 
große Arbeitsräume mit einem Durchmesser von 1,6 
m bedienen und arbeitet mit einer beeindruckenden 
Wiederholgenauigkeit von +/– 0,05 mm. Die hohe 
Präzision ist auch nach vielen Tausend Betriebs-

stunden gewährleistet. Verschleißerscheinungen 
im Dauerbetrieb sind bei dieser Kinematik mit ihrer 
steifen Struktur konstruktiv ausgeschlossen. Außer-
dem sind alle Versorgungs- und Medienleitungen in-
nerhalb des Arms geführt. Störanfällige Außenkabel 
und -leitungen sind nicht vorhanden. Der TP80 er-
reicht in Standardausführung die Schutzklasse IP54 
und kann optional mit Abdeckung und Faltenbalg bis 
IP65 aufgerüstet werden.

Auf Food-Applikationen ausgerichtet

Neben der überlegenen technischen Gesamtper-
formance sieht Gerald Vogt weitere entscheidende 
Vorteile der Maschine: „Der Fast Picker ist durch-
gängig auf Einsätze im Bereich Food ausgelegt. Der 

Picken wie kein anderer
Mit dem Fast Picker TP80 geht Stäubli eigene Wege. Die neuartige Vierachs-Kinematik soll Food-Applikationen 
revolutionieren und dabei konstruktive Nachteile bekannter High-Speed-Kinematiken vermeiden. Für das heurige 
Jahr kündigte Stäubli eine besonders geschützte Version für sensible Einsätze an offenen Lebensmitteln an.

Die TP80 High-
Speed-Picker 
können per 
Wand- oder 
Bodenmontage 
seitlich an  
Produktionslini-
en angeordnet 
werden.

Die Videos  
zum TP80
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Picken wie kein anderer

Vierachser lässt sich ohne Leistungsver-
lust mit lebensmittelverträglichem Öl der 
Klasse NSF H1 betreiben. Er ist einfach 
zu integrieren und muss nicht in De-
ckenmontage direkt über den empfind-
lichen Lebensmitteln platziert werden", 
sagt der Stäubli Geschäftsführer, der in 
seiner früheren Funktion als Leiter der 
Roboterentwicklung im Stammwerk Fa-
verges das Projekt TP80 verantwortete. 
„Und bald wird es den Fast Picker opti-
onal in HE-Version geben. Diese beson-
ders geschützte Ausführung ist speziell 
für intensive Reinigungsprozesse in der 
Lebensmittelindustrie ausgelegt."

In die Entwicklung eines lebensmittel-
verträglichen Öls hat man bei Stäubli in 
enger Zusammenarbeit mit einer Part-
nerfirma viel Zeit investiert. So wurde 
ein Schmierstoff entwickelt, der zwei 
entscheidende Vorteile vereint. Erstens 
wird das neu entwickelt H1-Öl den spe-
ziellen Anforderungen der Stäubli-Robo-
terantriebe optimal gerecht und garan-
tiert somit deren maximale Lebensdauer. 
Zweitens unterliegt die Dynamik der 
Roboter im Betrieb mit H1-Öl keinerlei 
Einschränkungen und die TP80 können 
auch mit lebensmittelverträglichem Öl 
ihre maximale Performance ausspielen 
und unterliegen keinerlei Restriktionen.
 
Kontaminationsrisiken 
ausgeschlossen

Dank seiner überlegenen Konstruktions-
weise ermöglicht der Fast Picker die Um-
setzung neuer Automatisierungskonzep-
te in der Lebensmittelindustrie. Moderne 
Zellenkonzeptionen mit platzsparender 

Auslegung und erhöhter Roboterdichte 
sowie die einfache Integration des TP80 
lassen Anwenderwünsche nach maxima-
ler Produktivität und Nachhaltigkeit Rea-
lität werden. Mit dieser Kinematik lassen 
sich wegweisende Food-Anlagen ohne 
Restriktionen in die Praxis umsetzen.

Dabei stellt nicht zuletzt die einfache In-
tegration des TP80 ein entscheidendes 
Differenzierungsmerkmal zu bekannten 
Delta-Kinematiken dar: „Besonders re-
levant im Foodsektor ist die Positionie-
rung des Roboters. Während Delta-Kine-
matiken zwangsweise direkt über dem 
Produkt an der Decke montiert werden 
müssen, sind die Fast Picker TP80 per 
Wand- oder Bodenmontage seitlich an 
Lebensmittellinien anzuordnen. Im Fal-
le einer Undichtheit der Roboter führt 
die Deckenmontage unausweichlich zu 
einer Kontamination der Lebensmittel, 
während die seitliche Anordnung der 
TP80 keinerlei Produktverunreinigung 
nach sich zieht“, betont Gerald Vogt.

Schnelle und einfache Reinigung

Die TP80 können für die im Foodsektor 
häufig anfallenden Reinigungsprozesse 
einfach seitlich aus der Linie geschwenkt 
und mit flüssigen Medien intensiv ge-
reinigt werden. Bei deckenmontierten 
Delta-Kinematiken gestaltet sich die 
Reinigung erheblich aufwendiger, oft 
problematisch, denn die Reinigungs-
flüssigkeiten verteilen sich dabei von 
der Decke in der kompletten Zelle und 
gelangen zwangsläufig auf die darun-
terliegenden Transportbänder sowie auf 
empfindliche Anlagenkomponenten wie 

Sensoren, Bildverarbeitungssysteme u. 
dgl. Die Reinigung von TP80-Zellen ist 
im Vergleich dazu auf sehr elegante Art 
und Weise zu erledigen. Das Procedere 
ist erheblich schneller durchzuführen, 
reduziert teure Stillstandszeiten und 
trägt so zu einer deutlich höheren Anla-
genverfügbarkeit bei. 

Für Applikationen mit höchsten Hygie-
nestandards im Lebensmittelsektor wie 
in der Primärverpackung bietet Stäubli 
den TP80 ab dem dritten Quartal 2015 
optional in HE-Ausführung an. Die Zu-
satzbezeichnung HE steht für Humid 
Environment und kennzeichnet die 
Stäubli-Modelle, die für den Einsatz in 
Feuchträumen oder unter Spritzwasser-
beaufschlagung speziell modifiziert sind. 
Die HE-Versionen trotzen erfolgreich 
den zum Teil mehrmals täglich anfallen-
den Reinigungsprozessen.

Auch an Anwender, die mehr als „nur“ 
einen hochleistungsfähigen Picker su-
chen, hat Stäubli gedacht. Mit der neu-
en Load-Sharing Software LINEmanager 
wird der TP80 zur überlegenen Kom-
plettlösung. Das Tool ist für hochkomple-
xe Sortier- und Verpackungsaufgaben 
vom Band gedacht, bei denen eine 100 
% zuverlässige Lösung beim Abgreifen, 
Sortieren und Abpacken an Linien mit 
mehreren Robotern gefordert ist. Das 
Softwarepaket übernimmt die Synchro-
nisation der kompletten Linie, indem 
es die Geschwindigkeiten aller Roboter 
sowie der Zu- und Abführbänder exakt 
aufeinander abstimmt.

�	www.staeubli.de

links TP80 beim 
Schneiden von 
Backwaren – 
Zykluszeit: 220 
Schnitte/min. 
(Bild: Dewilde 
Engineering)

rechts TP80 Linie 
für hochkomple-
xe Sortier- und 
Verpackungsauf-
gaben. Mit der 
Load-Sharing-
Software LINEma-
nager wird daraus 
eine zuverlässige 
Lösung.
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In modernen, flexiblen Produktionsum-
gebungen arbeiten Mensch und Roboter 
immer häufiger direkt nebeneinander. 
Mithilfe der integrierten Sicherheitslösung 
von Mitsubishi Electric können Roboter in 
einem streng vorgegebenen Bewegungs-
rahmen weiterarbeiten, während der Mit-
arbeiter die Roboterzelle betritt. Auf diese 
Weise unterstützt „MELFA SafePlus“ Her-
steller dabei, die Produktivität zu steigern 
und gleichzeitig die Mensch-Maschine-
Interaktion zu optimieren.

Drei Sicherheitsfunktionen

Die neue „MELFA SafePlus“-Lösung der 
F-Serien-Controller verfügt über drei we-
sentliche Sicherheitsfunktionen. „Reduced 
Speed Control“ beschränkt die maximale 
Geschwindigkeit des Roboters auf weni-
ger als 250 mm pro Sekunde. Dadurch 

kann der Roboter seine Arbeit in einem 
sicheren Tempo fortführen, während ein 
Mitarbeiter parallel in nächster Nähe z. B. 
Material be- und entlädt. Dazu lassen sich 
zwei verschiedene Geschwindigkeitsberei-
che festlegen, sodass der Roboter seine 
Bewegungen an die zu erwartende Nähe 
zum Bediener anpassen kann. „Limited 
Range Control“ verhindert, dass der Ro-
boter in den Arbeitsbereich des Mitarbei-
ters innerhalb der Arbeitszelle hineinfährt. 
Dazu überwacht das System die Position 
von vier Referenzpunkten am Roboterarm 
und sorgt dafür, dass keiner dieser Punkte 
einen zuvor definierten Bereich verlässt.

Die Funktion „Torque Monitoring“ kontrol-
liert Geschwindigkeit und Bewegung des 
Roboters. Dabei wird das Drehmoment in 
den Robotergelenken permanent über-
wacht. Wird ein bestimmter Höchstwert 
überschritten, hält der Roboter automa-
tisch an. Somit ist gewährleistet, dass der 
Roboter bei einem Zusammenstoß mit 
einem Mitarbeiter oder mit Anlagenteilen 
sicher zum Stehen kommt.

Die F-Serie ist mit den Funktionen „Safe 
Torque Off“ und „Safe Stop“ ausgestat-
tet, die sorgen dafür, dass sich der Ro-
boterantrieb im Fehlerfall sofort selbst-
ständig ausschaltet und der Roboter 
anhält. Auf diese Weise wird das Risiko 
möglicher Zusammenstöße mit Periphe-
riegeräten und anderen Komponenten 
nahezu vollständig behoben.

Einfache Integration in die SPS

Die neuen Sicherheitsfunktionen können 
durch zweikanalige Sicherheitseingän-
ge ausgelöst werden. Außerdem lassen 
sie sich einfach und sicher in ein SPS-ge-
steuertes Sicherheitssystem integrieren. 
MELFA SafePlus für die Hard- und Soft-
ware der F-Serie wurde gemäß mehrerer 
sicherheitsrelevanter Standards entwickelt 
und zertifiziert, darunter EN ISO 10218-1 
(Industrieroboter), EN ISO 13849-1 (Ma-
schinensicherheit), EN62061 / IEC61508 
(Funktionale Sicherheit) und EN61800-5-2 
(Sicherheitsfunktionen elektrischer An-
triebssysteme).

Vielseitige Mitsubishi-Roboter

Die Mitsubishi Electric 6-Achs-Roboter 
der RV-F Serie verfügen über einen Be-
wegungsradius von 504 bis 1503 mm und 
eine Traglast von 2 bis 20 kg. Das Produkt-
portfolio der SCARA-Roboter der RH-F Se-
rie umfasst Modelle von 1 bis 20 kg Trag-
last mit einer maximalen Reichweite von 
bis zu 1.000 mm. Aufgrund ihrer hohen 
Geschwindigkeit und einfachen Integration 
mit Vision-Systemen sowie anderen Kom-
ponenten eignen sie sich bestens für un-
terschiedliche Hebe-, Positionierungs- und 
Montageaufgaben z. B. in der Automobil-, 
Lebensmittel- und Getränke- oder der Ver-
packungsindustrie.

�	www.geva.at

Sicher im Teamwork mit MELFA SafePlus
Mensch und Roboter:

Mitsubishi Electric hat für 
Industrieroboter der MELFA F-Serie die 
optionale Sicherheitslösung „MELFA 
SafePlus“ entwickelt. Bei aktivierter 
Sicherheitssensorik begrenzt die 
neue Technologie Geschwindigkeit, 
Bewegungsradius und Drehmoment 
des Roboters und ermöglicht 
es dadurch den Mitarbeitern, in 
unmittelbarer Nähe zum operierenden 
Roboter tätig zu sein.

Bei aktivierter Sicherheitssensorik 
begrenzt "MELFA SafePlus“ Geschwin-
digkeit, Bewegungsradius und Dreh-
moment des Roboters und ermöglicht 
dadurch die sichere Zusammenarbeit 
mit Menschen.
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Vollautomatisiert werden bei Erne gan-
ze Bauelemente von Gebäuden gefertigt. 
Mit dem multifunktionalen Portalrobo-
ter WoodFlex 56 von Güdel stehen den 
Hausbauern alle Türen – und damit auch 
Möglichkeiten – offen, um ihre baulichen 
Ideen Wirklichkeit werden zu lassen. Das 
offene Maschinenkonzept macht dies 
möglich. Es ist hoch flexibel und bietet 
schier unerschöpfliche Variationen in der 
Bearbeitung. Spanabhebende Bearbei-
tung, Montage und Handhabung lassen 
sich mühelos direkt aus den CAD-Daten 
bewerkstelligen.

Flexibiliät großgeschrieben

In der Holzverarbeitung verrichtet die 
Anlage zuverlässig ihre Dienste und sägt, 
verlegt und nagelt vollautomatisch dreidi-
mensional gewölbte Dachträger aus un-
terschiedlich breiten und 50 mm dicken 
Kanthölzern. So flexibel der multifunkti-
onale Portalroboter, so flexibel seine Be-
arbeitungsschritte im Einzelnen: Sägen 
und Bohren erfolgen auf einer ortsfesten 
Untertischkappsäge. Die Latten werden 

vom WoodFlex 56 aufgenommen, genau 
positioniert und genagelt. Im Anschluss 
werden Überstände gesägt und es erfolgt 
eine Höhenmessung sowie Fotodokumen-
tation. Ebenso flexibel wie der Lattenpro-
zess ist auch der Wandprozess. Nach dem 
Höhenzuschnitt (L x B) werden die Platten 
gegriffen, kalibriert und mit Klammern 
oder Nägeln befestigt. Auch Aufgaben 
wie Besäumen, Helixbohren, Ausschnitte 
Sägen, Höhenmessung für genaue Besäu-
mung und das Markieren/Anreissen mit 
dem Kugelschreiber stellen für den mul-
tifunktionalen Portalroboter kein Problem 
dar. Ein flexibler Zonen-Modus erlaubt 
den Mischbetrieb mit Handarbeitszonen 
(1/3, 2/1, 3/0).

Reibungsloser Werkzeugwechsel

Auf über 50 m Länge ist der Portalroboter 
bei Erne für die Holzbearbeitung unter-
wegs. Um noch effizienter zu sein, nimmt 
er sein Werkzeugmagazin und zwei Spin-
deln gleich mit. Der Werkzeugwechsel 
zwischen Greifer und Säge funktioniert 
reibungslos. Abfälle wie Späne und Staub 

werden über eine automatische Absau-
gung in dafür vorgesehene Behälter ent-
sorgt. Die Wechsel-und Kalibrierstatio-
nen sind zur Kontrolle gleich gegenüber 
der zwei Anlagenleitstände platziert. Die 
gleichen Prozessschritte sind selbstver-
ständlich auch für andere zu bearbeitende 
Werkstoffe möglich und lassen sich um 
weitere Bearbeitungen jederzeit ergän-
zen.

��www.gudel.com

Vollautomatisierte Bauelemente-Fertigung
Zukunftsweisendes Prozess-Know-how bei Güdel:

Mit dem WoodFlex 56 von Güdel ging Ende 2014 einer der modernsten Portalroboter Europas bei der Erne AG Holzbau in 
Stein (CH) in Betrieb. In Kombination mit Ernes Erfahrung im Engineering bei Modul- und Systembau, im Holz- und Stahl-
Leichtbaubereich sowie beim Bau innovativer Fassaden ergeben sich durch den Portalroboter viele Möglichkeiten, auch 

komplexe Formen zu entwickeln und auf industriellem Niveau herzustellen. 

Anwender

Die Erne AG Holzbau ist Teil der 1906 
gegründeten Erne Gruppe und wur-
de 1965 in eine selbständige Aktien-
gesellschaft überführt. Seit mehr als 
einem halben Jahrhundert bietet das 
Unternehmen spezialisierte, individu-
elle Lösungen – von der Gebäude-, 
Fenster- und Fassadenlösung bis hin 
zum anspruchsvollen Innenausbau. 

��www.erne.net

links Mit dem 
Portalroboter WoodFlex 
56 von Güdel steht 
eine Vielzahl von 
Werkzeugen wie Sägen, 
Nagelaggregate, Fräsen, 
Hebegreifer etc. zur 
Verfügung.

rechts Neben der 
flexiblen 7-achsigen 
Auslegung der Anlage ist 
es möglich, sehr große 
Werkstücke bis zu einer 
Maximallänge von 48 m, 
bis 5,80 m Breite und 
bis 1,40 m Höhe zu 
bearbeiten.
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Maßgeschneiderte Automationslösun-
gen der RoboMAX GmbH im südba-
dischen Blumberg kommen in vielen 
Branchen und Anwendungen zum Ein-
satz: bei Maschinenbauern ebenso wie 
bei Automobilzulieferern, Spritzgießern 
oder Lohnfertigern. Seit 2014 erweitert 
eine kundenspezifisch konzipierte Ver-
packungszelle für einen Hersteller von 
Gießharzgarnituren die Referenzliste des 
südbadischen Unternehmens.

Komplexe Anforderungen

Die Cellpack GmbH, ein Unternehmen 
der Behr Bircher Cellpack (BBC) Grup-
pe aus Villmergen (CH), produziert in 
Waldshut-Tiengen hochwertige Kabel-
verbindungssysteme. Die Gießharzgar-
nituren aus deutscher Produktion finden 

z. B. in der Elektroinstallation Verwen-
dung. Die Kunststoff-Komponenten sor-
gen dort für den mechanischen Schutz 
von Kabeln und Abzweigungen. Cell-
pack stellt entsprechende Teile nicht nur 
in hoher Qualität her, sondern vor allem 
auftragsbezogen konfektioniert. Dieser 
Service setzt voraus, dass die einzelnen 
Produkt-Kartons exakt, gemäß der jewei-
ligen Bestellung, in einen Versand-Karton 
verpackt werden. Die Produkte werden 
dabei direkt von der Produktionsstraße 
zugeführt. Konkret ging es bei dem Auf-
trag an RoboMAX deshalb darum, auch 
den letzten Schritt vor dem Versand zu 
automatisieren.

Die Vorgaben und Rahmenbedingungen 
waren allerdings anspruchsvoll: So sollten 
etwa zehn verschiedene Packungsgrößen 

mit Kantenlängen zwischen 24 und 360 
mm und einem Gewicht zwischen 0,5 und 
1,8 kg verarbeitet werden können. Zudem 
umfasst das Angebot von Cellpack ver-
schiedenste Losgrößen und auch Kleinst-
serien. Gefordert war also eine leistungs-
fähige Automatisierungslösung mit hoher 
Flexibilität.

Kompakte Zelle

Die von RoboMAX entwickelte Anlage 
setzt auf dem System AlphaMAX auf. 
Dabei handelt es sich um eine flexible 
Grundeinheit. Sie erlaubt den Einsatz ver-
schiedenster Robotermodelle. Damit las-
sen sich Konzeption und Konstruktion der 
Zelle individuell und spezifisch für viel-
fältige Anwendungen anpassen. Im aktu-
ellen Fall besteht das Ergebnis aus einer 

Flexibilität ist  
des Roboters Trumpf

Roboterbasierte Verpackungsanlage für Kartons:

Losgrößen von 20 bis 2.000 und ein knappes Dutzend unterschiedlicher Abmessungen: Bei der Konzeption einer 
kundenspezifischen Verpackungsanlage für Kartons war vor allem Flexibilität gefragt. RoboMAX setzte diese 
Anforderung mit einem Motoman-Handlingroboter von Yaskawa und einem selbst entwickelten Vakuumgreifer um.

Der Handlingroboter Motoman 
HP20RD von Yaskawa mit 
der von RoboMAX realisierten 
Sondergreifeinrichtung.  
(Bild: RoboMAX)



�� Robotik & Handhabungstechnik

29www.automation.at

kompakten Verpackungszelle mit einem 
Handlingroboter Motoman HP20RD von 
Yaskawa. Der 6-achsige Hochgeschwin-
digkeitsroboter zeichnet sich durch eine 
sehr kompakte Bauweise, höchste Dyna-
mik und außergewöhnliche Genauigkeit 
aus: Er bewegt eine Traglast von bis zu 
20 kg mit einer horizontalen Reichweite 
von über 2 m und einer Genauigkeit von 
+/– 0,06 mm. Das Eigengewicht des Ma-
nipulators beträgt dabei nicht einmal 300 
kg. Der flexible Arm kann ideal in große 
Kartons hineinfassen – und nicht zuletzt 
sind beim Kunden bereits mehrere Moto-
man-Modelle im Einsatz, sodass man bei 
Programmierung und Steuerung der neu-
en Anlage bequem auf bekannte Abläufe 
zurückgreifen konnte. 

Darüber hinaus überzeugte RoboMAX 
die Verantwortlichen bei Cellpack noch 
mit weiteren Argumenten: So gewähr-
leistet ein ansteuerbarer Rollladen in der 
Schutzumhausung einen sicheren wie 
komfortablen Zugang zur Zelle. Und die 
Steuerung ist so einfach und anwender-
freundlich ausgeführt, dass die Konfekti-
onsmitarbeiter kleinere Störungen sofort 
selbständig beheben können.

Universeller Einsatz

Die Anlage ist universell einsetzbar. Je-
weils zwei unterschiedliche Kartongrö-
ßen lassen sich gleichzeitig in der Zelle 

verarbeiten. Die Produkt-Kartons gelan-
gen über zwei Zuführbänder von der Pro-
duktionsstraße in die Zelle. Dort nimmt 
sie der Roboter auf und setzt sie in den 
Versand-Karton um. Dieser wird auf einer 
Europalette bereitgestellt und nach Befül-
lung sofort abtransportiert.

Ein zentrales Element der Lösung ist ein 
von RoboMAX konstruierter und gefertig-
ter Universal-Vakuumgreifer. Er ermög-
licht das zuverlässige Greifen von Kartons 
unterschiedlicher Größen ohne dass er 
dafür umgerüstet werden müsste. Auch 
in Hinblick auf die Anlagensteuerung ist 
der Rüstaufwand ausgesprochen gering: 
Der Bediener wählt auf einem Touch-
screen das Zuführband aus, auf dem der 
neue Karton ankommt. Danach wählt er 
den Kartontyp und die Sollanzahl der 
Serie. Ebenso besteht die Möglichkeit, 
neben der Serie auch die Anzahl der Kar-
tons auf der Europalette anzugeben. Zum 
Abschluss des Rüstvorgangs muss der 
Bediener nur noch den Anschlag der Ab-
palettierung einstellen.

Fazit

Nach den ersten Praxiserfahrungen ist 
Cellpack mit der RoboMAX-Verpackungs-
zelle vollauf zufrieden: „Die Anschaffung 
der Roboterzelle bedeutet für uns eine 
Effizienzsteigerung im Ablauf sowie eine 
Erleichterung für die Konfektionsmitar-

beiter bei der Fertigung“, so das Fazit des 
Gießharzgarnituren-Herstellers. 

Bei seiner Entscheidung für die Lösung 
zählten vor allem fünf Argumente: die 
hohe Flexibilität der Anlage, die kom-
pakten Abmessungen, das rüstfreie Grei-
fersystem, der geringe Rüstaufwand bei 
wechselnden Kartongrößen sowie die ein-
fache Bedienbarkeit. Für den eingesetz-
ten Handlingroboter Motoman HP20RD 
von Yaskawa sprachen seine sehr kom-
pakte Bauweise, höchste Dynamik und 
außergewöhnliche Genauigkeit sowie die 
Möglichkeit zur Deckenmontage.

�	www.yaskawa.at

Infos zu RoboMAX

Unternehmensgegenstand der Ro-
boMAX GmbH im Bundesland Baden-
Württemberg ist die Fertigung von Au-
tomatisationen für jegliche Arten von 
Maschinen, der Handel mit derartigen 
Automatisationen sowie mit Maschinen 
aller Art, zu denen Automatisationsleis-
tungen erbracht werden können.

�	www.robomax.de

Anwender

Die Behr Bircher Cellpack BBC 
Group ist eine private Unterneh-
mensgruppe mit diversen Aktivitäten 
im Industriebereich sowie Anlagen 
im Finanz- und Immobilienbereich. 
Die Führung der einzelnen Unter-
nehmensbereiche erfolgt mit klaren 
Vorgaben unter Wahrung einer mög-
lichst hohen Selbständigkeit. Alle 
sechs Unternehmen der Behr Bircher 
Cellpack BBC Group sind Spezia-
listen in ihren Märkten – die meisten 
davon in führender Stellung.

�	www.bbc-group.com

Ansicht der Zelle zum Bedienstand: Die 
Anlage wird zentral über einen Touchscreen-
Monitor (Mitte) gesteuert. Das Kabel 
für das Programmierhandgerät der 
Robotersteuerung (Mitte, unten) verfügt 
über ein Rückzugsystem. Rollenbänder 
ermöglichen die Ausschleusung von 
Sonderkartons in sehr kleinen Stückzahlen 
oder in Sondergrößen. (Bild: RoboMAX)
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Alle Motortechnologien der gleichen Ef-
fizienzklasse bieten einen vergleichbaren 
Wirkungsgrad im Nennpunkt, besitzen 
aber auch viele Unterschiede, beispiels-
weise beim Anlaufverhalten oder im Teil-
lastbetrieb. Für den Anwender bedeutet 
die Vielzahl der Motortechnologien vor 
allem erst mal eins: Er muss die „richtige“ 
Technologie für seine Anwendung finden, 
um die maximale Energieeffizienz und da-

mit Einsparung zu realisieren. Doch was 
ist die „richtige“ Technologie und welche 
Faktoren spielen bei der Auswahl eine 
Rolle?
 
Technologie,  
Wirtschaftlichkeit, Verfügbarkeit

Im ersten Schritt bestimmt natürlich die 
Anwendung den Motor. Welches Drehmo-

ment bei welcher Drehzahl benötigt der 
Antrieb, wie sieht das Betriebsverhalten 
aus und sind Sondermotoren gefordert, 
wie beispielsweise für eine vollständig in 
Flüssigkeit eingetauchte Pumpe in einer 
Wasserversorgung?

Daraus ergibt sich, regional verschieden 
und abhängig von der Motorleistung, wel-
che Effizienzklasse der Anwender in der 

Freie Wahl der �    
Motortechnologie

Flexibel bei Motorwahl durch einen Umrichter für (fast) alle Typen:

Zum Erreichen hoher Wirkungsgrade bei Elektromotoren arbeiten Motorenhersteller an unterschiedlichen Konzepten.  
So werben neben den Drehstromasynchronmotoren (DASM) jetzt auch Permanentmagnetmotoren (PM) sowie Synchron-
Reluktanzmotoren (SynRM) mit höchsten Energieeffizienzklassen in der industriellen und gewerblichen Anwendung.

links Für die Einhaltung der Mindestwirkungsgradklassen setzen die 
Motorenhersteller auf verschiedene Motortechnologien. Sie werben alle mit 
höchster Energieeffizienz in der Anlage.

rechts Gerade bei Pumpen, die als Strömungsmaschinen häufig über 
quadratische Kennlinien verfügen, setzen Hersteller neben den bewährten 
Drehstromasynchronmotoren verstärkt auf Permanentmagnet- und Synchron-
Reluktanzmotoren.

»
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Anlage einsetzen muss. In der EU legt die Verordnung 
(EG) Nr. 640/2009 Mindestwirkungsgrade für Elektro-
motoren fest, wobei die Verordnung (EU)Nr. 4/2014 mit 
Gültigkeit ab Sommer 2014 den Bereich der betroffenen 
Elektromotoren noch einmal erweitert.
 
Die wohl kritischste Bedingung ist oft die Einhaltung vor-
gegebener Einbaumaße. Sind z. B. für bestehende An-
lagen im Servicefall oder beim Retrofit nur Motoren mit 
größeren Einbaumaßen verfügbar, führt das zu erhebli-
chen Herausforderungen beim Anwender. Denn dann 
sind umfangreiche Umbau- oder Erweiterungsmaßnah-
men vorprogrammiert. 

Ebenso müssen die eingesetzten Motoren für den Um-
richterbetrieb geeignet sein. So muss beispielsweise die 
Motorisolation für die gepulste Ausgangsspannung des 
Umrichters geeignet sein. Dies ist gerade bei älteren Mo-
toren nicht immer gegeben. Möchte der Anwender die 
Motoren nicht ausschließlich am Umrichter betreiben, 
muss ihr Betriebsverhalten für die Anwendung geeignet 
sein. Beispielsweise hat ein Drehstromasynchronmotor 
mit einer Kurzschlusswicklung aus Aluminium ein nied-
rigeres Anlaufmoment als der gleiche Motor mit einer 
Kupferwicklung. Das höhere Moment kann zu Schäden in 
der Anlage führen. Ein wichtiger Aspekt beim Umrichter-
betrieb ist der Motorscheinstrom, der die Leistungs-
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Robotik-Performance neu defi niert
Stäubli Roboter der TX2 Serie überzeugen mit neuen, 
wegweisenden Funktionen. TX2 Roboter garantieren 
maximale Produktivität sowie ein Höchstmaß an 
Sicherheit für Mitarbeiter und Produktionsequipment.

Die Zukunft heißt Mensch und Maschine.

Stäubli Tec-Systems GmbH, D-95448 Bayreuth, Robotics Austria, Tel. +43 732 698 727 67 
Staubli ist eine Marke von Stäubli International AG und ist in der Schweiz 
und anderen Ländern registriert. © Stäubli, 2015

www.staubli.com/robotik

Höchstleistung, die Ihre 
Erwartungen übertri� t
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größe des Umrichters bestimmt. Gerade 
bei den neuen Sychron-Reluktanzmotoren 
ist beispielsweise der cos reduziert und 
damit der Scheinstrom erhöht. Dies kann 
dazu führen, dass der Betreiber den Um-
richter für diesen Motor „eine Nummer 
größer“ auslegen muss.

Logistische und 
wirtschaftliche Einflussfaktoren

Je mehr unterschiedliche Motortechnolo-
gien ein Betreiber in seiner Anlage ein-
setzt, desto höher ist der Aufwand in der 
Lagerhaltung. Ebenso spielt die Baugröße 
eine Rolle, inwieweit alternative Motor-
technologien oder Austauschmotoren ein-
zusetzen sind. 

Die Einkaufspreise für Motoren mit neuen 
Technologien sind u. a. wegen fehlender 
Stückzahlen oft wesentlich höher als für 
solche, die seit Jahren in hohen Stückzah-
len gefertigt werden. Versteckte Kosten 
lauern in der Lieferfähigkeit. Je weniger 
Hersteller eine bestimmte Technologie 
anbieten, desto abhängiger ist der Anwen-
der bei Preiserhöhungen oder regionalen 
bzw. globalen Lieferengpässen.
 
So sind DASM in standardisierten Baugrö-
ßen weltweit verfügbar. Dies gilt allerdings 
nicht für alle Motortechnologien und nicht 
für hocheffiziente DASM. Ist regional im 

Servicefall kein passender Motor verfüg-
bar, sodass die Anlieferung nur über lange 
und teure Versandwege möglich ist, kann 
dies sehr teuer werden. Alternativ muss 
der Betreiber lokale Lager aufbauen und 
unterhalten.

Ein Frequenzumrichter 
für alle Motortypen

Prinzipiell lassen sich fast alle Motoren 
mit fest vorgegebenen Spannungswerten 
bei definierten Frequenzen, der soge-
nannten U/f-Kennlinie, steuern. Allerdings 
garantieren nur speziell auf die jeweilige 
Motortechnologie angepasste Regelalgo-
rithmen die Effizienzvorteile der einzelnen 
Technologien. Erst mit diesen Algorith-
men lässt sich der Motor auch bei wech-
selnden Lasten in jedem Betriebspunkt 
optimal betreiben.

Nahezu alle gängigen Motortechnologien 
lassen sich von einen Frequenzumrichter 
betreiben oder benötigen ihn sogar zwin-
gend. Daraus ergibt sich allerdings auch 
ein Problem: Lassen sich alle Lösungen 
mit nur einem Gerät bedienen? Ist das 
nicht der Fall, laufen Anwender Gefahr, 
eine sehr heterogene Systemlandschaft 
einsetzen zu müssen. Was in der Praxis 
einen erhöhten Schulungsaufwand für 
Konstrukteure, Bediener und Wartungs-
personal bedeutet sowie höhere Kosten 

für die Lagerhaltung der unterschiedli-
chen Systeme. Für den Anwender ist es 
daher vorteilhaft, alle Motortypen mit nur 
einem Frequenzumrichter ansteuern zu 
können. Beispielsweise liefert Danfoss als 
unabhängiger Hersteller von Frequenz-
umrichtern eine Lösung, die alle in der 
Industrie und Gebäudeautomation gän-
gigen Standardmotoren ansteuern kann. 
Im gesamten Leistungsbereich können 
Anlagenbetreiber damit auf eine einheit-
liche Bedienung, gleiche Schnittstellen, 
gleiche Erweiterungen und zuverlässige 
Technik vertrauen. Die Ersatzteilhaltung 
vereinfacht sich, ebenso die Wartung und 
der Schulungsaufwand sinkt.

Danfoss-Frequenzumrichter bieten opti-
mierte Steueralgorithmen serienmäßig 
für hohe Effizienz bereits für Standard-
asynchron- und Permanentmagnet (PM)-
Motoren. Neu hinzu kommen jetzt auch 
Synchron-Reluktanzmotoren. Zudem 
vereinfacht Danfoss die Inbetriebnahme, 
denn die Umrichter bieten neben der 
einfachen Bedienung auch weitere hilf-
reiche Funktionen wie eine automatische 
Motoranpassung, die den Motor ausmisst 
und damit die Motorparameter optimiert. 
So arbeitet der Motor stets höchst ener-
gieeffizient. So sparen Anwender Energie 
und senken ihre Kosten.

�	www.danfoss.at

Mit dem VLT® AutomationDrive FC 
302 hat Danfoss seine Plattform 
so erweitert, dass dieser Umrichter 
alle gängigen Motortechnologien 
energieeffizient betreiben kann. 
VLT® HVAC Drive und VLT® AQUA 
Drive folgen.
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Mit HiRes schafft Stöber erstmalig eine ge-
meinsame, benutzerdefinierte Maßeinheit 
für Antriebsregelung, Bus und MotionCont-
roller. Waren bisher Inkremente auf der Pro-
grammierplattform CODESYS das Maß der 
Dinge, stellen mit dem neuen Treiber HiRes 
benutzerdefinierte Maßeinheiten wie Milli-
meter oder Grad den unmittelbaren Bezug 
zur Mechanik her. 

„Natürlich ist es nicht schwierig, von 
Inkremente in Grad oder Millimeter 
umzurechnen“, meint Heiko Bismarck, 
Produktsupporter bei Stöber, „Es ist 
aber nicht anwenderfreundlich und be-
deutet in der Praxis zusätzliche Rechne-
rei, einen höheren Zeitaufwand und eine 
weitere Fehlerquelle.“ HiRes basiert 
auf der aktuellen CODESYS Program-
mumgebung 3.5 SP3 und ist für den 
Antriebsregler SD6 verfügbar. Im Rah-
men der kontinuierlichen Programm- 
erweiterung wird HiRes neben den bis-
herigen Inkrementen-Treiber zum zwei-
ten Standard ausgebaut.

Ein Beispiel mit dem Antriebsregler 
SD6 und dem Motion Controller MC6 
verdeutlicht die neue Arbeitsweise. Alle 
relevanten Daten für das Achsmodell 
und die Getriebeübersetzung stellt der 
Anwender einmal im Antriebsregler 
ein. Die einzige Gemeinsamkeit für den 
Datenaustausch zwischen dem Motion 
Controller MC6 und dem Antriebsregler 
SD6 ist die Definition der Nachkomma-
stellen. Im Display ist dann die aktuelle 
Position in der gewählten Benutzerein-
heit – z. B. Millimeter oder Grad – ange-

zeigt. Mit der gleichen Vorgehensweise 
lassen sich die weiteren Einstellungen 
wie die maximalen Geschwindigkeiten, 
die Beschleunigungen oder die Refe-
renziergeschwindigkeit einstellen.

Eine Menge Neues

Neben der durchgängigen Benutzer-
einheit haben die Entwickler HiRes mit 
einer Reihe weiterer Neuheiten ausge-
stattet. So unterstützt der neue Treiber 
Multiturnüberläufe bei begrenzten 
Achsen ebenso wie Positionswiederher-
stellung von Moduloachsen mit Multi-
turn-Geber. „Inkremente ohne Bezug 
zur Mechanik gehören mit HiRes der 
Vergangenheit an“, so Heiko Bismarck. 
Alle Daten sind sowohl auf dem Feldbus 
wie im Antriebsscope in den festgeleg-
ten Einheiten abrufbar. 

Erstmalig auf der CODESYS-Program-
mierplattform: Moduloachsen mit Mul-
titurn-Absolutwertgeber können ihre 
Positionen bei einem Neustart ohne 
Referenzierung wiederherstellen und 
Multiturn-Geberüberläufe für begrenzte 
Achsen zuverlässig verwalten. Zudem 
verfügt der Antriebsregler SD6 über 
modernste Encoderauswertung mit vol-
ler Encoder-Auflösung und schafft so 
die Basis für höchste Maschinenpräzi-
sion. Mit HiRes von Stöber gehören In-
kremente der Vergangenheit an, denn 
die Zukunft gehört den Benutzereinhei-
ten mit Bezug auf die Mechanik.

��www.stoeber.at

Behält die Übersicht

Eine gemeinsame Benutzereinheit  
für MotionControl, Bus und Achse:

HiRes schafft 
eine gemein-
same, benut-
zerdefinierte 
Maßeinheit 
für Antriebs-
regelung, Bus 
und Motion-
Controller.
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Lector®65x
JETZT KOMMT DER 
HOCHBEGABTE ANS BAND.

Der LECTOR®65x behält den Überblick. Immer. Mit 
zwei oder vier Megapixel Kameraauflösung und Weit-
winkel für ein großes Arbeitsfeld. Der LECTOR®65x 
liebt Herausforderungen. Identifiziert Pakete bei 
Bandgeschwindigkeiten bis zu 4 m/s und versteht 
schlecht lesbare Codes. Überall perfekt angepasst. 
Dynamischer Fokus flexibel in Höhe und Tiefe. Mit 
integriertem Speicher und MicroSD-Speicherkarte. 
Mehr Daten speichert keiner. Der LECTOR®65x ist der 
erste hochbegabte kamerabasierte Codeleser für die 
Logistikautomation und lückenlose Nachverfolgung in 
der Fabrikautomation. Deshalb kommt er ans Band.  
Wir finden das intelligent. www.sick.at
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Dank hervorragendem Wirkungsgrad und geringer Betriebskosten 
bietet der leistungsstarke Motor Anwendern in der Prozessindus-
trie ein signifikantes Einsparungspotenzial, genau wie die Nieder-
spannungsmotoren derselben Baureihe, die mit Energieeffizienz-
klassen bis IE4 zu den effizientesten ihrer Art am Markt gehören. 
Mit Leistungen bis 5,6 MW und ausgelegt für Spannungen bis 11 
kV ergänzt der effiziente W22X 800 die bestehende W22X-Baurei-
he im oberen Leistungsbereich. In vierpoliger 5,6 MW-Ausführung 
weist er unter Volllast bei 6,6 kV Spannung einen ausgezeichneten 
Wirkungsgrad von 97,4 % auf. Erreicht wird diese hohe Effizienz 
u. a. durch eine spezielle Rohrkühlung aus rostfreiem Stahl zur Op-
timierung des Luftstromes. Die Motoren sind in einem biegefesten 
Gehäuse aus Stahl ausgeführt und in 2-, 4-, 6- und 8-poliger Aus-
führung (auf Anfrage auch höherpolig) bei Frequenzen von 50 und 
60 Hz verfügbar. Durch die Portfolioerweiterung bietet WEG nun 
robuste explosionsgeschützte W22X-Motoren von Baugröße IEC 
71 bis IEC 800 an.

Fachpublikum kann sich überzeugen

„Der neue W22X 800 verbindet Leistungen im Megawattbereich 
mit Robustheit, Wartungsarmut und hoher Effizienz. Das macht 
ihn zu einem perfekten Motor für die Prozessindustrie. Mit seinem 
hohen Wirkungsgrad reiht er sich nahtlos in unser bestehendes 
Portfolio an energieeffizienten Motoren ein, die nicht nur in Stan-

dardanwendungen, sondern eben auch in explosionsgeschützten 
Bereichen überdurchschnittliche Wirkungsgrade bieten“, er-
klärt Andreas Schulte Mesum, Leiter Energiegeschäft bei WEG 
in Deutschland. „Explosionsgeschützte Motoren sind traditionell 
eine Stärke von WEG. Bei der Präsentation kann sich nun auch 
das Fachpublikum zum ersten Mal davon überzeugen.“ Darüber 
hinaus zeigt WEG die neueste Generation explosionsgeschützter 
Niederspannungs-Asynchronmotoren der Baureihe W22X, die in 
den Effizienzklassen IE2, IE3 und auf Anfrage auch IE4 verfügbar 
sind. Bisher sind Spezialanwendungen wie der Ex-Schutz bei der 
Effizienz-Regelung der EU für Standardasynchronmotoren, die seit 
Anfang 2015 für viele Anwendungen den Einsatz von IE3-Motoren 
vorschreibt, noch ausgenommen. Als Vorreiter in Sachen Energie-
effizienz erlegt sich WEG jedoch selbst die Anforderung auf, auch 
in diesem anspruchsvollen Anwendungsbereich stets maximale 
Energieeffizienz anbieten zu können. Die Niederspannungsmoto-
ren der Serie W22X stellen mit Leistungen von 3 bis 1.000 kW eine 
der breitesten Paletten an energieeffizienten, explosionsgeschütz-
ten Motoren auf dem Markt dar.

Ebenso werden ATEX-konforme Getriebemotoren im Blickpunkt 
stehen. Diese setzen sich aus W22X-Motoren in B5-Standardaus-
führung und modularen Getrieben von Watt Drive zusammen, die 
mittels IEC-Kupplungsadapter verbunden werden. Dank seines 
umfangreichen ATEX-Motorenprogramms kann WEG für nahezu 
alle Leistungs- und Einsatzbereiche den passenden explosionsge-
schützten Antrieb liefern, egal ob es sich um eine Gas- oder Staub- 
atmosphäre handelt und unabhängig davon, welche Zündschutz-
art benötigt wird.

�	www.weg.net/at

WEG – Österreich-Kontakt Watt Drive – präsentiert eine 
große Bandbreite energieeffizienter Antriebslösungen, mit 
denen Unternehmen in der Prozessindustrie die Energieef-
fizienz verbessern und ihre Betriebskosten senken können. 
Besonderes Augenmerk gilt dabei explosionsgeschützten 
Motoren, insbesondere dem W22X in Baugröße IEC 800 für 
Mittel- und Hochspannungsanwendungen in energieinten-
siven Bereichen wie Öl und Gas oder Bergbau, wo neben 
dem Explosionsschutz auch höchste Zuverlässigkeit und 
Robustheit erforderlich sind.

oben Ex-geschützter Getriebemotor bestehend aus Watt 
Drive Stirnradgetriebe und angekuppeltem W22X-Motor.

unten links Der neue explosionsgeschützte Motor W22X 
800 für Mittel- und Hochspannungsanwendungen verbindet 
Robustheit mit hoher Effizienz.

Explosionsgeschützte Motoren im Fokus
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Der neue Matrix Konverter U1000 von Yas-
kawa ermöglicht den effizienten Antrieb 
von Asynchron- oder Synchron-Maschinen 
und gleichzeitig auch die energieeffiziente 
Rückspeisung überschüssiger Bremsener-
gie. Anders als bei herkömmlichen Fre-
quenzumrichtern setzt Yaskawa hier auf 
eine Technologie, die im Niederspannungs-
bereich noch kaum Anwendung findet, aber 
zahlreiche, äußerst interessante Vorteile mit 
sich bringt. 

Der Matrix Konverter U1000 von 
Yaskawa ist ein hocheffizienter, rück-
speisefähiger Direktumrichter zum 
Antreiben von Asynchron- und Per-
manentmagnet-Maschinen mit oder 
ohne Drehzahlgeber. Verschiedene 
Modelle decken den Leistungsbe-
reich von 2,2 bis 500 kW ab. Anders 
als herkömmliche Rückspeiselösun-
gen kommt der U1000 ohne Zwi-
schenkreis aus und schaltet die drei 
Phasen des Netzes quasi direkt an 
die Motorwicklung. Die Netzströme 
im Betrieb des U1000 sind im moto-
rischen wie im regenerativen Betrieb 
annähernd sinusförmig, Oberschwin-
gungen auf ein Minimum reduziert. 
Dadurch werden Verluste in Netz-
komponenten wie Transformatoren 
oder Kabeln verringert und die Effizi-
enz einer Anlage lässt sich erhöhen. 
Zudem sinkt das Störpotenzial auf 

andere Anlagenkomponenten erheb-
lich. Ausfälle, deren Ursache meist 
nur mit viel Zeitaufwand zu finden ist 
und die einen Anlagenstillstand be-
deuten, werden verhindert.

Verzicht auf externe Komponenten

Ein EMV-Filter ist beim U1000 be-
reits integriert. Sonst übliche externe 
Komponenten wie Drosseln oder LC-
Filter sind nicht erforderlich. Trotz-
dem ist der Platzbedarf bis zu 50 % 
geringer als bei herkömmlichen inte-
grierten Lösungen mit sinusförmiger 
Ein- und Rückspeisung. Ersetzt man 
mit dem neuen Matrix Konverter  
z. B. 12-Puls-Anwendungen, ver-
schiebt sich das Verhältnis noch 
weiter zugunsten des U1000. Durch 
den Verzicht auf externe Komponen-
ten wird nicht nur der Anlagenauf-
bau vereinfacht, der Konverter lässt 
sich auch besonders einfach und 
schnell installieren. Der U1000 als 
hocheffizienter Direktumrichter ohne 
Zwischenkreis bietet eine maximale 
Ausgangsfrequenz von 400 Hz und 
verfügt über eine eingebaute STO-
Funktion für SIL3. So stellt er auch 
eine einfache Lösung zur Verbesse-
rung der Maschinensicherheit dar.

��www.vipa.at

Rückspeisung  
ohne Zwischenkreis

Hocheffizienter Direktumrichter:
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Energieefizienz mit 
Frequezumrichtern neu 
definiert: Der U1000 
Matrix Konverter von 
Yaskawa kommt komplett 
ohne Zwischenkreis aus 
und schaltet die drei 
Phasen des Netzes direkt 
an die Motorwicklung.

MLG-2
ERFASST ALLES.  
SOGAR NICHTS.

Schwer zu fassen, was die zweite Generation unseres 
messenden Automatisierungs-Lichtgitters MLG 
erfasst. Selbst wenn es praktisch nicht sichtbar ist. 
Mit der Funktion „Highspeed Scan“ auch extrem 
schnelle Objekte. Mit der Funktion „Hohe Mess-
genauigkeit“ auch besonders kleine Objekte. Und mit 
der Funktion „Transparent Modus“ auch durchsichtige 
Objekte. Genauso packend wie die zuverlässige 
Erfassung: robuste Leistung, sogar unter schwierigen 
Bedingungen. Etwa bei Staub oder Fremdlicht. Die 
Inbetriebnahme ist dank eines raffinierten Montage-
konzepts und einer leichten Parametrierung übrigens 
ebenfalls unfassbar – einfach. 
Wir finden das intelligent. www.sick.at
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Ungebremster Campingspaß

Aus Multivan wird auch dank ACE-Bremszylindern ein Wohnmobil:

Der T5 von Volkswagen gilt in Deutschland und Österreich als der Familienbus und Transporter. Die Maxxcamp GmbH ist 
darauf spezialisiert, dieses Fahrzeug in eine multifunktionale Variante zu verwandeln. Von Liegeflächen und Schränken 
über eine Campingtoilette bis hin zu Kochstellen und integrierten Kühlboxen: In wenigen Minuten lässt sich der T5 zum 
vollwertigen Wohnmobil umbauen. Damit das Ergebnis nicht nur praktisch, sondern auch komfortabel ist, wurde zum 
Beispiel die Kühlboxklappe mit hydraulischen Bremszylindern von ACE versehen.

Der T5 kostet in der Grundausstattung 
ab 30.000 Euro. Mit einigen Extras kann 
sein Preis leicht das Doppelte oder deut-
lich mehr betragen. Wird er nicht als 
Transporter, sondern als Familienbus 
genutzt, kommt die Großfamilie schnell 
ins Grübeln. Wie ist der nächste Urlaub 
finanzierbar, ohne komplett auf Kom-
fort verzichten zu müssen? Diese Frage 
scheinen sich auch die Spezialisten für 
die Fahrzeuginnenausstattung der Fir-

ma Maxxcamp rund um Geschäftsführer 
Martin Schlegel gestellt zu haben. Als 
Antwort bieten sie ein flexibles Ausbau-
system, das innerhalb weniger Minuten 
ein- und ausgebaut werden kann. Damit 
können während des Urlaubs vier Per-
sonen bequem überdacht schlafen. Wei-
tere zeltende Familienmitglieder haben 
gleichzeitig eine Basisstation zum Wa-
schen, Kochen, Essen usw. und einen 
Aufenthaltsraum für verregnete Stun-

den auf dem Campingplatz. Schnelle 
Montage und Demontage bringen aber 
noch weitere Vorteile mit sich: Im Alltag 
ist das Zusatzgewicht nicht mit einem 
erhöhten Kraftstoffverbrauch zu bezah-
len und der Wagen kann für die beim 
Kauf ursprünglich gedachten Zwecke 
verwendet werden. Zurück zum Urlaub 
und den Konstruktionslösungen der 
Maxxcamp GmbH: Die Vielseitigkeit des 
zugrundeliegenden Konzeptes ist da-

1
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ran erkennbar, dass die einzelnen 
Module nicht nur je nach T5-Typ 
variieren, sondern auch zum Teil 
optional wählbar sind. Dies gilt 
zum Beispiel für Campingtoilet-
te oder Kühlbox. Damit sich das 
Bedienen der ausschwenkbaren 
Kühlbox komfortabel gestalten 
lässt und dessen Inhalte geschützt 
sind, nahmen die Baden-Württem-
berger den Kontakt mit der ACE 

Stoßdämpfer GmbH aus Nordr-
hein-Westfalen auf.

Ausbausystem mit Kippkühlbox

Um für ein Detail eine optimale 
Lösung zu finden, kann es nicht 
schaden, einen Partner an der 
Seite zu haben, der für solche Auf-
gabenstellungen über innovative, 
flexible und auch zahlreiche Ú

1 Das Multi-Modul FRITZ mit ausschwenkbarer Kühlbox gehört zu 
den schnell montier- und demontierbaren Modulen der Maxxcamp 
GmbH für den Volkswagen T5.

2 Mit hydraulischen Bremszylindern des Typs HB-15-100-CC-N der 
ACE Stoßdämpfer GmbH erfolgt das Aufsetzen des schwenkbaren 
Teils im Inneren des Moduls materialschonend und leise.

3 Die einseitig wirkenden Bremsen sind wartungsfrei und einbaufertig 
und sorgen mit 15 mm Zylinderdurchmesser und 100 mm Hub für 
sanftes Einfahren der Kippbox in ihre Halterung.

2

3
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verschiedene Produktfamilien im Portfolio 
verfügt. Die ACE Stoßdämpfer GmbH ist 
– entgegen des Eindrucks, den das Wort 
Stoßdämpfer im Firmennamen vermittelt 
– ein solches Unternehmen. Dazu genie-
ßen ihre individuellen Lösungen, die un-
terschiedlichen Maschinenelemente und 
Dienstleistungen in den verschiedensten 
Branchen, den Ruf, qualitativ hochwertig 
und aufgrund einer Vielzahl an Zubehör 
und Anschlussteilen leicht in bestehende 
Konstruktionen integrierbar zu sein. Dieser 
Faktor wird noch dadurch unterstützt, dass 
die unterschiedlichen Maschinenelemente 
selbst vergleichsweise wenig Raum benö-
tigen. Bedenkt man das geringe Platzan-
gebot in den Transportern, ist gerade dies 
durchaus wichtig.

Nun kamen für die vorliegende Aufga-
be prinzipiell sowohl Industriegasfedern 
als auch hydraulische Bremszylinder des 
Langenfelder Unternehmens infrage. Da 
Maxxcamp den Wunsch hatte, die aus-
schwenkbare Kühlbox beim Schließvor-
gang möglichst sanft in ihre Endposition 
einfahren zu lassen, empfahlen die Dämp-
fungsspezialisten die einseitig wirkenden 
Bremsen aus ihrem Lösungssortiment. 
Anschließend standen als die wichtigsten 
Daten für die Auslegung noch eine zu be-
rücksichtigende Masse von 16 bis 25 kg 
und ein Kippwinkel von 40° bis 45° im 
Pflichtenheft. Der relativ kleine Öffnungs-
grad ist mit den begrenzten Dimensionen 
im Wageninneren zu begründen. Geliefert 
wurden schließlich hydraulische Brems-
zylinder des Typs HB-15-100-CC-N-X. 
Während die Standardmodelle dieser Serie 
einstellbar sind, handelt es sich bei den hy-
draulischen Bremszylindern in diesem Ein-
satzfall um kundenspezifisch ausgelegte 
Sondermodelle. Diese weisen einen Zy-
linderdurchmesser von 15 mm und einen 
Hub von 100 mm auf. Da sie mit einer Fest-
drossel versehen sind, lässt sich die Gegen-
kraft genau auf die angegebene Masse der 
Kühlbox begrenzen. Mithilfe dieser exakt 
justierten Bremse kann das Zubehörteil 
von Maxxcamp jedes Mal beim Schließen 
harmonisch dämpfend in seine Halterung 
einfahren, ohne im Inneren Schäden anzu-
richteen.

Sonderwinkelgelenk zur Fixierung

ACE konnte Martin Schlegel und sein Team 
auch hinsichtlich der Montage des Ma-
schinenelements überzeugen. Zur Fixie-
rung des Bremszylinders in der Halterung 

kommt ein Sonderwinkelgelenk zum Ein-
satz. Dieses fällt durch ein M5-Eingangs- 
und ein M8-Ausgangsgewinde auf und 
ermöglicht eine Maßverkürzung von 22 
mm auf 15 mm. Eine wegen des geringen 
Platzangebots sehr willkommene Einspa-
rung um gut ein Drittel. Auch im weiteren 
Verlauf ihrer Nutzung geben die hydrau-
lischen Bremszylinder mit dem Spezial-
zubehör von ACE keine Gründe für funk-
tionelle Beanstandungen. Dies auch, weil 
die wartungsfreien und einbaufertigen, 
geschlossenen Systeme bereits in der 
Grundvariante für Temperaturbereiche von 
–20° C bis 80° C geeignet sind. Zwar darf 
es außerhalb des T5 für Abenteuerurlauber 
und Extremcamper ruhig auch mal kälter 
sein, aber im Inneren des mithilfe der Fir-
ma Maxxcamp professionell umgebauten 
Fahrzeugs wird es selbst in unmittelbarer 
Nähe der Kühlbox nicht annähernd so kalt. 
Dass die Bremszylinder, wie alle anderen 
Produkte der ACE Stoßdämpfer GmbH, 
zusätzlich noch in verschiedenen Son-
derlängen und -hüben sowie mit spezi-
ellen Dichtungen und zahlreichen DIN-
genormten Anschlüssen lieferbar sind, 
sind weitere Pluspunkte.

�	www.ace-ace.at

ACE bietet hydraulische 
Bremszylinder im schlanken 
Gasfeder-Design mit 
Durchmessern von 12 mm bis 
zu 70 mm und mit Hüben von 
10 mm bis hin zu 800 mm.

Anwender

Das Team der Maxxcamp GmbH 
rund um Geschäftsführer Martin 
Schlegel (hinten links) ist darauf spe-
zialisiert, den T5 von Volkswagen 
in eine multifunktionale Variante zu 
verwandeln. Mit einem flexiblen Aus-
bausystem – von Liegeflächen und 
Schränken über eine Campingtoilette 
bis hin zu Kochstellen und integrier-
ten Kühlboxen – lässt sich der T5 in 
wenigen Minuten zum vollwertigen 
Wohnmobil umbauen.

�	 www.maxxcamp.de
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DAMIT AUS VISIONEN ERFOLGE WERDEN. 

LET’S WORK TOGETHER !
Als Weltmarktführer für CNC- und Robotertechnologie helfen wir Ihren
Visionen zum Erfolg: mit der Erfahrung aus 60 Jahren Pionierarbeit, hoch-
effi zienten Automatisierungskonzepten, intelligenten Ideen für die intelligente 
Fabrik, Energieeffi zienz als Grundprinzip – und dem Yellow Spirit der Menschen 
dahinter, der den Unterschied ausmacht. Auf gute Zusammenarbeit!

ROBOTER ROBODRILL
Bearbeitungszentren

ROBOSHOT
Elektrische Kunststoff-
spritzgussmaschinen

ROBOCUT
Drahterodier-

maschinen

CNC
Steuerungen, Antriebe, 

Motoren und Laser

5 STARKE PRODUKTGRUPPEN – EIN GEMEINSAMES STEUERUNGSKONZEPT:
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Linearmotoren mit 22,5°-Radius erweitern Anwendungsmöglichkeiten:

Neue Motormodule für die hochflexible 
Produktion
Mit neuen Motormodulen wird das eXtended 
Transport System (XTS) deutlich flexibler. 
Die geraden und gebogenen Motormo-
dule (180°) werden durch neue Varianten 
mit 22,5°-Radius ergänzt. Damit sind neue 
Geometrien wie Vollkreise, als Innen- oder 
Außenläufer, oder Quadrate mit abgerunde-
ten Ecken möglich. So lässt sich das Anwen-
dungsspektrum z. B. um den flexiblen Rund-
takttisch und neue individuelle Bahnverläufe 
erweitern. 

Das lineare Transportsystem XTS be-
steht aus modularen Linearmotoren 
mit integrierter Leistungselektronik 
und Wegerfassung, aus 1 bis n kabel-
losen Movern und der mechanischen 
Führungsschiene. Mit diesen weni-
gen Komponenten sind unterschied-
lichste Applikationen, Geometrien, 
Längen und Radien realisierbar. Die 
Motormodule AT2020-0250 (+22,5°, 
Außenläufer) und AT2025-0250 
(–22,5°, Innenläufer) erweitern die 
Möglichkeiten des XTS-Systems in 
Bezug auf seine Bahnverläufe erheb-
lich. Durch die Kombination von un-
terschiedlichen Radien und Geraden 
kann eine optimale Anpassung an die 
Anwendung erfolgen. Auch für die 
neuen Motormodule sind entspre-
chende Führungsschienen verfüg-
bar. Das XTS bietet die Möglichkeit, 
Produkt- und Formatwechsel sowie 
kleine Losgrößen ohne mechanischen 
Eingriff in kürzester Zeit umzusetzen. 
Aufwendige und teure Mechanik wird 
durch Software ersetzt. Mit den neuen 
Motormodulen sind weitere Anwen-
dungsbereiche wie Vollkreis, auf de-
nen der Mover außen läuft, Vollkreis 
mit innen laufenden Movern, Polygon, 
Teilkreise mit geraden Stücken ver-
bunden, stufen- bzw. S-förmige Bahn-
führung und abgerundetes Rechteck 
in frei wählbarer Größe realisierbar.

Hierdurch wird das Einsatzspektrum 
sowohl hinsichtlich der Anwendung 
als auch in Bezug auf den verfügba-
ren Einbauraum deutlich erweitert.

��www.beckhoff.at

Das eXtended 
Transport 
System wird 
durch 22,5°-Li-
nearmotoren 
ergänzt. Damit 
erweitern sich 
die Einsatz-
möglichkeiten 
beispielsweise 
um stufenför-
mige Bahnfüh-
rungen für das 
Aussortieren 
von Produkten.

WWW.FANUC.AT
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Betrachtet man die Verkabelung bei tra-
ditionell automatisierten Maschinen, die 
mit einem zentralen maschinenunab-
hängigen Schaltschrank betrieben wer-
den, so kann diese leicht ein Viertel der 
Automationskosten ausmachen. Abhilfe 
kann hier der Einsatz von maschinen-
integrierten Schaltschränken schaffen, 
wodurch die Kabellängen halbiert und 
für die Ballungszentren der Footprint 
reduziert wird. Tatsache ist aber auch, 
dass integrierte Schaltschränke häufig 

nicht genug Platz für traditionelle Servo-
antriebstechnik bieten. 

Schaltschranklose Antriebstechnik

Einen Schritt weiter geht der Einsatz 
von schaltschrankloser Antriebstechnik. 
Hier werden ein Feldbus und die Zwi-
schenkreisspannung von einem zentra-
len Versorgermodul in ein Hybridkabel 
eingespeist und so in einer Token Ring 
Struktur von einem motorintegrierten 

Antrieb zum nächsten verteilt. Klassisch 
amortisiert sich diese Lösung gegen-
über der traditionellen dualen Sternver-
kabelung mit Motor- und Encoder-Kabel 
vom zentralen Schaltschrank bereits ab 
vier Servomotoren: zum Vergleich mit 
Automatisierung in maschinenintegrier-
ten Schaltschränken erst ab sieben bis 
acht Servoachsen. Leider birgt diese Lö-
sung neben der wichtigen Ressourcen- 
und Kosteneinsparung auch gravierende 
Nachteile. Das Konfektionieren der Hy-

Aufs Maximum reduzieren
Die Einsparung von Ressourcen beginnt schon in der Planung und Konstruktionsphase der Maschinenentwicklung. Gängige 
Lösungsansätze dieser Aufgaben sind Trends wie „Schaltschranklose Maschine“ oder „Dezentrale Antriebstechnik“. So 
verlockend die Versprechen dieser Techniken auch sind, bei einer genaueren Betrachtung kommt man an gewaltigen 
„neuen“ Aufgaben nicht vorbei. Mit SystemOne ist es LTi gelungen, Motion Controller, Sicherheitssteuerung, zentrale 
Leistungsversorgung und Mehrachsregler perfekt in einem abgestimmten System zu vereinen.

LTi hat mit dem SystemOne CM ein 
optimales Automatisierungssystem mit 
einfacher Handhabung geschaffen.
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bridkabel kann nur mit kostenintensiven Spezialwerk-
zeugen bewältigt werden. In den meisten Fällen scheu-
en die Maschinenbauer diese Anschaffungskosten und 
bestellen die Kabel konfektioniert. Ändert sich kurzfris-
tig die Konstruktion der Maschine, müssen neue Kabel 
beim Hersteller bestellt werden. Hier büßt man beim 
schaltschranklosen Automatisierungskonzept Flexibili-
tät ein. 

Eine weitere Einschränkung liegt in den großen Biege-
radien der Hybridkabel. Eine Nutzung im Kabelschlepp 
endet häufig nach einem kurzen Produktionszeitraum 
mit Kabelbrüchen. Der hohe Strom im Zwischenkreis 
ist nicht ungefährlich und in vielen Fällen kann beim 
Kabelbruch die Leistungselektronik in den Umrichtern 
beschädigt werden. Ist dann der Austausch der An-
triebstechnik auf den Motoren notwendig, kann man 
nur hoffen, dass der Servicefall vom Konstrukteur im 
Maschinendesign schon berücksichtigt wurde und die 
Motoren mit integrierter Antriebselektronik leicht zu-
gänglich sind. Andernfalls kann für den Servicemitar-
beiter die Reparatur zur Kletterpartie durch die Maschi-
ne werden. Spannend ist solch ein Einsatz, wenn es sich 
um eine Maschine mit Hygienezonen handelt. Der 

SystemOne CM bietet mit 48 Achsen und 18 A 
Spitzenstrom auf einem Meter Bauraum bisher unerreichte 
Leistungsdichte und Kompaktheit.

41
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“Durch den Einsatz der innovativen 
Technologien im SystemOne CM ergibt sich in 
der Summe ein hoch performantes System, ohne 
Nachteile und Einschränkungen. 

Malte Schlüter, Leiter Branchenvertrieb Consumer 
Goods bei LTI Motion GmbH Lahnau

Durch den Einsatz der 
Hiperface DSL Ein-Kabel-
Lösung vermindert sich das 
eingesetzte Kabelmaterial 
sogar auf nur noch 25 %.

Techniker ist gezwungen, sich in einen 
Schutzanzug zu kleiden und vor erneu-
tem Produktionsstart muss die Anlage 
zeitintensiv sterilisiert werden. Hier sind 
Schaltschränke für die Maschinenelek-
tronik deutlich im Vorteil, die defekte 
Komponente kann getauscht werden 
und im Nu kann die Produktion weiter-
gehen. 

Hohe IP-Schutzklassen für Washdown-
Maschinen im Lebensmittel- und Pharm-
abereich können nur selten, geschuldet 
der häufig mangelnden Dichtigkeit der 
komplexen Hybridkabel-Stecker, ge-
währleistet werden. Eine problemati-
sche Erwärmung der motorintegrierten 
Antriebe ergibt sich durch die Wärmead-
dition von Motor und Antrieb sowie 
durch Hygieneanforderungen bedingte, 
kleinere Kühloberflächen der Leistungs-
elektronik (Kühlrippen kann man nur 
schwer reinigen). Diese Leistungsmin-
derung zwingt zum Einsatz von größe-
ren Motorbaureihen. Der Einbauraum 
und die Anbaumechanik wachsen, dies 
führt zu einem höheren Energiebedarf 
der Maschine.

Ressourcen einsparen 
bei höchster Produktivität

Es entsteht der Eindruck, dass eine im 
Grunde bahnbrechende Entwicklung 
nicht zu Ende gedacht wurde. Alternativ 
gibt es Möglichkeiten mit „einfachen“ 
Techniken die Vorteile des integrierten 
Schaltschranks mit einfacher Verkabe-
lungstechnik zu kombinieren. Im Ergeb-
nis, ohne Leistungsverlust, mit kleinsten 
Biegeradien aber mit professioneller 
Wartungsmöglichkeit, spart man Materi-
al und somit Kosten. 

Diese Lösung bietet LTi in seinem Mul-
tiachssystem SystemOne CM mit bisher 
unerreichter Leistungsdichte und Kom-
paktheit: 48 Achsen mit 18 A Spitzen-
strom auf einem Meter Bauraum. Die Be-
grifflichkeit Multiachssystem steht hier 
nicht nur für den Verbund der Antriebe. 
Neben 16 3-Achsreglern im Bookformat 
ist auch der in der Leistung skalierbare 
Motion-Controller, optional mit integrier-
ter Sicherheitssteuerung, in der gleichen 
Bauform in diesem „Meter“ integriert. 
Auf Wunsch kann die Steuerung auch 

von einem Schaltnetzteil in der Zwi-
schenkreis-Versorgereinheit, welches die 
ca. 700 V Zwischenkreisspannung für die 
Antriebe bereitstellt, gespeist werden.

Weitere externe 24-V-Komponenten mit 
einer Gesamtleistung von bis zu 20 A 
können mit versorgt werden. Durch die 
Kompaktheit dieses kompletten Systems 
bietet sich der Einsatz im maschineninte-
grierten Schaltschrank uneingeschränkt 
an. Zur echten Alternative für schalt-
schranklose Antriebstechnik wird das 
System aber durch die Verwendung von 
Ein-Kabel-Servomotor Anbindungen mit 
Hiperface DSL Technologie. Diese Tech-
nologie spart das Encoder-Kabel zum 
Motor, da das Geber-Signal auf bestehen-
de Adern im Leistungskabel aufmoduliert 
wird. Bei Maschinen mit abgesetztem 
Schaltschrank sind typischerweise ca. 20 
Meter Motor- und Geber-Kabel verbaut. 
Durch die Nutzung von maschineninte-
grierten Schaltschränken reduziert sich 
dieser Kabelaufwand um die Hälfte auf 
ca. 10 Meter. Durch den Einsatz der Hi-
perface DSL Ein-Kabel-Lösung vermin-
dert sich das eingesetzte Kabelmaterial 
sogar auf nur noch 25 %. In der Summe 
ergibt sich durch den Einsatz dieser in-
novativen Technologien ein hoch perfor-
mantes System, ohne Nachteile und Ein-
schränkungen. Bei bis zu 15 Achsen ist 
diese Lösung auch noch kostengünstiger 
als die am Markt befindlichen, motorinte-
grierten Antriebslösungen – LTi weist die 
Richtung beim Umdenkprozess.

�	www.lt-i.com
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Radial-Axial-Gleitlager werden bei den meisten 
Anwendungsfällen komplett zusammengesetzt 
axial auf eine Fläche aufgeschraubt, üblicher-
weise auch die Polymer-Rundtischlager (PRT) 
von igus. Jetzt hat igus ein teilbares iglidur PRT 
entwickelt, um den besonderen Konstruktions-
wunsch des Kunden realisieren zu können. 

Normalerweise werden Lager bei der 
Montage über eine Welle geschoben 
und dann platziert. Bei Mittel- oder 
Stützlagern ist dies jedoch nicht ohne 
Weiteres möglich, da die Welle bereits 
beidseitig fixiert ist. Bei einem Kunden 
des motion plastics-Spezialisten igus 
bestand der Bedarf, ein Rundtischlager 
teilbar auszuführen, um das Lager ohne 
viel Aufwand an Ort und Stelle montie-
ren zu können.

Die bekannten iglidur PRTs von igus 
sind Rundtischlager, die zwischen In-
nen- und Außenring aus Aluminium eine 
schmierfreie Gleitfolie besitzen, um die 
Reibung der beiden Ringe gegeneinan-
der zu minimieren. Aus der Kundenan-
frage heraus wurde nun ein „geteiltes” 
PRT entwickelt. „Bei dieser Neuentwick-

lung wurde das iglidur PRT so konstru-
iert, dass es z. B. um ein Rohr oder eine 
Welle herumgelegt und anschließend 
wieder in seine Ringform geschlossen 
werden kann“, erklärt Gerhard Baus, 
Prokurist Gleitlager bei igus. „Die Bewe-
gung zwischen Innen- und Außenring 
kann anschließend in der gewohnten 
Weise erfolgen.“

Vielseitiges Tribo-Tape  
ermöglicht Teilung

Im Gegensatz zu den gewohnten iglidur 
PRTs aus dem igus-Sortiment konnten 

für diese Sonderlösungen nicht die üb-
lichen Gleitelemente verwendet wer-
den, da diese beim Teilen des Gehäuses 
nicht in ihrer Position geblieben wä-
ren. Stattdessen kommt in diesem Fall 
das schmierfreie Tribo-Tape aus iglidur 
A160 zum Einsatz. Die selbstklebende 
Folie ist 0,5 mm dick und kann einfach 
zugeschnitten werden. Wie die Gleitele-
mente aus iglidur J ist auch das Tribo-
Tape selbstschmierend, kommt dadurch 
ohne Wartung aus und ist darüber hin-
aus FDA-konform.

��www.igus.at

Rundtischlager teilbar gemacht

Aufgrund einer 
Kundenanfrage hat 
der motion plastics-
Spezialist igus ein 
„geteiltes“ PRT 
entwickelt, das sich 
um Wellen oder 
Rohre herumlegen 
lässt. Bild: igus

Zuverlässig überwachen.
Bedienkomfort steigern.
Prozesssicherheit garantieren.

2D-Laserscanner R2000 Detection 

�� Genaue Flächenüberwachung durch extra  
plane Scanebene  
�� Erkennung kleinster Objekte durch beste  
Winkelauflösung am Markt  
�� Sehr einfaches Handling durch vier frei  

 definierbare Überwachungsfelder 
 
www.pepperl-fuchs.de/A-distance-ahead
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Smarte Solar-Energie 
smart gesteuert

Kein Wunder:

Wäre es nicht wunderbar, wenn jeder in seinem eigenen Garten genau die Menge an sauberem Strom erzeugt, die er selbst 
verbraucht? Und wäre es nicht auch wunderbar, wenn sich die entsprechende Photovoltaik-Anlage so einfach wie ein normales 
Haushaltsgerät anschließen und in Betrieb nehmen ließe? Ja, dies wäre wunderbar! Nun, dieses Wunder gibt es bereits! 
smartflower nennt sich die Kreation – und so stilvoll wie sie aussieht, so wundervoll ist auch die dahintersteckende technische 
Lösung. Übrigens, ausgestattet mit einer Steuerung von T&G, die mit künftigen weiteren smartflower-Entwicklungen mitwächst …

Autorin: Luzia Haunschmidt / x-technik
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V or knapp fünf Jahren hatte Ale-
xander Swatek bei einem Kaf-
feehausbesuch DIE Idee. Im Ge-

spräch unter Freunden tauschte man sich 
über natürliche Energiegewinnung aus 
und beklagte dabei, den mit Photovoltaik-
Anlagen (PV-Anlagen) verbundenen Pro-
jektaufwand. Das ließ Alexander Swatek 
aufhorchen und flugs entstand – skizziert 
auf einer Serviette – der Gedanke, ein 
Standardprodukt für den PV-Markt zu 
konzipieren. Inspiriert durch die Natur, 
im Speziellen durch die Form einer Son-
nenblume, wurde schnell klar, dass es 
sich hierbei um ein einfaches, effizientes 
und intelligentes Gerät handeln sollte. 
Es sollte auf keinem Dach montiert sein, 
sondern ein Stand-alone-Gerät sein, das 
der Sonne folgt und im attraktiven Design 
erscheint, mit dem Ziel, hier Preisvorteile 

durch eine Serienfertigung zu erzielen. 
Aus der Idee entwickelte sich sehr rasch 
ein konkretes Konzept, welches in den 
letzten dreieinhalb Jahren von enormer 
PV-Technologie-Entwicklungsarbeit des 
Start-up-Unternehmens zum heutigen 
Produkt gereift ist. 2014 war es soweit, 
das Prototypenstadium bis hin zur Seri-
en-Entwicklung der heutigen smartflower 
POP war fertig. 

smartflower POP ist derzeit das erste 
und einzige All-in-One-Solarsystem, das 
eine fertige Lösung ist und so auch dem 
Kunden übergeben wird. Es ist ein Plug & 
Play-System, welches binnen einer Stun-
de betriebsbereit ist. Auch die Montage 
ist denkbar einfach: Die Anlage wird am 
Standort der Wahl fest mit dem Unter-
grund, wahlweise einem Betonfunda-

ment, verschraubt. Dank ihrer außerge-
wöhnlichen Konstruktion und der perfekt 
aufeinander abgestimmten Komponenten 
liefert sie im Schnitt ca. 4.000 kWh pro 
Jahr – und deckt damit den kompletten, 
durchschnittlichen Strombedarf eines 
Haushalts im mitteleuropäischen Raum. 
smartflower erreicht einen Eigennut-
zungsgrad von 60 % – eine vergleichbare 
PV-Aufdachanlage im Mittel nur 30 %.

smartflower SF32 zeichnet sich vergli-
chen mit der POP durch ein weitere USPs 
aus: Bei Nichtgebrauch der Anlage be-
herbergt ein Gehäuse-System mit Deckel, 
im automatisierendem Vorgang, die ge-
falteten Solarfächer – so ist die gesamte 
Anlage nicht nur gut geschützt, sondern 
stellt auch ihren Platzanspruch wieder 
anderen Wünschen zur Verfügung.

“Stand einer der ersten Prototypen erst mal in 
voller Pracht vor uns, konnte ich nicht umhin und 
wollte die Anlage ebenfalls für unser Unternehmen 
im Einsatz haben. Heute steht smartflower 
vor unserem Betrieb im burgenländischen 
Großpetersdorf und versorgt unsere Firma 
energietechnisch voll und ganz.

Ing. Harald Taschek, Geschäftsführer von T&G

Trotz ihrer kompakten Maße (96 x 96 x 57 mm) ist  
die XLe-Steuerung eine vielseitige All-in-One-Steuereinheit.

Ú
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Smart Technology –  
natürlich vollautomatisch

Wenn morgens die Sonne aufgeht, entfal-
tet sich smartflower POP vollautomatisch. 
Sie richtet ihren 18 m2 großen Solarmo-
dulfächer zur Sonne aus und beginnt 
Strom zu erzeugen – für die heiße Dusche, 
frischen Kaffee, das Frühstücks-Radio 
etc.. Dank 2-achsiger Sonnennachfüh-
rung wandert der Fächer im Laufe eines 
Tages zuverlässig mit der Sonne. Das 
Ergebnis: Die Anlage fängt im Vergleich 
zu statischen PV-Aufdachanlagen früher 
damit an, genau die Menge an Strom zu 
produzieren, die benötigt wird. Sie hält die 
Stromversorgung gleichmäßiger aufrecht 
und nutzt auch noch die Energie der letz-
ten Sonnenstrahlen effizient genug, um 
einen frühabendlichen Strombedarf zu de-
cken. Erst dann faltet sie sich – wiederum 
vollautomatisch – in ihre Sicherheitspositi-
on zusammen. Übrigens, smartflower ver-
wendet für sein Fächersystem eine spezi-
elle Glas-Backsheet-Technologie, welche 
große Flächen auf sehr dünnem Material 
ermöglicht. Dies bringt Vorteile in der 
Produktion bzw. Fertigung und darüber 
hinaus in der Gewichtsverteilung. 

Smart Cleaning, smart Cooling – klar, 
auch vollautomatisch

Ein weiterer unschätzbarer Vorteil gegen-
über herkömmlichen PV-Systemen findet 
sich bei smartflower durch seine Selbst-

reinigung – speziell in südlichen Gegen-
den, welche stärker von Staub und sons-
tigen Verunreinigungen durch Wetter und 
Umweltverhältnisse betroffen sind, wird 
dieser USP sehr geschätzt. Die Reinigung 
erfolgt mittels der an der Unterseite der 
smartflower-Fächerblätter angebrachten 
Bürsten. Durch das abendliche und mor-
gendliche Auf- und Zusammenfalten der 
Blätter säubert sich das System täglich 
selbst.

Dass heiße Module weniger Strom liefern 
als kühle – das weiß man von den allseits 
bekannten Solarpanels: 10° C mehr be-
deuten 5 % weniger Ertrag. smartflower 
ist da wesentlich intelligenter unterwegs, 
deren Fächermodule sind stets gut hin-
terlüftet, denn ihre Konstruktion verhin-
dert Hitzestau und das bedeutet: Sie sind  
10 bis 20° C kühler und liefern so 5 bis  
10 % mehr Energie im Vergleich zu Auf-
dachanlagen.

Smart safety – sicher vollautomatisch

Was tun, wenn ein Sturm aufkommt und 
Windgeschwindigkeiten von über 60 km/h 
so manches Solarpanel dem Dach ent- 
reißen? Ihrer Dach-Solar-Anlage nachlau-
fen bringt sehr wenig … 

smartflower stellt sich diesen Witterungs-
verhältnissen wie eine Jahrhundert alte 
Eiche: Ab 54 km/h Windgeschwindigkeit 
schwenkt smartflower automatisch in ihre 

erste Sicherheitsposition, um Schäden 
zu verhindern. Sollte sich die Windstärke 
auf 63 km/h oder mehr steigern, nimmt 
smartflower jene Position ein, in der sie 
üblicherweise während der Nacht ver-
harrt – nämlich vollständig zusammenge-
faltet. Und lässt der Sturm nach, erkennt 
das System die Wetterbesserung und 
kehrt in die Strom erzeugende Tracking-
Position ganz von alleine wieder zurück. 
Verantwortlich dafür zeigen sich die in 
smartflower eingebauten Sensoren – sie 
überwachen rund um die Uhr nicht nur 
das PV-System selbst, sondern nehmen 
auch die Umwelt entsprechend wahr. 

Die Steuerung – logisch,  
smart muss sie sein ...

Nun, denkt sich der eine oder andere In-
genieur, Sensoren sind ja gut und gerne 
mittlerweile intelligent geworden – doch 
deren Messdaten nutzen nichts ohne eine 
übergeordnete Steuerungseinheit, die 
die gewonnenen Werte verarbeitet und 
der Anlage die entsprechend folgenden 
Aktivitäten mitteilt. Und recht hat er, der 
Ingenieur. Der Herr der (An)Lage ist die 
Steuerung – ohne diese ziert zwar ein 
sehr ansprechendes Designstück den Gar-
ten, doch der Kraft der Sonne sollten die 
Antriebe von smartflower schon folgen 

1 Das grafische, monochrome Display mit blauer LED-Hintergrundbeleuchtung bietet 
besonders gute Lesbarkeit auch unter schwierigen Bedingungen. 

2 Bei Sonnenaufgang entfaltet sich smartflower POP vollautomatisch – richtet seinen 
18 m2 großen Solarmodulfächer zur Sonne aus und beginnt Strom zu erzeugen. Dank 
2-achsiger Sonnennachführung wandert der Fächer im Laufe eines Tages zuverlässig mit 
der Sonne. Erst nach Sonnenuntergang faltet sich das System vollautomatisch in seine 
Sicherheitsposition zusammen.

3 Das Telekommunikationsmodul XL GSM-GPRS komplettiert das perfekte Paket zur 
Fernsteuerung sowie zur Ansteuerung der Antriebstechnik.

2
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können, um entsprechend Energie auf-
nehmen und sämtliche Talente – wie eben 
beschrieben – ausspielen zu können. Den 
Entwicklern von smartflower war dem-
nach auch schnell klar: Eine Steuerung 
musste her, welche dem stetigen Ideen-
reichtum an neuen intelligenten Features 
des All-in-One-Solarsystems entsprechen-
de Beachtung entgegenbringen konnte 
und natürlich analog „mitwächst“. 

Horst Orsolits, MSc, Head of Research & 
Development bei der smartflower energy 
technology Gmbh, war um die Steuerung 
des smartflower-Systems nicht allzu lang 
bange: „Beim Unternehmen Taschek & 
Gruber (T&G) wurden wir sehr schnell 
fündig – nicht nur was das Konzept einer 
optimalen Steuerung für unsere Bedürf-
nisse betraf, auch deren grundsätzliche 
Herangehensweise betreffend die Auto-
matisierung unseres Stand-Alone-Solar-
konzeptes beeindruckte uns sofort. Dar-
über hinaus gefielen uns die innovativen 
Energie-Projekte, die T&G bereits in vielen 
unterschiedlichen Betrieben der produ-
zierenden Industrie sehr erfolgreich und 
dabei schlank, einfach und effizient umge-
setzt hatte.“ 

Ing. Harald Taschek, Geschäftsführer von 
T&G, fand auch an der Idee von smartflo-

wer rasch, Gefallen und als umwelt- und 
energiebewusste Persönlichkeit sowie 
reich an Erfahrungen in Energieprojek-
ten jeglicher Art, wusste er rasch welches 
Steuerungskonzept bei smartflower zum 
Einsatz kommen sollte: „Aufgrund der 
kompakten Bauart von smartflower kam 
natürlich auch nur eine entsprechend 
klein dimensionierte Steuerung für das 
Solarkonzept infrage. Mit gerade mal 96 x 
96 x 57 mm Baugröße entspricht die XLe-
Steuerung aus der Produktreihe OCS von 
Horner diesen Voraussetzungen. Trotz 
ihrer kompakten Maße ist sie eine vielsei-
tige All-in-One-Steuereinheit und zieht so 
philosophisch wie praktisch am gleichen 
Strang wie das All-in-One Solarsystem 
smartflower“.

Mittels seiner integrierten IEC61131-3 
Entwicklungsumgebungen für Logik, HMI 
Design und Networking wird das XLe 
Modell zu einer hochgrafischen SPS mit 
überdurchschnittlicher Leistungsfähig-
keit. Integrierte E/A 's in Verbindung mit 
verschiedenen Protokollen und optionalen 
Telekommunikationsmodulen komplettie-
ren das perfekte Paket zur Fernsteuerung 
sowie zur Ansteuerung der Antriebstech-
nik. Das grafische, monochrome Display 
mit blauer LED-Hintergrundbeleuchtung 
bietet besonders gute Lesbarkeit auch 
unter schwierigen Bedingungen – wie es 
eben mitunter durch die unterschiedli-
chen Witterungsbedingungen bei smart-
flower vorkommen kann. 

Was die Programmierung der XLe be-
trifft, ist auch das mit keiner Hexerei ver-
bunden. Man bedient sich einfach, kom-
fortabel und kostenlos des lizenzfreien 
Programmierpakets CspaceTM, welches 
die Logikprogrammierung, die Visualisie-
rungserstellung E/A- und Netzwerkkonfi-
guration in einer einzigen, voll integrier-
ten Softwarelösung bietet. Doch um diese 
Aufgaben braucht man sich ohnehin nicht 

den Kopf zu zerbrechen – T&G unterstützt 
nebst anderen Servicierungen auch bei 
dieser Aufgabe.

… und eine Steuerung, die „mitwächst“

So wie Horst Orsolits und sein Team in der 
Weiterentwicklung von smartflower stetig 
bemüht sind, so wachsen natürlich auch 
im Gegenzug die Anforderungen an die 
Steuerung und somit an T&G. Da stehen 
beispielweise die Anbindung an den Kom-
munikationsstrang Ethernet im Fokus, um 
über einen Webserver auch die Fernwar-
tung von smartflower von jedem beliebi-
gen Ort auf Erden bequem vollziehen zu 
können. Auch wie man die gespeicherte 
Energie in smartflower selbst integrie-
ren, oder das All-in-One-Solarsystem als 
Stromtankstelle nutzen könnte, sind der-
zeit spannende Entwicklungsthemen bei 
smartflower energy ...

… „Alles kein Problem“, zwinkern sich 
Horst Orsolits und Harald Taschek lä-
chelnd zu – die Lösung dieser Aufga-
benstellungen liegen bereits mehr oder 
weniger fertig in der Schublade und wer-
den nicht mehr allzu lange dort verwei-
len. So fiebern wir denn als Verbraucher 
gespannt den jüngsten Clous in Sachen 
Sonnenenergie-Gewinnung entgegen – 
wer weiß, ob wir nicht bald auch zu jenen 
Selbstversorgern in Sachen Energie zäh-
len, wie so viele andere es bereits tun …

�	www.tug.at

Anwender

Die smartflower energy technology 
GmbH hat sich der Entwicklung von 
hocheffizienten Geräten der Photovolta-
ik-Technologie verschrieben. Mit seinen 
Produktreihen smartflower POP und 
SF32 revolutioniert das Unternehmen 
die Gewinnung von Sonnenenergie für 
Haushalte und Betriebe: Es sind welt-
weit die ersten All-in-One-Solarsysteme 
im ansprechenden Design mit einem 
Eigennutzungsgrad von 60 % – eine 
vergleichbare Aufdachanlage erreicht im 
Mittel nur um 30 %.

smartflower energy technology
Schwarzenbergplatz 8/8, A-1030 Wien
Tel. +43 1-3615688
www.smartflower.com

“Bei T&G wurden wir sehr schnell fündig – nicht 
nur was das Konzept einer optimalen Steuerung 
für unsere Bedürfnisse betraf, auch deren 
grundsätzliche Herangehensweise betreffend 
die Automatisierung unseres Stand-alone-
Solarkonzeptes beeindruckte uns sofort.

Horst Orsolits, MSc, Head of Research & Development 
bei der smartflower energy technology Gmbh
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Um die gestiegenen Anforderungen des Marktes an Flexibili-
tät, Produktqualität und Produktivität zu erfüllen, müssen Ma-
schinen- und Anlagenbauer umfangreichere mechatronische 
Lösungen entwickeln. Parallel dazu steigt der Stellenwert der 
Software im Engineering-Prozess. Für den einzelnen Soft-
wareentwickler heißt das jedoch nicht automatisch, dass er 

viele neue Funktionen entwickeln und programmieren kann. 
Im Gegenteil: Die Altlasten nehmen zu.

Wartung verschlingt Zeit

Je komplexer eine Software ist, desto mehr Zeit verschlingen 
Wartung und Instandhaltung. „Nicht selten muss ein Entwick-
ler ins Flugzeug steigen, um an einer Maschine im Feld Di-
agnosen zu machen und Unzulänglichkeiten auszubessern“, 
erklärt Christoph Trappl, Manager International Applications 
bei B&R. Das kostet nicht nur Geld sondern auch Zeit, die in 
die Entwicklung neuer Software investiert werden könnte.

Niedrige Komplexität bei hoher Flexibilität

Ebenso zeitraubend ist die Programmierung von Basis-Funk-
tionen. Einfache Funktionen, wie das Laden von Rezeptdaten 
oder die Einrichtung einer Achse müssen stets aufs Neue kon-

Der Alltag des Softwareingenieurs dreht sich immer mehr um Wartung und Instandhaltung bestehender 
Applikationen. Zudem verschlingt die Programmierung von Basis-Funktionen bei neuen Projekten sehr viel 
Energie. Die Folgen: gestresste Softwareentwickler, überzogene Zeitpläne, unzureichende Softwarequalität. 
Abhilfe verspricht die revolutionäre B&R-Technologie mapp.

“Ein Softwareingenieur kann 
mit mapp an einem Arbeitstag 
einen kompletten Roboter 
programmieren und in Betrieb 
nehmen.

Christoph Trappl, Manager 
International Applications bei B&R

Mehr Zeit für Neues
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figuriert, auf die Steuerung geladen und getestet wer-
den. „Erfahrungsgemäß werden 50 bis 80 % der Soft-
wareentwicklungszeit bei einer neuen Maschine oder 
Anlage für Basis-Funktionen aufgewendet“, sagt Trappl 
und reflektiert: „Wir haben von vielen unserer Kunden 
die Rückmeldung bekommen, dass es eine große Er-
leichterung für die Entwickler wäre, wenn sich kom-
plexe Softwarefunktionen mit einfacheren und flexib-
leren Mitteln engineeren ließen, sie sich weniger um 
die Wartung bestehender Software kümmern müssten 
und Basis-Funktionen nicht jedes Mal neu program-
miert werden müssten.“ B&R hat diese drei Anforde-
rungen mit einem einzigen Lösungsansatz erfüllt: Mit 
den modularen mapp-Bausteinen lässt sich Software 
um durchschnittlich 67 % schneller engineeren und 
zugleich der Aufwand für Wartung und Instandhaltung 
deutlich senken.

„Die Grundidee ist, dass wir gekapselte Funktionen 
anbieten“, erklärt Trappl. Die Bewegung einer Achse 
lässt sich mit einem einzelnen mapp-Modul ganz ein-
fach parametrieren. Der Entwickler braucht sich in 
den dahinterliegenden Code nicht einzuarbeiten, da er 
umfangreich getestet ist und sich nahtlos in die B&R-
Automatisierungssoftware Automation Studio einfügt. 
Auch komplexe Programmierungen sind einfach um-
zusetzen. Selbstverständlich entsprechen die Module 
gängigen Standards, wie der IEC 61131.

Ein Ingenieur, ein Roboter, ein Tag

„Ein Softwareingenieur kann mit mapp in einem Ar-
beitstag einen kompletten Roboter programmieren und 
in Betrieb nehmen“, sagt Trappl. Dazu wird die entspre-
chende mapp-Komponente einfach per Drag-and-drop 
in die Applikation in Automation Studio gezogen und 
dort parametriert. „Was die Basis-Funktionen angeht, 
kann der Software-Ingenieur seinen Aufwand auf das 
Konfigurieren reduzieren.

Beispiele für mapp-Module:

�� Robotik (mehr als 25 Kinematiken)
�� kartesische CNC-Systeme
�� Rezeptsystem
�� zyklisches Datenlogging
�� Einzelachsansteuerungen
�� elektronische Getriebe und Kurvenscheiben
�� PackML
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Mehr Zeit für den echten Mehrwert

Damit bleibt dem Entwickler mehr Zeit, die 
entscheidenden Funktionen der Maschine 
oder Anlage zu programmieren. „Ein Ma-
schinenbauer verdient kein Geld damit, 
dass seine Maschine Rezepte laden und 
eine Achse bewegen kann. Entscheidend 
ist, dass er den Maschinen- oder Anlagen-
prozess perfekt in Software umsetzen kann, 
um seinen Kunden einen echten Mehrwert 
zu bieten“, bringt es Trappl auf den Punkt. 
mapp verschafft den Entwicklern den nöti-
gen Freiraum, genau dies zu tun.

Leichtere Zusammenarbeit im Team

mapp bringt nicht nur einen Gewinn 
bei der Entwicklungsgeschwindigkeit, 
die Automatisierungssoftware lässt sich 
auch leichter bedienen. Während bisher 
unzählige Funktionsblöcke kombiniert 
und programmiert werden müssen, 
reicht mit mapp ein einzelner Block für 
komplexe Bewegungsabläufe. „Das ist 
nicht nur für den einzelnen Program-
mierer von Vorteil“, betont Trappl. Die 
Zusammenarbeit im Team wird stark 
vereinfacht, da das Komplexitätsniveau 
der gesamten Applikationssoftware 
drastisch reduziert wird.

Der einfache Aufbau einer Applikati-
on mit wenigen Elementen ist auch bei 
der Funktionsanalyse sehr hilfreich. 
Ferndiagnose und Wartung werden 
stark erleichtert. Mit dem integrierten 
webbasierten Diagnosetool kann das 
Instandhaltungsteam des Maschinen-
bauers oder des Endanwenders eine 
umfangreiche Diagnose durchführen, 
ohne dass Kenntnisse des zugrunde lie-
genden Automatisierungssystems nötig 
sind. „Viel wichtiger ist jedoch, dass 
die Qualität der Anwendungssoftware 
durch die geringere Komplexität und 
die vorab getesteten Softwarebausteine 
deutlich erhöht wird“, sagt Trappl. Die 
Softwarebausteine basieren auf der Er-
fahrung von B&R mit Hunderttausenden 
Automatisierungslösungen auf der gan-
ze Welt. Sie sind daher extrem zuverläs-
sig und brauchen nicht von den Entwick-

lungsingenieuren des Maschinen- oder 
Anlagenbauers gewartet werden.

mapp ist keine eigenständige Software, 
deren Bedienung erst erlernt werden 
muss. Die Bausteine sind nahtlos in 
Automation Studio integriert. Jeder An-
wender von Automation Studio kann die 
mapp-Bausteine umgehend verwenden. 
Kundenspezifische Softwarefunktio-
nen lassen sich nahtlos in die Anwen-
dungssoftware integrieren. Die Liste der 
mapp-Bausteine wird laufend erweitert. 
Neue Module stehen per Update in Au-
tomation Studio zur Verfügung.

Freiraum für Entwickler

„Mit den mapp-Modulen geben wir den 
Softwareentwicklern mehr Freiraum, 
den Maschinen- und Anlagenprozess 
optimal in Software umzusetzen und 
somit einen Mehrwert für den Endan-
wender zu schaffen“, sagt Trappl. mapp 
dient als Werkzeugkasten, aus dem sich 
der Entwickler bedienen kann, um die 
Applikationen nach seinen Vorstellun-
gen und den gegebenen Vorgaben zu 
entwickeln. 

�	www.br-automation.com

oben In den vergangenen 40 Jahren hat sich der Anteil der Software-Entwicklung an der 
Entwicklung neuer Maschinen und Anlagen massiv erhöht.

unten Mit mapp Technology können sich Maschinen- und Anlagenbauer auf die 
Entwicklung der entscheidenden Maschinenfunktionen konzentrieren. Basisfunktionen 
müssen nicht programmiert werden, eine einfache Parametrierung reicht aus.
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Für Ing. Thomas Markl bedeutet der Be-
griff Kundennähe, dass die Mitarbeiter der 
von ihm geführten Elektro Markl Anlagen-
technik GmbH nur einen Anruf oder ein 

E-Mail weit entfernt sind, wenn es um die 
Planung, Errichtung und Sanierung elekt-
rotechnischer Anlagen im Raum Salzburg 
geht oder um die zeitnahe Störungsbe-

hebung. 1962 gegründet, bedient das in 
zweiter Generation eigentümergeführte 
Unternehmen im Projektgeschäft und mit 
Kundendienst sowohl private Haushalte 
als auch Firmenkunden. Das reicht von der 
Verlegung einer zusätzlichen Steckdose bis 
zur Erneuerung mehrerer Hundert Schalt-
schränke beim Umbau eines KFZ-Teilever-
triebszentrums.

Mit Qualität zu anhaltendem Erfolg

„Seit ich im Jahr 1994 die Geschäftsfüh-
rung des Unternehmens übernommen 
habe, hat sich unsere Arbeitswelt wesent-
lich verändert“, sagt Thomas Markl. „Vor 

CAE-Software, die mitwächst 
Elektro-Unternehmen schwört seit über 20 Jahren auf ecscad:

Elektro Markl in Salzburg plant, errichtet, wartet und saniert elektrotechnische Anlagen. Die Erstellung der Unterla-
gen erfolgt seit mehr als 20 Jahren mit der CAE-Software ecscad von Mensch und Maschine. Neben der effizienten 
Neukonstruktion ist die Möglichkeit zur Überarbeitung auch sehr alter Pläne durch die ungebrochene Kompatibilitäts-
kette ein wesentlicher Vorteil der Software aus Deutschland.

Autor: Ing. Peter Kemptner / x-technik

“Ein nicht zu unterschätzender Vorteil von 
ecscad ist die unbeschränkte Kompatibilität mit 
Daten aus älteren Versionen. Sie sorgt für einen 
sehr geringen Dokumentationsaufwand bei 
Überholung und Modernisierung älterer Anlagen.

Ing. Thomas Markl, geschäftsführender  
Gesellschafter Elektro Markl Anlagentechnik GmbH
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allem die Anforderungen des Gesetzgebers 
und der Kunden an Dokumentation und 
Nachvollziehbarkeit ist exponentiell gestie-
gen.“ Das manifestiert sich nicht nur in der 
1999 erlangten Zertifizierung von Elektro 
Markl nach ISO 9001. Das ist mit Sicher-
heit auch einer der Gründe dafür, dass zu 
Markls langjährigen Stammkunden einige 
der führenden Salzburger Unternehmen 
gehören.

Den Fachkräftebedarf deckt das Unterneh-
men zu einem erheblichen Teil durch Aus-
bildung von Lehrlingen auf vielen Gebieten 
im eigenen Haus. Einer davon ist Christoph 
Mayr. Er hat hier eine Doppellehre als Elek-
troinstallateur und technischer Zeichner 
absolviert und zeichnet heute für die haus-
interne IT sowie für die gesamte Elektropla-
nung und -dokumentation verantwortlich. 
„Noch während meiner Lehrzeit erfolgte 

die Einführung eines E-CAD-Systems“, 
erinnert er sich. „Das war im Jahr 1994, 
und bereits damals brachte die computer-
unterstützte Elektrokonstruktion mit dem 
gewählten System ecscad von Mensch und 
Maschine erhebliche Verbesserungen der 
Arbeitsabläufe.“

Vorteil Kompatibilität

ecscad wurde für die Planung von elekt-
rotechnischen Steuerungssystemen ent-
wickelt, um Elektro-Schaltpläne schnell, 
exakt und digital zu erstellen. Das CAE-
Paket nutzt die zugrunde liegenden Me-
chanismen der Autocad-Software und 
ist daher bezüglich der Zeichnungs- und 
Datenaustauschformate mit sämtlichen 
Autocad-Produkten voll kompatibel. So 
kann zwischen den Systemen ein sehr ein-
facher Austausch der Pläne erfolgen und 

auch ergonomisch hat das Vorteile. „Als 
klassischer, mittelständischer Elektroinstal-
lationsbetrieb haben wir keine große Kon-
struktionsabteilung“, sagt Christoph Mayr. 
„Da muss schon dieselbe Person die elekt-
rischen und mechanischen Teile der Anla-
gen planen, und da ist es gut, wenn man 
für die Benutzung der Werkzeuge nicht zu 
sehr umdenken muss.“

Über die Jahre mitgewachsen

Im selben Maß, in dem die Anforderungen 
an die Dokumentation und die Nachweis-
pflichten für Elektroanlagenbauer gestie-
gen sind, hat sich auch ecscad in den mehr 
als 20 Jahren seit der Einführung des Elek-
troplanungswerkzeugs bei Elektro Markl 
schrittweise weiterentwickelt. Angesichts 
stark gestiegener Verarbeitungsleistun-
gen und Speicherkapazitäten der Rechner 
konnten die Entwickler von Mensch und 
Maschine immer mehr Funktionalität in 
das Paket packen, immer mehr Prüfungen 
laufen im Hintergrund und die Software 
ermöglicht die einfache Nutzung ohnehin 
vorhandener Funktionen der heutigen Be-
triebssysteme.

„Musste ich zu Beginn jede Änderung in 
jeder Ausprägung der Pläne einzeln nach-
ziehen, erfolgt die Erfassung von Än-

“In der aktuellen Version von ecscad wurde 
der aktuelle Windows-Standard mit seinen 
Komfortfunktionen konsequent umgesetzt.

Christoph Mayr, IT und Elektroplanung,  
Elektro Markl Anlagentechnik GmbH

links Die Elektroplanung und -dokumentation erfolgt bei Elektro 
Markl bereits seit 1994 mit der CAE-Software ecscad von Mensch 
und Maschine.

Mitte Der Versionswechsel auf das aktuelle System ecscad 15 
brachte vor allem wesentliche ergonomische Verbesserungen.

rechts Trotz einer historisch gewachsenen Vielzahl eigener Symbole 
im System erfolgte die Umstellung auf die aktuelle Version von 
ecscad in weniger als einem halben Tag.

Ú
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derungen schon seit Jahren im Daten-Editor. Änderungen wirken 
sich daher global aus, sodass man kaum mehr etwas vergessen 
kann“, sagt Christoph Mayr. „Auch die automatische Zeichnungs-
ableitung oder die Aktualisierung der Betriebsmittelkennzeich-
nung sind Funktionen, die mit den Jahren hinzugekommen sind.“

Gelungener Entwicklungsschub

2009 hatte Mensch und Maschine die Software an Autodesk ab-
gegeben. Der amerikanische Softwarehersteller hatte andere Pri-
oritäten und steckte wenig Energie in die Weiterentwicklung von 
ecscad. Erst die Rückübernahme durch das deutsche Systemhaus 
brachte ein Ende des Reformstaus. Seit 2014 erfolgen Pflege und 
Weiterentwicklung der E-CAD Lösung ecscad wieder bei Mensch 
und Maschine, wo ein siebenköpfiges Entwicklerteam ausschließ-
lich daran arbeitet.

„Während die letzten fünf Jahre wenig Fortschritt erkennbar 
war, brachte ecscad 15 einen massiven Entwicklungsschub“, be-
richtet Christoph Mayr, der die aktuelle Version bereits einsetzt. 
„Die Modernisierung ist schon daran erkennbar, dass der aktuelle 
Windows-Standard mit den aus anderen Programmen gewohnten 
Komfortfunktionen konsequent umgesetzt wurde, etwa mit dem 
Projekt-Explorer.“

Usability verbessert

Mit Verbesserungen der Usability macht die neueste Version der 
E-CAD Software ecscad ganz allgemein die Elektroplanung und 

-konstruktion noch schneller und komfortabler. Deutliche Erleich-
terungen bei der Projektverwaltung über den ecscad-Projektma-
nager brachte auch die Überarbeitung der zugrunde liegenden 
Datenbank. Die Software bietet nun auch einen Verwendungs-
nachweis von Artikelnummern und die Volltextsuche innerhalb ei-
nes Projektpfades. Das Einlesen von Hersteller-Artikelstammdaten 
ist mit der aktuellen Version ebenso möglich wie das Einfügen von 
Dokumenten in Projekte.

„Betrieblich hilfreich ist auch, dass sich beim Versionswechsel die 
Datenbank nach der Initialisierung auf Basis der existierenden Da-
ten selbsttätig neu aufbaut“, sagt Christoph Mayr. „Obwohl sich 
bei Elektro Markl historisch gewachsen eine Vielzahl eigener Sym-
bole im System befindet und ein riesiger Datenbestand mitzuzie-
hen war, erfolgte die Umstellung auf die aktuelle Version von ec-
scad mit ihren zahlreichen Verbesserungen in weniger als einem 
halben Tag.“

Dokumentationssicherheit über Jahrzehnte

„Bei allen Neuerungen bietet ecscad die unbeschränkte Kom-
patibilität mit Daten aus älteren Versionen“, sagt Thomas Markl. 
„Gerade in der Instandhaltung ist das ein nicht zu unterschätzen-
der Vorteil, denn bei der Überarbeitung älterer eigener Anlagen 
können wir die alten Pläne aus dem Archiv mit allem Komfort der 
neuesten Werkzeuge bearbeiten. Das hält den Aufwand für die 
Dokumentation bei Überholung und Modernisierung sehr über-
schaubar.“

„Man merkt deutlich, dass Mensch und Maschine große Summen 
in die Weiterentwicklung von ecscad investiert hat“, sagt Christoph 
Mayr. „Diese ist kein Selbstzweck, sondern hilft uns, die steigen-
den Anforderungen an die Dokumentation ohne Mehraufwand zu 
erfüllen.“

�	www.mum.at

Anwender

Das Leistungsspek-
trum der Elektro 
Markl Anlagentech-
nik GmbH mit Sitz 
in Salzburg umfasst 
die Planung, Errich-
tung und Sanierung 
elektrotechnischer 
Anlagen sowie die 
zeitnahe Störungsbehebung. Das 1962 gegründete, in zwei-
ter Generation eigentümergeführte Unternehmen bedient im 
Projektgeschäft und mit Kundendienst sowohl private Haus-
halte als auch Firmenkunden.

Elektro Markl Anlagentechnik GesmbH
Siebenstädterstr 20, A-5020 Salzburg
Tel. +43 662-435295-0
www.markl.at

Zu den aktuellen Projekten von Elektro 
Markl gehört die Erneuerung zahlreicher 
Schaltschränke im österreichischen 
KFZ-Teilevertriebszentrum eines 
deutschen Automobilherstellers.



�� Industrielle Hard- und Software

55www.automation.at

S ommerzeit ist für viele Ur-
laubszeit. Da wird oft schon 
monatelang zuvor gegrübelt, 

gegoogelt und geplant, wo die nächste 
Reise hingehen könnte. Je nach kon-
kreter Lebenssituation – beispielsweise 
glücklich verheiratet mit zwei bis drei 
Kindern, abenteuerlustiger Single oder 
kulturinteressierter Weltenbummler 
mit einem gewissen Hang zu exoti-
scheren Zielen – werden unterschied-
lichste Destinationen in Erwägung 
gezogen, auf ihre Tauglichkeit bzw. 
Verfügbarkeit hin geprüft und entwe-
der gleich wieder verworfen oder doch 
näher unter die Lupe genommen. Na-
hezu kein Detail bleibt dabei unbeach-
tet: Anschlussmöglichkeiten sowohl im 
gesellschaftlichen als auch im logisti-

schen Sinne werden genauso gecheckt 
wie diverse Sicherheitsvorkehrungen 
für einen möglichst reibungslosen Ab-
lauf der wohlverdienten Auszeit aus 
dem Alltagstrott. 

Für mich persönlich werden für den 
Aufbruch in eine zunehmend vernetzte 
Industrie 4.0-Welt erstaunlicher Weise 
teilweise weitaus weniger Vorkehrungen 
getroffen. Da wird oftmals wagemutig in 
eine von X oder Y empfohlene Richtung 
aufgebrochen, ohne vorab eine klare Fac-
tory IT-Strategie festzulegen. Dabei bietet 
die Verschmelzung von Automatisierung 
und IT jede Menge Potenzial für einen an-
haltenden „Erholungswert“, sofern diese 
„gscheit“ gemacht wird: Sprich, wenn die 
zu erreichenden Ziele vorab exakt – am 
besten auch schriftlich! – ausformuliert 
und abgesteckt werden. Denn knapp 
vorbei ist beim Thema Vernetzen schnell 
einmal voll daneben. Und jeder Mangel 
an Treffsicherheit bei der Ausarbeitung 
der grundlegenden Marschroute muss 
hinterher – sofern überhaupt möglich – 
meist ziemlich zeit- und kostenaufwendig 
ausgemerzt werden.

Suchen Sie noch oder haben Sie schon 
die ideale Reise-Route gefunden?

Sie meinen, der Weg sei das Ziel? Ja 
gewiss, bei manchen Themen. Und klar 
stimmt ohne Ziel jede Richtung, aber 
ein Zuviel an Handlungsspielraum führt 
in der gelebten Automatisierungspraxis 
oftmals an den tatsächlichen Anforderun-
gen vorbei. Wer ERP-, MES- und diverse 
Shop-Floor-Management-Systeme intel-
ligent verknüpfen will, braucht definitiv 
eine streng zielgerichtete Vorgehens-
weise. „Wo will ich wirklich hin?“ lautet 
demnach eine der wichtigsten Fragen. 
Bevorzuge ich zumindest teilweise von 
der Öffentlichkeit abgeschottete, einsa-
me Automatisierungsinseln oder fühle 
ich mich mit einer totalen Vernetzung 

inklusive Cloud-Anbindung wohler. 
Wen (welche Abteilungen, Technologi-
en, Lösungspartner etc.) nehme ich mit 
auf meine Reise? Wer soll für welche 
Streckenabschnitte hauptverantwortlich 
zeichnen? Welche grundlegenden Kom-
munikationsfähigkeiten sollten alle Betei-
ligten (Systeme) beherrschen, damit die 
Datendurchgängigkeit durch alle  Ebenen 
der Automatisierungspyramide gegeben 
ist? Da geht es u. a. um die Definition 
von Schnittstellen und Funktionen, damit 
sich nicht nur die bereits bestehende Inf-
rastruktur, sondern auch alles in Zukunft 
Kommende perfekt ins Gesamtkonzept 
einfügen kann. Das bedeutet Weitsicht 
ist bei der Reise in Richtung 4.0 genau-
so unabdingbar wie eine gesamtheitli-
che Betrachtungsweise. Nur so kann ein 
Turmbau zu Babel im eigenen Unterneh-
men zuverlässig vermieden werden. In 
diesem Zusammenhang stellt sich na-
türlich auch die Frage, wer der tonange-
bende Guide in den eigenen Reihen sein 
soll: der CTO, COO, CSO, der IT-Leiter, 
der Automatisierungs-Chef oder ganz 
ein anderer, der um all die maßgeblichen 
Dinge weiß? Gefordert sind neben dem 
strategischen Ansatz auch die Festlegung 
von Grundsatzentscheidungen wie z. B. 
welche Schutzmechanismen beim Ver-
netzen getroffen werden sollen. Fragen 
über Fragen also, auf die jedes einzelne 
Unternehmen seine eigenen Antworten 
finden muss. Weil es in dieser Hinsicht 
definitiv keine Eier legende Wollmilchsau 
gibt. Was es allerdings schon gibt, sind 
zuverlässige, etwaige Irrwege bereits 
im Vorfeld abwendende und stattdessen 
ausschließlich zielführende Schleichwe-
ge aufzeigende Navigationshilfen wie 
T&G. Wir reisen gerne mit Ihnen in Rich-
tung 4.0 und wir wissen aus langjähriger 
Erfahrung mit Factory-IT- und Automati-
sierungs- Projekten, was Sie dabei mit an 
Bord haben sollten!

�	www.tug.at

Knapp vorbei ist 
auch daneben …

Reizthema „Planlosigkeit"

www.tug.at

Scharf beobachtend, genau 
hinterfragend und kritisch –
T&G-Geschäftsführer Ing. Harald Taschek 
zeigt sich in diesem Gastkommentar von 
seiner „provokanten“ Seite.
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Die Lehr- und Forschungsplattform MPS 
Transfer Factory bietet Unternehmen und 
Ausbildungsinstitutionen schon heute ei-
nen Ausblick auf verschiedene Aspekte 
von Industrie 4.0. Die Plattform demonst-
riert die Produktion von morgen in einem 
dezentral gesteuerten, intelligenten Netz-
werk, in dem Werkstücke ihre eigene Pro-
duktionsgeschichte „on board“ tragen und 
bei Maschinen ihre Bearbeitungsprozesse 
anfordern. Diagnose-, Fehler- und Service-
meldungen werden von der Anlage selbst-
ständig erzeugt und setzen so weitere Pro-
zesse in Gang.

Doppelte Datenhaltung ade

Durch den Einsatz von offenen, konfigurier-
baren Systemen und Kommunikationsstan-

dards wird das nahtlose Zusammenführen 
von Anlagen- und Automatisierungstech-
nik mit der Prozesssteuerung und Auf-
tragsverwaltung ermöglicht. Leitrechner 
als Vermittlungsebene zwischen der Auf-
tragsverwaltung und der Produktionsanla-
ge sind nicht mehr zwingend notwendig, 
doppelte Datenhaltung und inkonsistente 
Datenbestände gehören damit der Vergan-
genheit an. 

Verschiedenste  
Technologien und Anwendungen

Die MPS Transfer Factory wurde für die 
flexible Ausbildung in verschiedenen 
Technologien und ihre Anwendungen 
entwickelt: Anlagenvernetzung, SPS-Pro-
grammierung, Antriebstechnik, Sensorik, 

Sicherheitstechnik, Robotik, Montage so-
wie Wertstromanalyse und -optimierung 
werden mit der Lernfabrik vermittelt. Für 
die Forschung und Lehre in Richtung In-
dustrie 4.0 präsentiert sich die Anlage 
höchst integrationsfähig und bietet offene 
Systeme und Kommunikationsstandards, 
wie z. B. OPC-UA.

Wandelbare Lernfabrik

Die einzelnen Zellen der Lernfabrik können 
für unterschiedlichste Produktionssituati-
onen konfiguriert werden. Sie lassen sich 
– je nach Lernsituation – in Minuten neu 
konfigurieren und werden so zur wandel-
baren Fabrik. Mit der patentierten passiven 
Werkstückträgerumlenkung können die 
Zellen der Transfer Factory ohne zusätzli-

Smarte Produktentstehung  
mit MPS Transfer Factory

Produktion von morgen:

Ganz im Sinne von Industrie 4.0 geht es bei Festo zu, wenn es um die Herstellung von hochqualitativen und 
individualisierten Produkten zu attraktiven Preisen geht. Voraussetzung: die intelligente Vernetzung der Komponenten 
einer Produktionsanlage, eine flexible Logistik und direkte Schnittstellen, die schnelle und geschlossene 
Informationskreisläufe im System ermöglichen.
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chen Aufwand einzeln oder im Verbund 
genutzt werden. Alle Zellen der Lern-
fabrik sind mit Rollen ausgestattet und 
lassen sich ohne Werkzeuge oder Hub-
wagen frei im Labor positionieren. Die 
Versorgung der Zellen erfolgt über ein 
spezielles Systemkabel. Umverdrahten, 
neues Verschlauchen oder zusätzliche 
Installationen sind bei Layout-Änderun-
gen nicht notwendig. 

Modulare Steuerung

Die Steuerungen der MPS Transfer 
Factory-Zellen sind modular aufgebaut. 
Alle Steuerungskomponenten sind in 
den Zellschaltschränken untergebracht: 
Steuerungen mit Profibus oder Profinet-
Vernetzung, Profisafe-Komponenten 
und Antriebskomponenten, wie Fre-
quenzumrichter, Schützsteuerungen 
oder Servicecontroller. Die Fertigungsli-
nie kann mit oder auch ohne Leitsystem 
betrieben werden.

Produktion nach  
dem Zellenkonzept

Die hohe Flexibilität einer MPS Trans-
fer Factory basiert auch auf dem immer 
gleichen Grundaufbaus einer Zelle: Di-
mensionen, Laufrollen, Schaltschrank, 
Transportband, Bedienpult, System-
kabel. Eine einzige Zelle bietet bereits 
zwei Transportstrecken und damit die 
Basis für ein vollständiges Teilsystem. 

Die Produktionszelle mit Verzweigung 
öffnet die Türen zu neuen Layouts. Auch 
sie kann als eigenständiges System die-
nen und mit allen Funktionsmodulen 
bestückt werden. Die Roboterzellen 
sind mit allem ausgestattet, was für den 
industriellen Robotik-Unterricht nötig 
ist. Komplett umhaust mit Sicherheits-
türen ermöglichen sie ein gefahrloses 
Arbeiten. Trendthemen, wie kameraun-
terstützte Montage, der Einsatz von 
Wechselgreifersystemen, Palettieren, 
Kamera-Tracking, lassen sich mit einer 
Roboterzelle praxisnah erarbeiten. Für 
die Kombination der Zellen und die 
möglichen Layouts gibt es kaum Gren-
zen.

Individuelle Trainingslösung

Die Zellen und Funktionsmodule der 
MPS Transfer Factory sind mit neues-
ter Industrietechnik ausgestattet. Nach 
der Bedarfsanalyse durch einen Fach-
berater von Festo Didactic erhalten 
Bildungseinrichtungen bzw. Industrie-
unternehmen individuelle Lösungen 
für das Training in der Produktions- 
und Automatisierungstechnik, Robotik 
und Mechatronik. Die Transfer Factory 
wird anforderungsgemäß mit SPS- und 
Roboter-Progammier- und Simulations-
systemen, CAD und EPLAN konzipiert, 
gefertigt und geliefert. 

�	www.festo.at
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Die Lern- und Forschungsfabrik MPS Transfer Factory von Festo Didactic 
verbindet virtuelle Lerninhalte mit der realen Übungsanlage – die dabei zum Einsatz 
kommende „Augmented Reality“ ist ein weiterer Schritt in Richtung Industrie 4.0.

uns auf! 
Nehmen Sie noch heute Kontakt mit 

sowohl national als auch weltweit. 
punktgenau zu decken und dies 
Tagesbedarf zuverlässig und 
Projektbedarf vorzuhalten und den 
Chain zu optimieren, den 
Hemmingen und Berlin die Supply 

n Service im Logistikzentrum i
anspruchsvollen Lösungen und dem 
innovativen, technisch 
in China ermöglichen mit ihren 

und neu jetzt auch “made in Germany„
eigenen Produktionsstandorten 
internationalen Standorten und den 
Über 1000 Mitarbeiter an weltweit 27 

Kundenwunsch.
Zubehör sowie Spezialkabel nach 
Hersteller von Kabel, Leitungen und 
international führenden Anbieter und 

GmbH ist heute einer der ®HELUKABEL

office@helukabel.at
Tel. 07224 90 555 10 Fax 07224 90 555 49

orianl 4490 Sankt FPummerinplatz 1
Helukabel Austria GmbH

www.helukabel.at
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ANSICHTEN
Industrie 4.0 ernst nehmen

Philipp Wallner, 
Industry Manager bei MathWorks

Eine kürzlich veröffentlichte Studie berichtet, dass das Thema Industrie 4.0 
auch für den Mittelstand keine Vision bleiben muss. Das nimmt Philipp Wallner, 
Industry Manager bei MathWorks, zum Anlass für einen Kommentar zum 
Umgang mit dem Thema Industrie 4.0 im klassischen Maschinenbau.

Der Maschinen- und Anlagenbau ent-
wickelt sich weltweit immer mehr zu 
einer mechatronischen Disziplin, bei 
der nicht nur die drei Fachbereiche 
Mechanik, Elektrik und Software enger 
zusammenarbeiten müssen, sondern 
bei der auch die Software oder die Ma-
schinenapplikation einen zunehmend 
bedeutenderen Anteil einnimmt. Für 
den europäischen – speziell auch für 
den deutschen und österreichischen 
Maschinenbau – sehen wir immer noch 
ein enormes Verbesserungspotenzial 
durch die Einführung modellbasierter 
Entwicklung. Sie kann Maschinen- und 
Anlagenbauern durch höhere Produk-
tionsqualität und Maschineneffizienz 
einen Wettbewerbsvorteil verschaffen 
und die Entwicklungszeit verkürzen.

Industrie 4.0 ist mehr

Modellbasierte Entwicklung – die Mo-
dellbildung von Maschine und Funk-
tionalität, die Simulation des Zusam-
menspiels und die anschließende 
automatische Code-Generierung für die 
SPS – ist an sich nichts Neues. Sie be-
gegnet sehr effizient den größten Her-
ausforderungen im Maschinenbau. Das 
Wissen um die Modellierung mechat-
ronischer Systeme und um Software-
Design ist in den klassischen Maschi-
nenbauunternehmen allerdings immer 
noch sehr spärlich vorhanden. Es reicht 
auch nicht aus, sich das Thema Indus-
trie 4.0 einfach nur auf die Fahne zu 
heften. Um es tatsächlich im Unterneh-
men zu verankern, benötigt man auch 

die richtigen Mitarbeiter, die richtigen 
Entwicklungs-Workflows und die richti-
gen Tools.

Neue Chancen durch Software

Und es bietet sogar die Chance, neue 
Geschäftswege zu beschreiten: Ma-
schinen und Anlagen haben heute eine 
Lebensdauer von 20 Jahren und mehr, 
in denen sie meist rund um die Uhr im 
Einsatz sind. Das wird sich auch in Zu-
kunft nicht ändern. Die Verlagerung von 
kritischer Funktionalität in die Software 
ermöglicht eine zusätzliche Flexibilität, 
etwa um Maschinen auch während des 
laufenden Betriebs nachzurüsten. Ein 
neuer Softwareregler kann eingesetzt 
werden, ohne die Anlage anhalten oder 
umbauen zu müssen.

Bewährte Methoden übernehmen

Heutige IT-Unternehmen sind sicher 
nicht die besseren Maschinenbauer 
von morgen. Viel Know-how, das für 
die Entwicklung von Maschinen und 
Anlagen essenziell ist, haben sich die 
klassischen Maschinenbauer über vie-
le Jahrzehnte selbst angeeignet. Aller-
dings werden wohl nur jene Maschi-
nenbauer langfristig wettbewerbsfähig 
sein, die das Thema Industrie 4.0 ernst 
nehmen und die in der IT bereits be-
währten Möglichkeiten in ihr eigenes 
Produktdesign und in ihre Workflows in 
der Entwicklung einbauen.

��www.mathworks.de
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Die E-CAD-Lösung von WSCAD bringt in ihrer neuen Version neben vielen 
Verbesserungen die neue Disziplin P&ID für die Erstellung von Fließdiagram-
men in der Verfahrenstechnik und eine Reihe neuer Funktionen in den Diszi-
plinen Elektrotechnik, Schaltschrankbau, Fluid-Technik, Building Automation 
und Elektroinstallation. 

Das Besondere daran: Die Symbole und Artikel aller Disziplinen 
liegen zentral in einer Datenbank und werden dort verwaltet. 
Änderungen im Stromlaufplan wirken sich sofort auf den Schalt-
schrank oder den Installationsplan aus. Das vermeidet Fehler und 
spart Zeit. Und WSCAD kostet nur etwa ein Drittel – bei nahezu 
gleichem Funktionsumfang – im Vergleich zu anderen Lösungen 
am Markt. Zudem haben Anwender mit wscaduniverse.com ei-
nen schnellen Zugriff auf knapp 1,1 Mio. Artikeldaten im WSCAD- 
und im EPLAN-Format mit ausgeklügelten Such- und Filterfunkti-
onen – und das kostenlos, auch für Hersteller.

Schaltschränke mit CE aufbauen

Schaltschrankplanung mit der Disziplin Cabinet Engineering 
macht Spaß: Z. B. durch die Kollisionsprüfung von Objekten, 
Berechnung der Drahtlängen und Kabelrouten oder die Anzeige 
des Füllgrades der Kabelkanäle schon während der Planung. Die 
erzeugten Daten stehen per Knopfdruck zur Herstellung einbau-
fertiger Kabelbündel oder Schalttafeln sofort zur Verfügung. Neu 
ist auch die Möglichkeit eines Cabinet-Aufbaus ohne zuvor er-
stelltem Stromlaufplan. Letzterer kann jederzeit aus dem Cabinet-
Plan erzeugt werden.

Automatisch Pläne generieren

Mit Makros lassen sich Teilschaltungen schnell und unkompliziert 
in eigenen Bibliotheken ablegen und auf Knopfdruck beliebig oft 
im Plan platzieren. Per Makrovarianten lassen sich jetzt auch noch 
Versionen eines Makros, z. B. verschiedene Pumpenmotoren inkl. 
Steuerung, anlegen und so jederzeit per Knopfdruck in allen Plänen 
einsetzen und auch auswechseln – was die Planerstellung erheblich 
beschleunigt. Mit dem ProjetWizard werden fertige Schaltungsteile 
über mehrere Planseiten als Einheit geladen und zusammengefügt. 

��www.wscad.at

Planerstellung auf Knopfdruck
Neue WSCAD SUITE 2015:

Durchgängige Daten: Alle sechs Disziplinen der WSCAD 
Suite 2015 basieren auf einer Datenbank – dies erhöht die 
Transparenz, spart Zeit und vermeidet Fehler.

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

Beim MOTOMAN MH12 und MOTOMAN MH24, den neuen Roboter-Modellen für Handhabungs-
aufgaben von bis zu 24kg, haben wir die Bedürfnisse unserer Kunden genau angeschaut und zwei 
ganz schön schlaue Modelle entwickelt. Mit hohlem Roboterarm und hohler Handachse ist eine 
störungsarme Mediendurchführung möglich und ein besserer Werkstück-Zugang gewährleistet. 
Das erhöht die Qualität des Ergebnisses und die Langlebigkeit Ihrer Medienpakete.

GANZ SCHÖN
SCHLAU
OBWOHL HOHL

Yaskawa_Anz_Automation_210x102_100615.indd   1 10.06.15   14:25
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Hersteller von Maschinen und Produkten finden sich heute 
zusehends in sehr dynamischen Märkten wieder. Geprägt von 
starker Konkurrenz und immer kürzeren Produktlebenszyk-
len verändern sich die Anforderungen an die Produkte wie 
auch an die Produktion. Hersteller stehen heute vor der Her-
ausforderung, die Produktion möglichst effizient zu gestalten, 
den Nutzen der Produkte zu erhöhen und die Produktqualität 
zu garantieren. Kleinste Abweichungen oder kurze Stillstände 
im Produktionsprozess führen bereits zu signifikanten Kosten. 
Auch das Thema Ressourcen-Budget spielt im Zusammenhang 
mit den Herstellkosten in Bezug auf Material- und Energieko-
sten eine große Rolle. Gerade in Zeiten steigender Umweltau-
flagen und des Rohstoffmangels ist eine exakte Erfassung der 
Ressourcen auf Produkt-ebene ein wichtiger Aspekt.

Kommunikation – die Basis von Industrie 4.0

Die Folge dieser immer komplexeren Marktbedingungen ist eine 
zunehmend stärkere Vernetzung der Produktionsanlagen sowohl 
untereinander als auch mit zentralen Services der IT. Zwei Welten, 
die sich unabhängig voneinander entwickelt haben, greifen nun 
immer öfter ineinander. Dieser Zusammenschluss erfolgt nicht im-
mer friktionsfrei. Die Vielzahl an technischen Lösungsansätzen, die 
nun um die Vorherrschaft ringen, macht es produzierenden Unter-
nehmen nicht leichter. Ein Thema, das aber häufig noch vor einer 
Systementscheidung zutage tritt, ist die Tatsache, dass ein Großteil 
der installierten Anlagen nicht auf die Anforderungen der moder-
nen digitalen Welt ausgerichtet ist. Wie lassen sich bestehende 
Anlagen ohne großen Mehraufwand an Informationssysteme an-

Weidmüller unterstützt schon heute digitale Produktionsprozesse der Zukunft:

Weidmüller unterstützt Kunden dabei, den nächsten Schritt auf dem Weg zu Industrie 4.0 zu gehen.

Auf zu Industrie 4.0!
In der Industrie herrscht 
Aufbruchsstimmung: Die 
Vorstellung, mit Technologien 
von Industrie 4.0 die 
Produktion zu revolutionieren, 
weckt Phantasien. 
Weidmüller ist führend an 
deren Entwicklung beteiligt 
und kann bereits erste 
marktreife Ergebnisse 
präsentieren sowie passende 
Komponenten für Industrie 
4.0 Lösungen liefern.

Die Signalkonverter-Genera-
tion ACT20C von Weidmül-
ler ist mit einem Ethernet-
Interface ausgestattet. Die 
Signalkonverter übermitteln 
Diagnoseinformationen, 
Signale und Daten.
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schließen? „Nachrüsten“ ist bei vielen Anlagen ein häufiges 
Stichwort. Ebenso die Komplexität solcher Projekte. Als Lie-
ferant für industrielle Verbindungstechnik setzt Weidmüller 
auf kommunikative Produkte. Signale dort abgreifen, wo sie 
entstehen und diese unmittelbar netzwerkfähig machen. 
So erweitert Weidmüller beispielsweise sein Sortiment seit 
Kurzem mit hochwertigen Strommesswandlern, die direkt 
an das lokale IT Netzwerk angeschlossen werden können. 
Ebenso erweitert ein netzwerkfähiger Power-Monitor, der 
in einfachen Schritten bei Maschinen nachgerüstet werden 
kann, das Portfolio. Mit industrietauglichen Ethernet-Kom-
ponenten übermittelt Weidmüller die wertvollen Informati-
onen auf kürzestem Wege zu den übergeordneten Informa-
tionssystemen.

Bestehende Fertigungsprozesse  
und Ressourcen werden transparent

Zur zentralen Erfassung der wertvollen Daten im Feld bietet 
Weidmüller praxis-erprobte Produkte und Lösungen an. So 
lassen sich analoge Maschinen- und Anlagendaten mit dem 
netzwerkfähigen Signalwandler ACT 20C und dem Power-
Monitor in digitale Daten umwandeln. Die zentrale Speiche-
rung und Verarbeitung komplexer Daten erfolgt besonders 
einfach durch den Einsatz von OPC-UA-Diensten, die über 
standardisierte Protokolle auf die Weidmüller-Produkte zu-
greifen. Nutzerorientierte Visualisierungen über Webappli-
kationen liefern relevante Informationen an beliebige Stand-
orte. Diese zielgerichtete Transparenz über die kritischen 
Parameter erleichtert maßgeblich sowohl die manuelle als 
auch die automatisierte Optimierung des Fertigungsprozes-
ses.

Grundlage eines aktiven Ressourcenmanagements am Bei-
spiel Energie ist die Ermittlung elektrischer Kenngrößen. 
Um den Energieverbrauch an Maschinen und Anlagen op-
timieren zu können, sind zunächst Daten detailliert zu er-
fassen und zu analysieren. Der Power-Monitor misst und 
erfasst alle relevanten elektrischen Kenngrößen von Maschi-
nen und Anlagen. Diese werden durch die gigabit-fähigen 
Industrial-Ethernet-Router von Weidmüller sicher und ver-
lässlich an die übergeordneten Systeme übertragen. Sie ga-
rantieren, dass die Kommunikation zwischen unterschied-
lichen Netzwerken unter Berücksichtigung allerhöchster 
Sicherheitsstandards reibungslos harmoniert.

Um das Plug-and-produce-Prinzip Realität werden zu las-
sen, hat Weidmüller gemeinsam mit Industriepartnern eine 
Infrastrukturlösung – den sogenannten „Datenrucksack“ – 
entwickelt. Diese Infrastrukturbox vereinigt schnelle Daten-
übertragung, dauerhafte Energieversorgung sowie flexible 
und gleichzeitig sichere Integration von Energie, Daten und 

Die von Weidmüller und Belden/Hirschmann 
gemeinsam entwickelte Infrastrukturbox 
ermöglicht ohne erhöhte Arbeitsaufwände 
oder Durchlaufzeiten eine flexible Fertigung 
mit kleinsten Losgrößen.

XYZ Dosierroboter zum problemlosen Auftragen 

von Linien, Punkten, Geometrien. Alle 3 Achsen interpoliert.

Einfach, schnell, kompakt!

      Vieweg GmbH · Dosier- und Mischtechnik · A-4694 Ohlsdorf/Gmunden

Tel. +43 (0) 664 344 6077 · info@dosieren.at · www.dosieren.at

XYZ DosierroboterXYZ Dosierroboter

simply dispensing

Signalen. Dank der Plug-and-play-Fähigkeit, der Passgenauigkeit für 
die verschiedensten Anlagen-Topologien und der integrierten Ener-
giemessung mittels Weidmüller-Komponenten präsentiert sich die 
Infrastrukturlösung hochflexibel und transparent.

�	www.weidmueller.com
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Industrie 4.0 gilt als Schlüssel, 
um produzierende Unternehmen 
in Zukunft effizienter und flexibler 
zu machen. Mit welchen aktuellen 
Lösungen begleitet Weidmüller den 
Wandel zur Fabrik der Zukunft?

Die klassische Automatisierungspyra-
mide mit zentraler Steuerung wird es 
bei Industrie 4.0 nicht mehr geben. Auf 
das Ziel extrem wandlungsfähiger Pro-
duktionsanlagen ausgerichtet, treten an 
diese Stelle Netzwerke aus intelligenten, 
miteinander agierenden Automatisie-
rungskomponenten. Für die Smart Fac-
tory von morgen schaffen wir daher In-
dustrial-Connectivity-Lösungen auf der 
Grundlage neuester Informations- und 
Kommunikationstechnologien. 

Was macht diese Weiterentwicklung 
aus? Und welche weiteren Schritte 
werden folgen?

Ein aktuelles Beispiel ist unsere In-
frastrukturbox für Energie-Monitoring. 
Damit ermöglicht sie vorbeugende 
Instandhaltungsstrategien auf Basis 
frühzeitiger Fehlererkennung und de-
taillierter Störungsanalysen. Im nächs-
ten Schritt kommen passende Mainte-
nance-Software-Lösungen hinzu, die 
das Messen und Steuern von Energie-
verbräuchen, der Effizienz oder der 
Prozessqualität ermöglichen. Zusätz-
lich werden wir weitere Automatisie-
rungsgeräte in Netzwerkstrukturen 
einbringen, um so die Möglichkeiten 
des Condition Monitoring und der Diag- 
nose weiter auszubauen. 

Mit welchen Kunden beschreitet 
Weidmüller derzeit erste Wege in 
Richtung Industrie 4.0?

Grundsätzlich mit Kunden jeglicher Grö-
ße und Branche, die bereits heute auf 
Condition Monitoring setzen. Das kann 
innerhalb einer Fertigungszelle sein, 
aber auch innerhalb von Netzwerkstruk-
turen. Insbesondere die Industrieberei-
che rund um Energie, Smart Grids und 
Prozesstechnik, aber auch bestimmte 
Produktionsbereiche, wie der Automo-
bilsektor, sind hier sehr weit fortgeschrit-
ten. Windenergieanlagen sind beispiels-
weise ein typisches Anwendungsfeld für 
unsere neue Infrastrukturbox. 

Die Lösungsfindung für Industrie 
4.0 erfordert Weitblick. Wie schafft 
Weidmüller es, sich den morgigen 
Anforderungen seiner Kunden bereits 
heute zu nähern?

Unsere Entwicklungen entstehen immer 
auf Basis konkreter Kundenbedürfnisse, 
denn Industrie 4.0 muss schlussendlich 
zu einem Nutzen für den Endanwender 
führen. Vorteilhaft ist, dass wir selbst 
ein produzierendes Unternehmen sind, 
das  Ansprüche an eine immer flexiblere 
sowie kosten- und ressourceneffiziente 
Fertigung über alle weltweiten Produk-
tionsstandorte stellt. Die Vorteile für 
uns ebenso wie für unsere Kunden sind 
die langfristige Sicherstellung der Pro-
duktqualität und die damit verbundene 
Erfüllung des Leistungsversprechens.

�	www.weidmueller.com

Industrie 4.0 muss  
dem Endanwender nützen!
Mit eigenen Entwicklungen sowie dem Engagement in Arbeitskreisen und Standardisierungsgremien treibt Weidmüller 
das Thema Industrie 4.0 maßgeblich mit nach vorn. Josef Kranawetter erläutert, wie Weidmüller die intelligente 
Vernetzung der Produktion aktuell forciert, sowohl auf technologischer als auch auf persönlicher Ebene.

“Industrie 4.0 muss 
schlussendlich zu 
einem Nutzen für den 
Endanwender führen.

Josef Kranawetter
Geschäftsführer Weidmüller GmbH

INTERVIEW
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Die Schaltnetzteile Emparro67 sind spezi-
ell für den Einsatz außerhalb des Schalt-
schrankes konzipiert. Sie halten extremen 
Umgebungsbedingungen stand und können 
direkt im Feld angebracht werden, unmit-
telbar bei den Verbrauchern. Damit sind sie 
eine optimale Lösung für dezentrale Instal-
lationskonzepte und reduzieren Leitungs-
verluste auf ein Minimum. 

Leitungsverluste treten auf, wenn 
Schaltnetzteile mit einer Ausgangs-
spannung von 24 VDC eingesetzt und 
die Energie über lange Leitungen zu 
den Verbrauchern transportiert wird. 
Durch den Einsatz von Emparro67 
erfolgt die Wandlung der Spannung 
von 230 VAC auf 24 VDC erst direkt 
am Verbraucher. Die Leistungsver-
luste sind dadurch um ein Vielfa-
ches geringer. Die Auslagerung der 
Schaltnetzteile durch den Einsatz 
von Emparro67 bietet weitere Vor-
teile: Schaltschränke können kleiner 
dimensioniert werden, in manchen 
Applikationen kann sogar komplett 
auf sie verzichtet werden. Um Schalt-
netzteile in extremen Umgebungs-
bedingungen einsetzen zu können, 
müssen die Komponenten vor me-
chanischer Belastung geschützt sein. 
Deshalb ist das kompakte und ro-
buste Metallgehäuse von Emparro67 
voll vergossen und dicht nach IP67. 

Schmutz, Feuchtigkeit, Kühl- und 
Schmierstoffe können die Bauteile 
nicht beeinträchtigen.

Active PFC Technologie

Die einphasigen Emparro-Netzgeräte 
für den IP20-Bereich haben ihre hohe 
Energieeffizienz schon  in der Praxis un-
ter Beweis gestellt. Die dort eingesetzte 
Active-PFC-Technologie findet auch in 
Emparro67 Anwendung. Bis zu 94,2 
% der eingesetzten Energie werden so 
umgesetzt. Weil Emparro67 kaum Ener-
gie in Wärme wandelt, sind die Geräte 
auch bei voller Belastung und hohen 
Umgebungstemperaturen stets anfass-
bar. Zuverlässig arbeiten die Geräte bis 
zu Umgebungstemperaturen von 85° C.
Ein Plus von Emparro67 ist die Power-
Boost-Funktionalität. Für einen Zeit-
raum von bis zu vier Sekunden liefern 
die Schaltnetzteile bis zu 150 % des 
Nennstromes. Hohe kapazitative Lasten 
können daher ohne Spannungseinbrü-
che gestartet werden. Eine integrierte 
Primärsicherung sorgt für zusätzlichen 
Geräteschutz. Emparro67 gibt es in zwei 
Versionen mit Ausgangsströmen von 4 
A und 8 A – das Gerät kann somit ent-
sprechend der Anzahl der angeschlos-
senen Verbraucher gewählt werden.

�	www.murrelektronik.at

Die Stromversorgung  
ins Feld verlagert

Durch den Einsatz von 
Emparro67 können 
Schaltschränke kleiner 
dimensioniert werden – oder 
in manchen Applikationen 
kann sogar komplett auf sie 
verzichtet werden.

63
  murrelektronik.at

  shop.murrelektronik.at

	 	
Extrem	robustes	Gehäuse		
und	Vollverguss	(IP67)	 	
Besonders	flache,		
kompakte	Bauform	 	
Active	PFC	 	
Bis	zu	einer	Umgebungs	

-
temperatur	von	85°C

	 	
Auch	bei	voller	Belastung		
stets	berührsicher

Dezentral  
InstallIeren

StromverSorgung 
direkt am verbraucher

emparro67

94%
Maximaler Wirkungsgrad
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INTERVIEW

Die Unternehmen der Binder-Group – 
das Unternehmen hat neben der Zentra-
le in Neckarsulm Niederlassungen und 
Tochtergesellschaften in der Schweiz, 
Ungarn und den Niederlanden, in Frank-
reich, England, Schweden, China, Sin-
gapur und den USA – entwickeln und 
produzieren hauptsächlich Steckverbin-
dungen für die industrielle Sensor- u. 
Automatisierungstechnik. Für nahezu 
jede Anwendung in der Industrie-Elekt-
ronik kann  Binder mit über 5.000 Kata-
logartikeln, 3.000 Ausführungsvarianten 
und 500 kundenspezifischen Teilen das 
richtige Produkt liefern.

Nach Jahrzehntelanger erfolgreicher Zu-
sammenarbeit mit einem Vertriebspart-
ner hat sich Binder dazu entschlossen, 
den Markt mit einem eigenen nationalen 
Tochterunternehmen zu bearbeiten, mit 
Ing. Martin Grabler als Vertriebsleiter.

Herr Ing. Grabler, Hersteller von 
Steckverbindern gibt es viele. 
Alle müssen dieselben hohen 
Qualitätsanforderungen erfüllen. Was 
unterscheidet Binder von anderen?

Das Unternehmen ist nicht Teil eines 
am Shareholder Value orientierten Kon-
zerns, sondern ein inhabergeführtes Fa-
milienunternehmen. Das sorgt für eine 
bedachte, solide Unternehmenspolitik 
und für eine völlige Identifizierung der 
Unternehmensleitung mit der Materie. 
Die kurzen Entscheidungswege begüns-

tigen eine herausragende Lösungs- und 
Anwendungsorientierung. Diese unter-
stützt Binder-Kunden gemeinsam mit ei-
ner Kommunikation auf Augenhöhe bei 
der zeitnahen Umsetzung ihrer Innovati-
onen. So entstehen nicht nur kundenspe-
zifische Lösungen mit hoher Qualität bei 
schonendem Umgang mit natürlichen 
Ressourcen. Auch neue Funktionalitäten 
bringt Binder oft erstmals in Form von 
Serienprodukten auf den Markt.
 
Können Sie uns aktuelle 
Produktinnovationen nennen,  
auf die das zutrifft?

Ursprünglich aus der Medizintechnik 
kommt die Steckverbinder-Serie 770 
NCC. Die Abkürzung steht für „Not 
Connected Closed” und bedeutet, dass 
der Kontaktbereich im ungesteckten 
Zustand verschlossen ist. So sind die 
Kontaktelemente gegen Manipulation 
geschützt und die Schutzart IP67 wird 
auch bei abgestecktem Gegenstück er-
füllt. Bei vergleichbarem Kosten- und 
Montageaufwand bietet die wasserdich-
te Serie 770 NCC einen weitreichende-
ren Schutz als bisherige Systeme.

Bei der Serie HEC (Harsh Environment 
Connector) handelt es sich um die 
Steckverbinder „fürs Grobe“. Bevorzug-
te Einsatzgebiete sind die mobile Auto-
matisierung etwa von Land- und Bau-
maschinen, aber auch die Umwelt- und 
Verfahrenstechnik – denken Sie an Klär- 

Die Binder Connector Group ist einer der führenden Hersteller von 
Rundsteckverbindern für industrielle Anwendungen. Seit 1. Juli 2015 hat 
das mittelständische deutsche Familienunternehmen mit der Binder Austria 
GmbH in Wien eine starke eigene Präsenz in Österreich. Im Interview mit 
x-technik AUTOMATION spricht Binder-Vertriebsleiter Ing. Martin Grabler über 
Hintergründe und Ziele des Schrittes auf den österreichischen Markt.

Das Gespräch führte Ing. Peter Kemptner / x-technik

“Die Gründung von Binder 
Austria in Wien stärkt die 
Bekanntheit der Marke und 
unterstützt Kunden mit kurzen 
Entscheidungswegen und einer 
Kommunikation auf Augenhöhe 
bei der zeitnahen Umsetzung ihrer 
Innovationen.

Ing. Martin Grabler
Vertriebsleiter Binder Austria GmbH

Verbinde(r)n statt verstecken
Steckverbinder- und Baugruppenhersteller mit neuer Österreich-Tochter:
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und Recyclinganlagen – sowie die 
Verkehrstechnik und Telemetrie. Der 
HEC-Stecker mit 3-Punkt-Bajonett-
verschluss deckt die hohen Anfor-
derungen in Outdoor-Anwendungen 
ab. Wie kein anderes bisher auf dem 
Markt verfügbares Produkt weist er 
Beständigkeit gegen UV-Strahlung, 
Temperaturschwankungen, sauren 
Regen, Salznebel, Ozon und weitere 
Luftschadstoffe auf.

Welche Ziele verfolgt das 
Mutterhaus mit der Gründung von 
Binder Austria?

Viele der von Binder hergestell-
ten Steckverbinder werden von den 
Unternehmen der Binder Systems 
Group in kundenspezifischen Kabel-

konfektionen oder fertigen Gesamt-
lösungen mit Gehäuse verbaut. Diese 
Fähigkeit, Steckverbinder nicht nur 
als Komponenten anzubieten, son-
dern als Komplettlösung, zählt zu den 
wesentlichen Stärken von Binder.

Da die Baugruppen meist mit dem 
Branding unserer Kunden – darun-
ter zahlreiche namhafte Anbieter in-
dustrieller Steuerungssysteme und 
Sensorik vor allem aus Deutschland 
– versehen sind, werden sie nicht als 
Binder-Produkte wahrgenommen. 
Eines der wesentlichsten Ziele von 
Binder bei der Gründung der Toch-
tergesellschaft in Wien ist daher die 
Stärkung der Markenbekanntheit in 
Österreich und den Ländern Ost- und 
Mitteleuropas.
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oben Binder ist einer der führenden 
Hersteller von Rundsteckverbindern für 
industrielle Anwendungen und bietet 
diese nicht nur als Komponenten an, 
sondern auch in kundenspezifischen 
Kabelkonfektionen oder fertigen 
Gesamtlösungen mit Gehäuse.

unten Binder bringt oft neue 
Funktionalitäten als erster Hersteller in 
Form von Serienprodukten auf den Markt, 
etwa die besonders robuste Serie HEC für 
die mobile Automatisierung.

Ú

ERFOLGREICH 
AUTOMATISIEREN

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

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

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

• EXTREM KOMPAKT
  131,5 x 109 x 83mm

www.vipa.at 
VIPA Elektronik-Systeme GmbH 

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

eMail: elektroniksysteme@vipa.at

powered by NEW
VIPA SPEED7 Chip
mit PROFINET- &
PROFIBUS-Master
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Wie weit reicht die erwähnte Fähigkeit 
von Binder, kundenspezifische 
Baugruppen anzubieten?

Die Unternehmen der Binder-Gruppe 
decken alles ab, was für die Herstel-
lung von Steckverbinder-zentrierten 
Lösungen erforderlich ist. Das beginnt 
mit der Konfektionierung von Kabeln 
unterschiedlicher Länge mit oder ohne 
Abzweige mit kundenspezifisch ausge-
wählten Steckern, die auch mit Kunst-
stoff umspritzt werden können. Daher 
gehören auch Konstruktion und Ferti-
gung von Spritzgusswerkzeugen sowie 
die Herstellung kundenspezifischer Ge-
häuse zum Binder-Leistungsumfang. 
Weiters umfasst das Angebot Entwick-
lung, Produktion und Bestückung kun-
denspezifischer Leiterplatten, etwa für 
dezentrale Ein-/Ausgabemodule. Diese 
liefert Binder komplett montiert, bei Be-
darf vergossen sowie fertig getestet und 
verpackt an die Kunden.

Binder Austria wurde nicht als Ver-
triebsbüro neu gegründet, sondern ent-
stand aus der 1995 gegründeten AMTec 
Ges.m.b.H., einem 24-köpfigen Mit-
gliedsunternehmen der Binder Systems 
Group mit Spezialisierung auf Konstruk-
tion und Herstellung von Spritzgussfor-
men sowie Produktion von Spritzguss-
teilen. Diese Leistungen können wir 
daher auf dem österreichischen Markt 

mit besonders großer Kundennähe an-
bieten.

Ab welchen Stückzahlen sind 
kundenspezifische Baugruppen 
sinnvoll?

Bei welchen Stückzahlen dieses Angebot 
wirtschaftlich sinnvoll ist, hängt in erster 
Linie von der Anzahl und Komplexität 
der dafür zu schaffenden erforderlichen 
Werkzeuge ab und lässt sich daher nicht 
pauschal beantworten. Kundenspezifi-

sche Baugruppen haben sich allerdings 
bereits recht oft als die wirtschaftlichere 
Lösung herausgestellt.

Zum Abschluss noch zu Ihnen: Woher 
kommen Sie und was reizt Sie an dieser 
Aufgabe?

In sechsjähriger Tätigkeit durchlief ich 
nach meiner Ausbildung zum Wirtschafts-
ingenieur an der HTL Hollabrunn unter-
schiedliche Stationen im Vertrieb eines 
führenden Herstellers von Schaltschrank-
systemen. Das bereicherte nicht nur mei-
nen Erfahrungsschatz, sondern verdeut-
lichte mir – speziell im Rückblick nach 
dem Wechsel zu einem US-Konzern – die 
Vorteile eines mittelständischen Familien-
unternehmens. 

In der Entwicklung von Maschinen und 
Systemen für die industrielle Produktion 
sind zwei Trends erkennbar: Ihre Fähig-
keit zur Reaktion auf Ereignisse im Pro-
duktionsprozess und damit die Anzahl der 
verbauten Sensoren wird weiter steigen, 
ebenso ihre Modularität. Beides begrün-
det einen wachsenden Bedarf an Steckver-
bindern, von denen viele dezentral außer-
halb von Schaltschränken verbaut werden 
und daher zunehmend öfter in robuster 
Ausführung benötigt werden. Philosophie 
und Programm von Binder haben daher 
Zukunft, ebenso meine Tätigkeit hier.

�	www.binder-connector.de

Die Produktion erfolgt mit hoher Fertigungstiefe auf überwiegend im Haus entwickelten Maschinen.

Die Binder Austria GmbH in Wien ist keine reine Vertriebsniederlassung. Sie entstand 
aus der auf Werkzeugbau und Spritzguss spezialisierten AMTec und kann daher diese 
Leistungen auf dem österreichischen Markt mit besonders großer Kundennähe anbieten.
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Mit den neuen Stromwandlern PACT RCP von 
Phoenix Contact zum Nachrüsten lassen sich 
hohe Ströme nun direkt in verschiedene ana-
loge Normsignale wandeln. 

Die handliche Rogowski-Spule des zwei-
teiligen Messsystems lässt sich einfach 
auf Stromschienen und Rundleitern in-
stallieren. Anlagenteile müssen nicht 
demontiert werden. Mit nur einem Spu-
lentyp sind Wechselströme bis 4.000 A 
messbar. Der nachgeschaltete Messum-
former ist sowohl am Signaleingang als 
auch am Signalausgang frei konfigurier-
bar. Dadurch können die Strommessbe-
reiche so angepasst werden, dass das 
Ausgangssignal jeweils die volle Signal-
breite abbilden kann. 

Beim Rogowski-Messverfahren ist ein 
Auftreten gefährlicher Offenspannun-
gen nicht möglich, wie sie z. B. bei ei-
nem Umbaustromwandler vorkommen 
können. Das System erfasst Frequenzen 

in einem Bereich von 16 bis 1.000 Hz. 
Die optionale Spulenhalterung sorgt für 
einen sicheren und definierten Sitz auf 
der Stromschiene, unabhängig von der 
Höhe der Schienentemperatur. Für die 
exakte Auslegung gibt es Stromwandler-

Sets mit drei unterschiedlichen Spulen-
längen und jeweils mit Schraub- oder 
Push-in-Anschlusstechnik für den Mess-
umformer.

��www.phoenixcontact.at

Vom Strom direkt zum Normsignal

Die Strom-
wandler 
PACT RCP 
von Phoenix 
Contact 
wandeln 
Ströme bis 
4.000 A  
direkt in 
Normsignale.

Electric Drives Production
Konferenz und Messe
Nürnberg, 15. – 16.09.2015

Finden Sie DIE Komponenten und Dienstleistungen,
die Sie zur Herstellung Ihres elektrischen Antriebes
oder Generators benötigen.

Seien Sie mit dabei!
edpc-expo.de

Weitere Informationen unter
+49 711 61946-65 oder edpc-expo@mesago.com

Ihre kostenlose Eintrittskarte erhalten Sie

unter: edpc-expo.d
e/eintrittskarte

n

Wissenschaftlicher Partner:

Offizieller Verbandspartner:
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Einsatzbereiche wie Verkehrstechnik, 
Bergbau oder petrochemische Industrie 
stellen extreme Anforderungen. Steck-
verbinder müssen gegen Einflüsse wie 
Schlag, Stoß oder gar Steinschlag ge-
schützt werden. Um den gestiegenen 
Anforderungen an Flexibilität, Service-
freundlichkeit und einfachen Montage-
optionen im Feld zu entsprechen, wer-
den Steckverbinder zunehmend auch in 
Außenbereichen eingesetzt. Das verlangt 
verstärkte Anstrengungen bei der Ent-
wicklung frei einsetzbarer Steckverbinder, 
deren Performance festen Verbindungen 
in nichts nachsteht. 

Patentierte Robustheit

Die Harting-Technologiegruppe hat 
daher Gehäuse entwickelt, die Han®-
Steckverbindern auch unter extremsten 
Bedingungen wirksamen Schutz bieten. 
Ihre Polyurethanschicht schützt den Steck-
verbinder vor mechanischen, chemischen 
und weiteren Einflüssen. Die Serie Han® 
M Plus eignet sich damit besonders für 
extreme Anwendungen im Außenbereich, 
darunter den maritimen Einsatz (Schiffe, 
Offshore-Plattformen, Windenergieanla-
gen etc.) und für die Verwendung an Ma-
schinen und Fahrzeugen, die aggressiver 
− z. B. salzhaltiger − Luft, Streusalz oder 
Steinschlag ausgesetzt sind. Möglich wird 

das durch die RIM-Technologie. Die Ab-
kürzung RIM steht für Reaction Injection 
Moulding (Reaktions-Spritzguss). Nach 
diesem Verfahren werden zwei Flüssig-
keiten in eine das Aluminium-Gehäuse 
umgebende Form eingespritzt. Dadurch 
bildet sich ein fester Überzug aus Polyure-
than (PU) auf dem Gehäuse. Die PU-Hülle 
haftet hervorragend an dem Gehäuse und 
erhöht die Schlagzähigkeit der Oberflä-
che. Harting hat den im RIM-Verfahren 
ummantelten Aluminiumdruckguss-
Steckverbinder zum Patent angemeldet.

Belastbare Testreihen

Geprüft hat Harting die Robustheit der Se-
rie Han® M Plus mit Abrieb- und Schlag-
tests, wie sie in der Automobilindustrie 
für Lackierungen üblich sind. Beim Sand-
blastest nach EN 60068-2-68 sowie in der 
Steinschlagprüfung gemäß ISO 20567-1 
(Verfahren B) traten am PU-überzogenen 
Han® M-Gehäuse keine Oberflächende-
fekte auf. Bei Metallgehäusen ohne PU-
Überzug zeigten sich dagegen nach dem 
intensiven Steinbeschuss Kratzer, die zum 
Teil bis auf das Metallgehäuse hinabreich-
ten. Solche Risse können Angriffspunkte 
für Korrosion bilden. Auch ihre besondere 
Korrosionsbeständigkeit haben die Ge-
häuse mit PU-Überzug in Salznebeltests 
bereits unter Beweis gestellt.

Einsatzformen

Der neue Steckverbinder mit der beson-
deren Schutzschicht baut auf der Han® 
M- Reihe auf. Die neuen Gehäuse sind mit 
der Han® M Produktfamilie steckkompati-
bel. Dadurch lassen sich Han-Modular®-
Module und Han® Kontakteinsätze ver-
wenden und bei Bedarf untereinander 
austauschen. Die Serie Han® M Plus steht 
in den Standard-Baugrößen 6 B, 10 B, 16 
B und 24 B zur Verfügung. Verriegelt wer-
den die Gehäuse mit zwei Han Easy-Lock® 
Querbügeln, die aus je zwei Edelstahl-Rie-
geln und einem verbindenden Kunststoff-
Betätigungselement bestehen. 

Der PU-Überzug ersetzt die Dichtungen 
am Übergang zwischen den Gehäusehälf-
ten sowie den Flansch des Anbaugehäuses. 
Die Han® M Plus-Produktreihe ist sehr ro-
bust und in hohem Maße Ozon- und UV-
beständig. Harting hat das Material zudem 
erfolgreich auf seine Beständigkeit gegen 
eine Auswahl von Reinigungsmitteln ge-
testet. Das Material ist brandbeständig 
und erfüllt den Anforderungssatz R22 der 
Bahn-Brandschutznorm EN 45545. Die 
besonders geschützten Steckverbinder eig-
nen sich demnach für Fahrzeuge mit dem 
Gefährdungsgrad HL2.
 

��www.harting.at

Schutz bei extremen Anforderungen
Anwendungen im Außenbereich stellen höchste Ansprüche an Komponenten. Harting hat einen wirksamen  
Schutz für Han®-Steckverbinder gegen extreme mechanische und chemische Umwelteinflüsse entwickelt.

Das Video  
zum Han® M plus
www.automation.at/ 
video/101023Han® M Plus für extreme  

Anwendungen im Außenbereich.

Verriegelt werden die Gehäuse mit zwei Han Easy-Lock® 
Querbügeln, die aus je zwei Edelstahl-Riegeln und einem 
verbindenden Kunststoff-Betätigungselement bestehen.
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Über Halbleiter und deren Lebensdauer gilt allgemein die Grundregel, dass 
sich die anzunehmende Lebensdauer des Bauteils pro 10° C Temperaturer-
höhung um 50 % verringert. Das macht ein effizientes Wärmemanagement 
mit Entwärmungskonzepten erforderlich. Wichtig ist dabei die richtige Wahl 
des zugrunde liegenden Prinzips freie (natürliche) Konvektion, forcierte (er-
zwungene) Konvektion oder Flüssigkeitskühlung. 

Bei der freien Konvektion wird die Strömung von Teilchen, die 
thermische Energie enthalten, durch Dichtunterschiede der Luft 
bei unterschiedlichen Temperaturgradienten hervorgerufen. 
Eine aktive Konvektion liegt vor, wenn der Teilchentransport 
mittels äußerer Einwirkungen wie Lüfter oder Kühlflüssigkeits-
pumpen hervorgerufen wird. Zur Wahl der Kühlmethode für eine 
Applikation sollte neben den Einbaubedingungen der thermische 
Aspekt genau betrachtet werden. Die Höhe des thermischen Wi-
derstandes eines Kühlkörpers liefert eine wichtige Grundlage für 
diese Entscheidung.

Die leise Art der Entwärmung

Die Entwärmung der elektronischen Bauteile mittels Strangkühl-
körpern für die freie Konvektion erfolgt absolut geräuschlos. Di-
verse stranggepresste, sehr kompakte SMD-Kühlkörper liefern 
kostengünstige und zuverlässige Lösungen zur Entwärmung 
elektronischer Bauteile auf der Leiterplatte. Sie können mittels 
doppelseitig klebender Wärmeleitfolien oder mit Wärmeleitkle-
ber auf Epoxydharzbasis direkt auf die Oberseite des Bauteils 
aufgeklebt werden, ohne dessen Verlötung zu beschädigen.

Aktive Entwärmung 

Die Ableitung größerer Verlustleistungen in Form von Wärme 
macht oft Lüfteraggregate erforderlich. Dabei wird die durch 
Lüftermotoren erzeugte Luftströmung durch eine Wärmetausch-
struktur geleitet. Dieser Rippentunnel kann in einem Stück als 
Strangpressprofil oder auch aus einzelnen Längssegmenten her-
gestellt werden.

��www.fischerelektronik.at

“Eine Überschreitung der 
zulässigen Betriebstemperatur 
von elektronischen 
Bauelementen führt zu 
verkürzter Lebensdauer, 
Fehlfunktionen oder 
gar Zerstörung. Abhilfe 
schafft ein effizientes 
Wärmemanagement.

Dipl. Physik Ing. Jürgen Harpain,  
Entwicklungsleiter bei Fischer Elektronik

Kundenspezifische, mechanisch perfekt auf die Applikation angepasste 
Kühlkörperlösungen liefern ein effizientes thermisches Management.

Für ein langes Leben der Elektronik

Segmentlüf-
teraggregate 
ermöglichen 
die elekt-
rische und 
thermische 
Isolation von 
Leistungs-
halbleitern.
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FMC Technologies ist ein weltweit 
führendes Unternehmen in der Ener-
giebranche und bietet Unterwasser-
Systeme für die Öl- und Gasförderung 
sowie -verarbeitung auf dem Meeres-
boden. FMC-Produkte können in einer 
Tiefe von bis zu 3.000 Meter installiert 
werden. Da ein Zugang in diesen Regi-
onen generell sehr aufwendig ist, sind 
Geräteausfälle oder Unterbrechungszei-
ten mit einer schwierigen und kostspie-
ligen Wartung verbunden, die aufgrund 
des Produktionsausfalls zu erheblichen 
wirtschaftlichen Verlusten führt. Daher 
ist es wichtig, dass alle Komponenten 
eines Unterwasser-Systems höchste Zu-
verlässigkeit und eine möglichst lange 
mittlere Betriebsdauer zwischen Ausfäl-
len (MTBF) bieten.

FMC Technologies kann mit seinen Un-
terwasser-Systemen bereits eine Kom-
munikationssystembetriebszeit knapp 
unter 100 % anbieten. Das Unterneh-
men versucht dennoch ständig, die Leis-
tung und Zuverlässigkeit seiner Syste-
me weiter zu erhöhen. Aktuell auf dem 
Markt verfügbare Kommunikationstech-
nologien bieten FMC die Gelegenheit, 

die eigene Zuverlässigkeit und Leistung 
zu verbessern. Zum Beispiel setzt FMC 
Technologies Industrial Ethernet Swit-
ches ein, um Datenreihen von Erup-
tionskreuzen zu kontrollieren. Diese 
Eruptionskreuze sind große Ventile, die 
direkt über der Ölquelle im Bohrloch in-
stalliert sind und den Durchfluss, Druck 
und andere Variable in den Extraktions-
prozess steuern. 

Harte Anforderungen an Anbieter

FMC Technologies benötigt für die 
Eruptionskreuze sehr robuste und zu-
verlässige Datenkommunikationsgeräte, 
die obendrein einen äußerst langen Le-
benszyklus von bis zu 30 Jahren bieten 
müssen. Auch muss der Anbieter eine 
Erfolgsgeschichte in Sachen Daten-
kommunikationslösungen für kritische 
Industrieanwendungen vorweisen und 
skalierbare, zukunftssichere Lösun-
gen bieten können. „Zuverlässigkeit 
und Betriebsverfügbarkeit sind in die-
ser Art von Anlagen immanent. Es ist 
wichtig, dass die Datenkommunikati-
onstechnologie diese extremen Heraus-
forderungen unterstützt“, erklärt Bjørn 

Haavengen, Global R&D Manager für 
Kontroll- und Datenmanagement bei 
FMC Technologies. „Bei der Suche nach 
neuen Technologien benötigen wir Un-
ternehmen mit einer klaren Vision zu-
künftiger Kommunikationslösungen und 
langjähriger Erfahrung bei kritischen 
Anwendungen.“ Angesichts dieser an-
spruchsvollen Herausforderungen bat 
FMC Technologies Westermo um Unter-
stützung. Nach etlichen Tests kam FMC 
zu dem Schluss, dass die Produkte des 
schwedischen Technologie-Spezialisten 
alle Anforderungen für die Steuerung 
und das Monitoring in dieser besonde-
ren unternehmenskritischen Kommuni-
kationsinfrastruktur perfekt erfüllen.

Ähnliche Philosophien

Wie FMC Technologies hat auch Wes-
termo die Philosophie, mehr als nur 
ein Produkt zu konstruieren. Beide Un-
ternehmen sind in der Lage, komplette 
Lösungen für komplexe und anspruchs-
volle Umgebungen zur Verfügung zu 
stellen. Nur mit den hochwertigsten 
Komponenten und – wo immer möglich 
– ohne Elektrolytkondensatoren, Relais, 

3.000 Meter unter dem Meer
Unternehmenskritische Kommunikation auf dem Meeresboden:

Öl und Gas effizient und vor allem sicher aus den Tiefen des Meeres zu fördern, ist sehr anspruchsvoll und erfordert 
hoch entwickelte Technologien. Unterwassersysteme werden ständig weiterentwickelt und verbessert. Das erhöht 
die Chancen, neue Reservoirs zu erschließen, die zuvor als nicht zugänglich oder unwirtschaftlich galten. Dabei 
spielt die Verbesserung der Datenkommunikation eine wichtige Rolle. Sie unterstützt Betreiber durch optimalen 
Gerätezustand und Sicherheitsinformationen dabei, angesichts gesteigerter Produktion einen effizienten und 
sicheren Betrieb zu gewährleisten.
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Lüfter oder Batterien hat Westermo die 
weltweit zuverlässigsten Ethernet-Swit-
ches entwickelt und bietet MTBF-Zeiten 
bis über 500.000 Stunden. FMC Tech-
nologies hat Westermos Produktions-
stätten sowie die Entwicklung vor Ort 
besucht und die Herstellungsprozesse 
überprüft. „Die strengen Produktions- 
und Qualitätsverfahren an Westermos 
Produktionsstätte in Schweden bedeu-
tet, dass Produkte in vielen Stufen des 
Herstellungsprozesses geprüft werden“, 
sagt Björn. „Das gewährleistet die maxi-
male Zuverlässigkeit der Produkte.“

Lynx-basierte Lösung

Die Hauptlast der Übertragung von Daten 
über die Eruptionskreuze von FMC Tech-
nologies tragen nun modifizierte Ether-
net-Switches von Westermo auf Basis 
der Lynx-Reihe. Konstant und zuverlässig 
dienen sie der Übertragung einer Vielzahl 
von kritischen Daten einschließlich Tem-
peratur, Druck und Strömung. Die Geräte 
der kompakten Routing-Switch-Familie 
unterstützen fortgeschrittenes Layer-
2-Switching für einen optimalen Daten-
transfer und schnelle Wiederherstellung 
redundanter Ethernet-Ring-Netzwerke 
beziehungsweise Layer-3-Routing ein-
schließlich statischem und dynamischem 
Routing, VRRP, NAT und Port Forwarding. 
Funktionen für VLANs mit Unterstützung 
von bis zu 64 virtuellen Netzwerken in 
Kombination mit Layer-3-Protokollen ge-
währleisten höchste Netzwerksicherheit. 
Westermos FRNT-Technologie sorgt un-
abhängig von der Netzlast für die Rekonfi-
guration eines umfangreichen Netzwerkes 
in weniger als 20 ms. „Die Zusammenar-
beit von FMC Technologies und Westermo 
funktioniert sehr gut und hat Lösungen für 
schwierige Herausforderungen hervorge-

bracht“, sagt Jan-Helge Kupen, Projektlei-
ter bei FMC Technologies. „Die Möglich-
keit, sich auf den Lieferanten verlassen zu 
können, ist entscheidend für den Erfolg 
dieser Projekte, vor allem in so anspruchs-
vollen Bereichen wie der Kommunikation 
mit Geräten auf dem Meeresboden.“ Als 
Ergebnis der Zusammenarbeit werden 
nun Eruptionskreuze von FMC Techno-
logies inklusive der Westermo-Switches 
jetzt für Öl- und Gasprojekte auf der gan-
zen Welt eingesetzt.

�	www.westermo.de

Anwender

FMC Technologies ist ein amerika-
nisches Öl-Serviceunternehmen mit 
Hauptsitz in Houston, Texas. Das 
Angebot umfasst unter anderem Sys-
teme für unterseeische Ölförderung 
(Subsea Systems), Messtechnik und 
Bohrequipment. FMC Technologies 
unterhält 27 Werke in 16 Ländern und 
beschäftigt 11.500 Mitarbeiter.

�	www.fmctechnologies.com
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  Absicherung von Schutz einrichtungen

   Sicher gegen Manipulation

    Höchstes Sicherheitsniveau, 
PL e / Kategorie 4 

    Hohe Zuhaltekräfte bis 6500 N

   Reihenschaltung von bis zu 
20 Geräten

   Direkter Anschluss an sichere 
Steuerungen und Feldgeräte

   Robustes Gehäuse

   Keine genaue Türjustage erforderlich

 CET
Transpondercodierter 
Sicherheitsschalter mit 
Zuhaltung 

E U C H N E R  G M B H     I     S Ü D D R U C K G A S S E  4     I     A - 2 5 1 2  T R I B U S W I N K E L     I     0 2 2 5 2  4 2 1 9 1     I     I N F O @ E U C H N E R . A T

ProduktAZ AU 185x125.indd   2 14.04.14   14:54



72

�� Industrielle Kommunikation

     AUTOMATION 4/Juli 2015

Mit Sinema Server V13 hat das War-
tungspersonal stets einen Überblick 
über Status und Verbindungen sämtli-
cher Geräte und kann selbst große Netz-
werke mit bis zu 50.000 Knoten effizient 
überwachen. Mit der Software lassen 
sich mögliche Störungen frühzeitig er-
kennen, Gegenmaßnahmen einleiten 
und die Verfügbarkeit erhöhen.

Präzise und herstellerunabhängig
 
Die Auswertung von Gerätedaten erfolgt 
durch direkten Zugriff auf die Geräte 
über SNMP oder mittels Profinet-Me-
chanismen. Das ermöglicht eine präzise, 
herstellerunabhängige Auswertung von 
Daten zur Geräteidentifizierung sowie 
von Diagnosedaten. Sinema Server ist 
auch auf spezielle Anforderungen der 
Automatisierung ausgerichtet und un-
terstützt dynamische Topologien, z. B. 

„Werkzeugwechsler“, ebenso wie die 
verschiedensten in der Automatisie-
rung verwendeten Redundanzverfahren. 
Für eine transparente Diagnose im Be-
reich der Ankopplung an IT-Netzwerke 
werden außerdem logische Teilnetze 
und das Rapid Spanning Tree Protocol 
(RSTP) ausgelesen, diagnostiziert und 
übersichtlich dargestellt.

Vielfalt der Auswertung

Die so über das Netzwerk und die Auto-
matisierung gewonnenen Daten werden 
in einem Langzeitarchiv gespeichert, 
Reports können auch nachträglich er-
stellt werden. So lassen sich Fehlerur-
sachen der Vergangenheit ermitteln, um 
zukünftige Fehler zu vermeiden. Die er-
mittelte Netzwerkdiagnose kann nahtlos 
über OPC (insbesondere den OPC UA) 
und Web-Mechanismen in HMI/SCADA 

Systeme (zum Beispiel WinCC, Simatic 
PCS 7) eingebunden werden. Der Ge-
samtstatus größerer Netzwerke (bis zu 
100 Server mit bis zu 500 Knoten), die 
mit mehreren Servern überwacht wer-
den, lässt sich mittels „Server Overview“ 
zentral darstellen.

Benutzer erhalten automatisch Infor-
mationen („Event“-Mail) über Verände-
rungen von Netzwerkkomponenten, um 
frühzeitig auf mögliche Fehler reagieren 
bzw. aktuelle Störungen beheben zu 
können. Für serverübergreifende Aus-
wertungen durch externe Tools bietet 
Sinema Server eine Schnittstelle zum 
Export von Daten über Web-Zugriff. So 
lassen sich Daten zentral zusammenfas-
sen, nach Kundenbedarf auswerten und 
weiterverarbeiten.

�	www.siemens.com

Für mehr Übersicht 

Netzwerkmanagementsystem mit der neuen Version der Software Sinema 
Server von Siemens vereinfacht die Überwachung industrieller Netzwerke.

Mit der neuen Version 13 der Software Sinema Server vereinfacht Siemens die Überwachung industrieller Netzwerke. 
Die Software erkennt automatisch alle Profinet- und Ethernetgeräte eines Netzwerkes und visualisiert diese 
übersichtlich in einem Webbrowser. Darüber hinaus kann die Software direkt Informationen von Simatic Controllern 
(Simatic S7-300 / S7-400) und daran angeschlossenen Profinet-Geräten auslesen. 

Netzwerkmanagementsystem vereinfacht 
Überwachung industrieller Netzwerke:
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Innovativ, smart und perfekt – das sind 
die Extender von kvm-tec. Sämtliche Ge-
räte werden in Österreich entwickelt und 
produziert – das garantiert Qualität vom 
Feinsten. kvm-tec hat jahrzehntelange 
Erfahrung im Design von Geräten für den 
harten 24/7 Einsatz. Die Geräte werden 
somit in kritischen Bereichen wie Explosi-
onsschutz oder in OP Räumen und Inten-
sivstationen in der Medizintechnik gerne 
eingesetzt. 

Durch das optimierte Elektronikde-
sign zum günstigen Preis,  konnte 
kvm-tec electronic in den letzten 
Jahren an Marktanteilen kräftig 
dazugewinnen. Nicht nur am Eu-
ropäischen Markt kennt man die 
brillante Bildübertragung durch di-
gitale Technik. Die KVM-Extender 
und KVM-Switching-Systeme wer-
den weltweit eingesetzt. Und hier 
setzt das engagierte Team von kvm-
tec nicht nur auf eine umfassende 
und clevere Produktpalette, sondern 
legt auch viel Wert auf Schulungen, 
Trainings, Support und vor allem auf 
den persönlichen Kontakt.

Beste Bildqualität in Full HD

24 Bit Farbtiefe für detailgetreue 
Wiedergabe, kombiniert mit speziell 
entwickelter praktisch verlustloser 
Videokompression, ermöglicht das 
ruckelfreie Abspielen von Full-HD-
Videos in Echtzeit. Die Geräte sind 
so konzipiert, dass die Verzöge-

rungszeit minimiert ist. Die Latenz-
zeit zwischen PC und dem entfernten 
Monitor beträgt 5 ms. Das bedeutet 
ganz einfach perfekte Lippensyn-
chronisation bei Videos und keine 
merkbare Verzögerung beim Arbei-
ten mit der Maus etc.

Sämtliche Extender sind so gut auf 
die Praxis abgestimmt, dass Video 
und USB 2.0 über nur ein Kabel 
übertragen wird – und das bei voller 
Performance. Viele Extender über-
tragen Video, haben aber bei USB 
nur die Möglichkeit, HID-Geräte (nur 
Maus und Tastatur) anzuschließen. 
Bei den kvm-tec-Extendern können 
beliebige USB-Geräte wie Drucker, 
Multitouch Monitore, Smartcard 
Reader etc. verwendet werden.

Switching System  
mit Bildwechsel in Echtzeit

Ein weiterer Clou der kvm-tec Ex-
tendertechnologie ist der Einsatz der 
Geräte über einen handelsüblichen 
Netzwerk Switch. Das erweitert die 
Geräte zu einem hervorragenden 
Matrix Switch. Man kann maximal 
48 Endpunkte verwenden, also z. 
B. 24 Monitore mit 24 PC's wahlfrei 
verbinden. Das Umschalten von ei-
nem PC auf einen anderen passiert 
ohne Verzögerung, der Monitor wird 
nicht dunkel beim Umschalten. 

��www.kvm-tec.com

Smart connections

Bestes Elektronikdesign, die Extender von kvm-tec.
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ecscad – die 
Elektro-CAD Software

Einfach
Mit ecscad können Sie einfach und 
schnell Schaltpläne zeichnen. Die Soft-
ware liefert Ihnen die notwendigen 
Werkzeuge für die Planung von elek-
trotechnischen Steuerungssystemen. 

Integriert
Durch den AutoCAD OEM-Kern von 
ecscad können Pläne 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

AZ_ecscad_x_technik_75x297_lay1.indd   1 14.04.15   12:36
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Die Umstellung auf energieeffizientere Antriebssysteme wird 
durch die seit Juni 2011 in Kraft getretene Norm IEC 60034-2 
gefordert. Getragen durch diese gesetzlichen Forderungen er-
geben sich für die Hersteller von Pressen zusätzlich Potenziale. 
Die Erzeugung der Prozessenergie bei Servopressen, im Ver-
gleich zu hydraulischen Pressen, wird deutlich günstiger und ist 
mit weniger Verlust behaftet. Der Wirkungsgrad ist somit höher 
und die Energieeffizienz wird gesteigert. Elektrische Antriebe 
können auf einfache Weise energiefrei geschaltet werden, ohne 
dass Wiederanlaufprobleme auftreten, da im Vergleich zu hy-
draulischen Antrieben der Prozess keinen Temperatureinflüs-

sen des Antriebsmediums unterliegt. Außerdem lassen sich 
Kraft- und Geschwindigkeitsprofile getrennt fahren. Moderne 
Antriebs- und Regelungstechnik erlaubt es, den Servopressen 
den gestiegenen Anforderungen bezüglich Qualitäts- und Pro-
zesseffizienz gerecht zu werden. 

Umdenken beim Sicherheitskonzept

Während in der Vergangenheit die Sicherheitstechnik im We-
sentlichen als eine Maßnahme am Ende der Designphase in die 
Maschine implementiert wurde, wird sie heute mehr zu einem 

Umdenken beim Umformen 
Neue Sicherheitskonzepte steigern Produktivität von Servopressen:

Im Bereich der Pressen geht der Wandel von mechanischen und hydraulischen hin zu elektrisch angetriebenen 
Pressen, den Servopressen – um vor allem Produktivität und Energieeffizienz zu steigern. Die Sick AG entwickelt mit 
der sicheren Antriebsüberwachung „Motion Control“ passende Konzepte und Produkte, um die Anforderungen optimal 
lösen zu können: optimierte Umformungsprozesse, kürzere Umrüst- und Zykluszeiten und dadurch Kostenoptimierung. 
Besonderes Augenmerk wird dabei auf sichere und optimierte Interaktion zwischen Mensch und Maschinen gerichtet. 
Mit der Sicherheits-Steuerung Flexi Soft und dem Motion-Control-Modul Drive Monitor FX3-MOC0 werden neue 
Konzepte für Servoantriebe in der Werkzeugmaschinenindustrie realisiert. 

Mit der Sicherheits-
Steuerung Flexi Soft 
und dem Motion-
Control-Modul Drive 
Monitor FX3-MOC0 
werden neue Konzep-
te für Servoantriebe in 
der Werkzeugmaschi-
nenindustrie realisiert. 
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zentralen Bestandteil des Steuerungsdesigns und unter-
stützt somit eine höhere Leistungsfähigkeit der Maschi-
ne. „Der Stand der Technik befindet sich stets im Wan-
del“, sagt Mathias Ams, Produktmanager im Bereich 
sens:Control – sichere Steuerungslösungen bei Sick. In 
der Vergangenheit waren beispielsweise bei Pressen hy-
draulische Antriebe und mechanische Exzenterpressen 
marktführend. Nun ist die Servotechnologie mit elektri-
schen Antrieben – getrieben durch die Forderung nach 
mehr Effizienz, Flexibilität und geringerem Energiever-
brauch immer stärker auf dem Vormarsch.

Im Gegensatz zu anderen Maschinenarten wie z. B. 
CNC-Bearbeitungsmaschinen sind Maschinen, wie Ser-
vopressen nicht vollumfänglich in Sicherheitsnormen 
beschrieben. Bei CNC-Maschinen sind die Anforde-
rungen bezüglich sicherer Aktorik bereits in den Nor-
men eingeflossen und unterstützen somit den idealen 
Kompromiss zwischen Sicherheit und Effizienz. Es gibt 
klar definierte Betriebszustände, in denen der Bediener 
eingreifen darf, aber die Bewegung der Aktorik sicher 
überwacht und auch limitiert sein muss. Im Bereich der 
Servopressen bedient man sich derzeit noch von den 
Erfahrungswerten aus dem CNC-Bereich. Basierend auf 
bestehenden Grundlagen aus den Normen und Erfah-
rungen sowie gültigen Regelungen, auch zu Pressen, 
können hier jedoch neue und bessere Maschinenkon-
zepte erstellt werden. Dadurch ist der Wandel hin zu 
neuen Technologien möglich. 

Um die Vorzüge der Antriebs- und Automatisierungs-
technik vollumfänglich an einer Presse nutzen zu kön-
nen, ist ein Umdenken bei der Sicherheitstechnik er-
forderlich. Auftretende Geschwindigkeiten, Kräfte und 
Drehmomente können mit Servoantrieben präziser, 
dynamischer und entkoppelt geregelt werden. Somit 
können ideale Kraftbewegungsprofile erzielt werden. 
Daraus resultieren optimierte Prozessabläufe bezüglich 
Materialstärke und Fließverhalten, vor allem bei kom-
plexen Teilegeometrieen. Verformprozesse werden opti-
miert, die Qualität gesteigert und Ausschuss minimiert. 
Außerdem sind z. B. im Gegensatz zu hydraulischen 
Pressen das Produktionsumfeld und das Werkstück frei 
von öligen Rückständen. Bei herkömmlichen Pressen ist 
das Umrüsten von einem Produktionsprozess auf 
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SystemOne CM. 
Steuerungs- und 
Antriebstechnik 
im kompakten 
Gesamt-System. 
Safety, Steuerung & Drei-
Achs-Regler … perfekt vereint! 

www.lti-motion.com
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einen anderen häufig aufwendig, da eine 
mechanische Anpassung der Schaltno-
cken erforderlich ist. Bei Servopressen 
entfällt dies und wird durch Anpassun-
gen im Steuerungsprogramm erreicht. 
Die Motion-Control-Technologie von 
Sick bietet hier die Möglichkeit, dank si-
cherer Geschwindigkeitsüberwachung, 
das neue Steuerprogramm unter mini-
miertem Risiko bei teilweise inaktiver 
Schutzeinrichtung in Betrieb zu nehmen 
und zu testen. Die so erzielte Reduktion 
der Rüstzeiten steigert gerade bei klei-
neren Produktionslosen die Effizienz der 
Maschine.

Mehr Produktivität  
durch 25 % kürzere Zykluszeiten

„Das Bestreben von Sick ist es, die An-
forderungen des Antriebskonzepts ideal 
zu beherrschen und damit die Produk-
tivität sowie die Energieeffizienz und 
vor allem die Sicherheit im Prozess zu 
erhöhen“, betont Christoph Linzer, Pro-
duktmanager für die Sicherheitstechnik 
bei Sick Österreich. Die sichere Überwa-
chung wird vom einfachen Sicherheits-
Lichtvorhang oder Sicherheitsschalter 
auf ein ganzheitliches Sicherheitskon-
zept, inklusive der Antriebsfunktionalität 
in der Sicherheits-Steuerung, verlegt. 
Dies ermöglicht es, Maschinen im War-
tungs-, Service- und Produktionsbetrieb 
effizient zu nutzen.

Durch innovative Konzepte in der Si-
cherheitstechnik kann mit Motion Con-
trol zu jeder Zeit die Bewegung der Ma-
schine überwacht werden. Alle Signale 
der Sicherheitssensoren sowie der Ak-
toren können fusioniert werden. Dabei 
hat Sick nicht nur Lösungen im Bereich 
der Sicherheitstechnik, sondern liefert 
alle weiteren Komponenten, wie Senso-
ren oder Encoder für die gesamte Ma-
schine. Der Drive Monitor FX3-MOC0 

übernimmt gemeinsam mit der Sicher-
heits-Steuerung Flexi Soft von Sick die 
Überwachung von Pressen. Dabei kön-
nen alle Arten von Antrieben überwacht 
werden, was eine Unabhängigkeit vom 
Antriebshersteller, je nach regionalen 
Technologie- und Marktanforderungen, 
mit sich bringt. Der Drive Monitor kann 
bestehende Motorfeedback-Signale und 
vorhandene Encoder sicher überwachen 
und Plausibilisierungssignale aus der 
Prozessteuerung integrieren. Durch die 
genaue Überwachung der Bewegungen, 
kann aus den Informationen abgeleitet 
werden, ob eine tatsächliche Gefähr-
dung für den Maschinenbediener bei 
einem Eingriff in den Gefahrenbereich 
besteht. Damit werden Fehlabschaltun-
gen vermieden, Zykluszeiten verkürzt, 
die Verfügbarkeit gesteigert und die 
Produktivität erhöht. Der Rückhub kann 
sicher überwacht werden, da keine ge-
fährliche Bewegung stattfindet und be-
reits vor dem Zyklusende kann ein Ein-
griff in den Gefahrenbereich erfolgen. 

Durch die Fusion von sicheren Antriebs-
funktionen und dem Nutzen aller aus dem 
Prozess zur Verfügung stehenden Infor-
mationen lassen sich Testfunktionen, wie 
z. B. der Tests der mechanischen Bremsen, 
optimieren. „Durch eine Kombination die-
ser einzelnen Optimierungen im Produk-
tionsprozess kann eine Verkürzung der 
Zykluszeit um 25 % und mehr erreicht 
werden“, so Christoph Linzer.

Sichere Überwachung von 
Ansteuerungs- und Antriebseinheit 
mit Drive Monitor

Warum der Drive Monitor gerade für 
Servopressen optimal ist, zeigt die Viel-
zahl an Antriebssicherheitsfunktionen 
aus der IEC 61800-5-2. Diese reichen 
vom Sicheren Stopp 2 (Safe Stop 2, 
SS2), über den Sicheren Betriebshalt 

(Safe Operating Stop, SOS), Sicher be-
grenzte Geschwindigkeit (Safely Limited 
Speed, SLS) bis hin zur Sicheren Bewe-
gungsrichtung (Safe Direction, SDI).

Die Anwendung dieser Funktionen, in 
Kombination mit Sensorsignalen und 
Prozesssignalen, ebnen den Weg, die 
technologischen Neuerungen der Steu-
erungs- und Antriebstechnik ideal nut-
zen zu können. Beispielsweise kann bei 
einem Eingriff in die Schutzeinrichtung, 
z. B. in einen Lichtvorhang, ein SS2 aus-
gelöst werden. Die Presse wird elekt-
risch statt mechanisch gestoppt und der 
Zyklus kann ohne neues Referenzieren 
sofort weitergeführt werden. SDI ist die 
Basisfunktion, um einen Eingriff an die 
Gefahrstelle der Presse bei einem Rück-
hub des Werkzeugs und somit verkürzte 
Zykluszeiten zu ermöglichen. Dies sind 
nur einige Beispiele vieler unterschied-
ler Potenziale. Bei Pressen ist der Takt-
betrieb eine effiziente Art eine Presse zu 
betreiben, da durch den Eingriff in die 
Presse schon die Zyklussteuerung ein-
geleitet wird. Klassische Pressen greifen 
zur Taktsteuerung auf ein Nockenschalt-
werk zurück, welches es bei modernen 
Servopressen nicht gibt. Hier kann der 
Drive Monitor wiederum seine Vorzü-
ge voll entfalten, indem aus der Bewe-
gungsüberwachung Schaltsignale für 
die Steuerung des Taktbetriebes abge-
leitet werden, ohne dass weitere Senso-
ren erforderlich sind. 

Da der Drive Monitor unterschiedlichste 
Arten von Antrieben überwachen kann, 
lassen sich diese Konzepte sehr einfach 
von elektrischen auf hydraulische Antrie-
be übertragen. Dies eröffnet einen hohen 
Grad an Flexibilität und somit auch Un-
abhängigkeit bei der Auswahl geeigneter 
Antriebskonzepte und Hersteller. 

�	www.sick.at

“Durch die Fusion von sicheren Antriebsfunktionen und dem Nutzen aller aus  
dem Prozess zur Verfügung stehenden Informationen lassen sich Testfunktionen,  
wie z. B. der Tests der mechanischen Bremsen, optimieren. „Durch eine Kombination 
dieser einzelnen Optimierungen im Produktionsprozess kann eine Verkürzung der 
Zykluszeit um 25 % und mehr erreicht werden.

Christoph Linzer, Produktmanager für die Sicherheitstechnik bei Sick Österreich
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Vertriebsagentur für Österreich

QUALITÄT UND 
ERFAHRUNG IN 
INDUSTRIE-PCs

•	 Ein	komplettes	Angebot	an	Panel		 
		 PCs,	Box	PCs,	Arm	Mounting	PCs
•		Widescreen	/	4:3
•		ARM	Cortex	A8	und	A9
•		Intel	Core	i3	/	i5	/	i7
•		Intel	Celeron	Bay	Trail
•		Projected	Capacitive	Touchscreen	/ 
			Resistiver	Touchscreen
•		Industrie	Monitore	mit	integrierter 
			Remotation	bis	zu	100	Meter:	DVI-D	und 
	 USB	2.0	im	Standard	Cat5e	SF/UTP	Kabel

Alle Systeme sind vollständig von ASEM entwickelt und produziert.

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

AUTFORCE Vision Systems GmbH
Amlacher Strasse 12, 9900 Lienz, Austria - Tel: +43 (4852) 67011
Email: vision.at@autforce.com - Website: www.autforce.com
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M it der Weiterentwicklung der 
Automatisierungslandschaft zu 
Industrie 4.0 kommen nun neue 

sicherheitstechnische Herausforderungen 
auf Unternehmen zu: Bei den angestreb-
ten Produktionssystemen handelt es sich 
um hochgradig vernetzte Strukturen mit 
einer Vielzahl von beteiligten Menschen, 
IT-Systemen, Automatisierungskomponen-
ten und Maschinen. Zwischen den teilwei-
se autonom agierenden technischen Sys-
temkomponenten findet ein reger und oft 
zeitkritischer Daten- und Informationsaus-
tausch statt, zugleich sind wesentlich mehr 
Akteure entlang der Wertschöpfungskette 
beteiligt. 

Sicherheit als erfolgskritischer Faktor

Dabei treffen in Bezug auf die Sicherheit 
zwei Welten aufeinander: Die Welt der Au-
tomatisierung verschmilzt mit der IT-Welt. 
Die jeweiligen Sichtweisen auf das Thema 
Sicherheit unterscheiden sich deutlich: Die 
international verwendeten Begriffe „Safety“ 

für Maschinensicherheit und „Security“ für 
IT- und Datensicherheit helfen zunächst bei 
der grundlegenden Differenzierung. Die 
Herausforderung liegt aber darin, die An-
forderungen beider Welten zu passenden 
und praktikablen Lösungen zu standardi-
sieren. Die neuen Schutzziele umfassen z. 
B. den Schutz von Produktionsdaten, Pro-
dukt- und Plagiatsschutz, Schutz des Know-
hows, Zugangsschutz, Integritätsschutz 
und Fernwartung. Eine Grundlage für die 
nachhaltige Marktakzeptanz ist die Schaf-
fung von standardisierten Mechanismen in 
der Kommunikation zwischen den Maschi-
nen und innerhalb der Maschine. Nur wenn 
die Anforderungen beider Welten berück-
sichtigt sind, entstehen praktikable – vom 
Anwender akzeptierte – Lösungen.

Automatisierung nach dem 
mechatronischen Ansatz 

Weitere Herausforderungen im Zu-
kunftsprojekt Industrie 4.0 entstehen mit 
Blick auf die Modularisierung, die Vernet-
zung und die Verteilung von Steuerungs-
funktionen in und immer kleiner werdende 
Teilfunktionen. Um flexibel und schnell auf 
veränderte Anforderungen in der Produk-
tion eingehen zu können, wird ein modu-
larer Aufbau von Maschinen und Anlagen 
immer wichtiger. Damit lassen sich zudem 
Engineering-Prozesse vereinfachen sowie 
die Wiederverwendbarkeit der einzelnen 
Einheiten steigern. Allerdings werden da-
für Automatisierungssysteme benötigt, die 
in der Lage sind, die in den mechatroni-
schen Einheiten verteilte Intelligenz zen-
tral und anwenderfreundlich zu steuern. 
Anlagen lassen sich dann in übersichtli-
che, selbstständig arbeitende Einheiten 
zerlegen. Mit zentralistisch ausgelegten 
SPS-Steuerungen, wie sie heute im Einsatz 
sind, können die Vorteile einer Modulari-
sierung nicht komplett ausgeschöpft wer-

den: Änderungen in einzelnen Anlagen-
teilen verursachen einen überproportional 
hohen Aufwand auf der Steuerungsebene, 
da dann alle Programmstrukturen und die 
Kommunikationsbeziehungen der Modu-
le untereinander an zentralen Stellen der 
Steuerung verändert werden müssen. Für 
die Automatisierung der Zukunft sind da-
her Lösungen gefragt, die zum einen in der 
Lage sind, Steuerungsintelligenz zu vertei-
len und zum anderen gleichzeitig gewähr-
leisten, dass die notwendige Vernetzung 
mehrerer Steuerungen für den Anwender 
einfach zu handhaben bleibt. Mit dem Au-
tomatisierungssystem PSS 4000 und dem 
Echtzeit-Ethernet SafetyNET p verfolgt Pilz 
konsequent den modularen und verteilba-
ren Ansatz, der es erlaubt, bereits heute 
die Vorteile einer dezentralen Steuerungs-
struktur zu nutzen.

Verteilte Intelligenz

Künftig werden intelligente Sensoren und 
Aktoren in verteilten Systemen immer 
mehr die Funktionen von Steuerungen 
übernehmen. Eine verbesserte Interakti-
on von Maschinenmodulen untereinander 
und von Mensch und Maschine ist das Ziel. 
Motion Controller, die synchron und sicher 
über Echtzeit-Ethernet gekoppelt sind, tra-
gen bereits lokale Steuerungs- und Aus-
wertefunktionen. Auch mit intelligenten 
Kamerasystemen zur dreidimensionalen 
sicheren Raumüberwachung und kamera-
basierten Schutz- und Messsystemen mar-
kiert Pilz den Weg in diese Richtung. 

�	www.pilz.at

ANSICHTEN
Sicher und Smart:  
Auf dem Weg zur vernetzten Produktion

Das Zukunftsprojekt Industrie 4.0 verfolgt das Ziel, die Wettbewerbsfähigkeit in der 
Industrie zu sichern. Es geht dabei um den Einsatz von Internet-Technologien in 
Produktionsprozessen, damit flexibler und effizienter produziert werden kann. Das 
Zusammenspiel von Safety und Security sowie die Verteilung der Steuerungsintelligenz 
sind wesentliche Erfolgsfaktoren für das Gelingen von Industrie 4.0.

Das Video  
zum PSS 4000
www.automation.at/ 
video/103217

“Sicherheit ist ein 
erfolgskritischer Faktor für 
Industrie 4.0. 

Susanne Kunschert
Geschäftsführende Gesellschafterin der 
Pilz GmbH & Co. KG und Mitglied der 
deutschen Forschungsunion
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Die magnetisch betätigten Sicherheits-
sensoren eloProtect M von elobau ver-
einfachen die konstruktive Eingliederung 
in das Maschinensicherheitskonzept. 
Sie wurden nach der neuen EN ISO 
14119:2011 entwickelt und bieten ei-
nen erhöhten Schutz gegen unzulässige 
Manipulationen der Sicherheitsfunktion. 
Die nach Bauart 4 eingestuften Sensoren 
müssen nicht verdeckt eingebaut wer-
den und erleichtern so die Montage. 

Mit im vollständig vergossenen Ge-
häuse hermetisch abgeschirmtem 
Innenleben erhöhen die Sensoren 
eloProtect M der elobau GmbH & 
Co. KG die Beständigkeit gegen 
Verschmutzung und Feuchtigkeit. 
Mit 13 mm Bauhöhe und Schutz-
klasse IP67 bzw. IP6K9K eignen 
sich die beiden Bauformen opti-
mal für die Lebensmittelindustrie 
und Verpackung. Die Beständigkeit 
gegen Alkali- oder Säureträger der 
gängigsten Reinigungsmittel wur-
de bei der Entwicklung berücksich-
tigt und entsprechend der ECO-
LAB-Anforderungen überprüft.
 
Mit zahlreichen Sensorvarianten 
lässt sich nahezu jede Ansteuerung 
an beweglich trennende Schutz-
einrichtungen realisieren, auch 
stirnseitig oder seitlich. Für eine 
zuverlässige Funktion sorgt der ge-
sicherte Schaltabstand von bis zu 
8 mm. Das ermöglicht einen ver-
deckten Einbau hinter Edelstahl, z. 
B. für Lebensmittel verarbeitende 
Maschinen. Das verhindert Ablage-
rungen und vereinfacht den Reini-
gungsprozess vor der Desinfektion.

Die beidseitige Montagefähigkeit 
der Sensoren ermöglicht einen 
Kabelabgang in mehreren Richtun-
gen und bringt somit weitere Fle-
xibilität. Als zusätzliche Option ist 
ein M12-Pigtail mit 150 mm Kabel 
erhältlich.

��www.elobau.at

Berührungslos 
zu betätigen

Der 
Sicherheitssensor 
eloProtect M 
widersteht 
aggressiven 
Reinigungsmitteln.

The language of technical computing.

®

Parlez-vous 
MATLAB?

Modellierung eines elektrischen Potentials
in einem Quantum Dot. Von Kim Young-Sang 
an der HYU.

Dieses Beispiel finden Sie unter:
mathworks.de/ltc

Über eine Million Menschen weltweit 
sprechen MATLAB. Ingenieure und 
Wissenschaftler aus allen Bereichen – 
von der Automobil- und Halbleiterindustrie 
über den Maschinenbau und die Luft-/ 
Raumfahrt bis hin zu Finanzdienstleistern, 
der Biotechnologie oder den Geo- und 
Meereswissenschaften – nutzen MATLAB, 
um ihre Ideen auszudrücken. 
Sprechen Sie MATLAB?
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Nicht erst seit gestern setzt die produ-
zierende Industrie für Prozessoptimie-
rung, Steigerung der Ausfallssicher-
heit, automatisierte Qualitätssicherung 
und eindeutige Rückverfolgbarkeit auf 
Vision-Systeme. „Diese Teilaufgaben 
der industriellen Automatisierung ha-
ben in den letzten Jahren bedeutende 
Entwicklungen durchlaufen und mitt-
lerweile einen hohen Reifegrad er-
reicht“, sagt Markus Piffer, Mitgründer 
und Geschäftsführer der Autforce Vi-
sion Systems GmbH mit Sitz in Lienz. 
„Wir stoßen in allen Branchen auf he-
rausfordernde Anwendungen für die 
gesamte Bandbreite der innovativen Vi-
sion- und Lasermarkierungs-Lösungen 
von Autforce.“

Dabei wenden sich Kunden sowohl für 
die erstmalige Ausstattung von Auto-
matisierungslösungen mit Vision- oder 

Marking-Systemen an Autforce als auch 
dann, wenn durch Ablöse älterer Instal-
lationen mit heutigen Systemansätzen 
eine deutliche Verbesserung der Effizi-
enz erzielt werden soll.

Herausforderung Transparenz

Ein Beispiel dafür, dass ältere Lösungs-
ansätze in der digitalen Bildverarbei-
tung nicht immer zielführend sind, 
sind zwei Verpackungslinien eines 
Herstellers von Glasflaschen in Kärn-
ten. Dort werden die leeren Flaschen 
zu kleinen Paketen zusammengestellt 
und mit einer Schrumpffolie versehen. 
Deren Größe kann bei fünf verschiede-
nen Packbildern bis zu 620 x 480mm 
betragen. Die bisherige Anlage konnte 
die Erwartungen an den Automatisie-
rungsgrad nicht erfüllen. Trotz in die 
Applikation integrierter Kameraprü-

fung musste ein Mitarbeiter jedes Paket 
einzeln visuell prüfen. Die in transpa-
renter Folie umwickelten Flaschen wer-
den per Fördertechnik bis zur optischen 
Prüfeinrichtung befördert und mit einer 
Schiebeeinrichtung in die Kameraprüf-
zone geschoben. Dort werden sie auf 
korrektes Packbild, Flaschen- und Fla-
schenhalsform, Fremdkörper (ab 3mm), 
Glasbruch und abstehende Folienrän-
der geprüft.

Lösung mit automatischer Z-Achse

Pro Anlage bilden vier digitale GigE-
Kameras Datalogic M150 mit je 1,3 MP 
Bildauflösung und einem 16 mm Ob-
jektiv gemeinsam eine Sichtfläche von 
ca. 650 x 480 mm ab. Sie sind auf ei-
ner automatischen Z-Achse oberhalb 
der Pakete montiert, wodurch die An-
lage unterschiedliche Flaschenhöhen 

Eine breite Vision
Von Bildverarbeitung über Lasermarking bis Identifikation:

Auf dem Markt für industrielle Bildverarbeitung, Identifikation und Lasermarking gab es bereits zahlreiche etablierte 
Anbieter, als die Autforce Vision Systems GmbH im Jahr 2014 als neuer Spieler das Feld betrat. Dennoch konnte 
sich das Unternehmen durch seine Lösungskompetenz bereits in einer breiten Vielfalt von Anwendungen erfolgreich 
positionieren, wie zwei Beispiele aus unterschiedlichen Branchen zeigen.

Autor: Ing. Peter Kemptner / x-technik
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von 30 – 200 mm ausgleichen kann. 
Die Beleuchtung der zu prüfenden Pa-
kete in der Kameraprüfzone erfolgt 
mit einer 650 x 650 mm großen LED-
Flächenbeleuchtung von unten. Da die 

Flaschen eine unterschiedliche Glas-
färbung (Klarglas, braun oder grün) 
aufweisen, wurde diese in RGB Full Co-
lor ausgeführt.Die Prüfergebnisse aus 
dem Bildverarbeitungsprozessor MX40 

von Datalogic werden live über einen 
dezentralen 12,1“-Touchmonitor von 
Asem angezeigt. Über diesen können 
auch die automatisch abgespeicherten 
Bilder zu Fehlteilen ohne Unterbre-
chung des Produktionsbetriebes jeder-
zeit abgerufen und betrachtet werden.

Optimale Integration in Bestand

Nach der Prüfung wird das Paket mit 
einer Schiebeeinrichtung aus der op-
tischen Prüfzone geschoben und je 
nach Status der Prüfungen zum Hand-
lingroboter (pass) oder zu einem ma-
nuellen Prüfplatz (fail) geleitet. Selbst 
für den Fall eventueller Störungen des 
optischen Systems ist vorgesorgt. Eine 
Bypass-Funktion ermöglicht das Durch-
schleusen der Pakete durch das Kame-
raprüfsystem, sodass auch in einem sol-
chen Fall weiterhin produziert werden 
kann. 

Neben der Transparenz der Pakete und 
der unterschiedlichen Glasfarben be-
stand die Herausforderung darin, die 
neue optische Kontrolle optimal in die 
bestehende Mechanik und Fördertech-
nik zu integrieren. Das machte eine 
Anpassung und Optimierung der Auto-
matisierung und Sicherheitstechnik er-
forderlich, die in Zusammenarbeit mit 
der Autforce automations GmbH reali-
siert wurde. Softwareseitig wurde die 
Programmstruktur so erstellt, dass die 
Auswahl der Prüfprogramme automati-
siert über die SPS erfolgt und die An-
lagenbetreuer nach ihrer Einschulung 
in der Lage sind, neue Produkte ohne 
fremde Hilfe selbst zu integrieren.

“Wir stoßen in allen Branchen auf herausfordernde  
Anwendungen für die gesamte Bandbreite der innovativen  
Vision- und Lasermarkierungs-Lösungen von Autforce.

Mag.(FH) Stefan Perg und Markus Piffer,  
Geschäftsführung Autforce Vision Systems GmbH

1 Die Prüfung auf korrektes Packbild, Flaschen- und Flaschenhalsform, Fremdkörper, 
Glasbruch und abstehende Folienränder erledigt ein Bildverarbeitungsprozessor MX40 
von Datalogic. 

2 In einer von Autforce erneuerten Prüfanlage für verpackte Glasflaschen decken vier 
digitale GigE-Kameras M150 von Datalogic mit je 1,3 MP Bildauflösung und einem  
16 mm Objektiv gemeinsam eine Sichtfläche von ca. 650 x 480 mm ab.

3 Aufgebracht wird der Code in weniger als 10 Sekunden von einem 20-W-Faserlaser 
der Produktfamilie Arex von Datalogic.

4 Die Identifikation wurde mit einer Kamera DMR-300X von Cognex mit integrierter 
Beleuchtung und 10,3 mm Liquid Lens realisiert.

Ú
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Traceability als Ergänzung

Eine völlig andere Herausforderung 
trafen die Experten von Autforce Visi-
on Systems bei einem österreichischen 
Hersteller von Aluminuim-Druckguss-
teilen für die Automobilindustrie an. 
Dort war die Aufgabenstellung, in eine 
bestehende Produktionsanlage anläss-
lich einer Produktumstellung neu einen 
Mark&Read-Prozess zu integrieren, um 
eine lückenlose Qualitätsaufzeichnung 
mit 100 % Rückverfolgbarkeit (Tracea-
bility) zu erhalten.

Allerdings sollte dadurch in der auf Takt-
zeiteffizienz getrimmten Anlage kein 
oder schlimmstenfalls ein sehr geringer 
zusätzlicher Handling-Aufwand entste-
hen. Zusätzlich sollten Laser und Co-
dereader vor Verschmutzung geschützt 
werden und für das Bedienpersonal wa-
ren Maßnahmen zu treffen, um die La-
serschutzklasse 1 sicher einzuhalten.

Laser-Gesamtpaket

Realisiert hat Autforce Vision Systems 
die Anlage mit Lasermarkierung und 
Datamatrix-Codereader und der von 
Autforce Automation entwickelten MES-
Software „Autfactory“. Dabei werden die 
Daten der bestehenden SPS sowie die 
neuen Prozessdaten verwaltet und archi-

viert. In der Automobilbranche weltweit 
im Einsatz, ermöglicht diese Software die 
Erfassung und Auswertung der relevan-
ten Daten auch in komplexen Systemen. 
Mit Features wie Losgröße 1, einer ereig-
nisorientierten Prozessabwicklung und 
einem ausgeklügelten Track & Trace - 
System sowie einem benutzerfreund-
lichen Windows-Interface liefert das 
System Daten zur Auswertung auf allen 
Unternehmensebenen, vom Fertigungs-
managements bis zum Controlling.

Für die Aufbringung der Markierung 
bei einer Taktzeit von weniger als 10 
Sekunden kommt ein 20-W-Faserlaser 
Arex von Datalogic zum Einsatz. Ge-
genüber anderen Markierverfahren hat 
die Lasermarkierung neben der höhe-
ren Markierqualität den Vorteil, dass 
kein Verbrauchsmaterial benötigt wird 
und auch sonst, etwa durch längere 
Serviceintervalle der Wartungsaufwand 
deutlich geringer ist, ebenso Materi-
albeanspruchung und Lärmbelastung. 
Zusätzlich kann der Laser die zu markie-
rende Oberfläche „säubern“, wodurch 
der Datamatrix-Code noch besser her-
vorgehoben wird.

Qualitätsnachweis inklusive
 
Bei der Identifikation sollte nach Spe-
zifikation der beim Endkunden vorhan-

denen Lesegeräte die Codequalität mit 
ausgegeben werden. Diese Information 
dient auch der Kontrolle, ob der Code 
im Produktionszyklus an Qualität ver-
liert. Realisiert wurde die Identifikation 
mit einer Kamera DMR-300X von Cog-
nex mit integrierter Beleuchtung und 
10,3 mm Liquid Lens. Als Besonderheit 
wird jeder Teil durch Vergleich mit dem 
Datamatrix-Code im Archiv dem ent-
sprechenden Prüfprotokoll zugeordnet, 
Inhalt und Qualität des Codes werden 
gemeinsam mit diesen Prüfdaten archi-
viert. Als Komplett-Lösungsanbieter lie-
ferte Autforce auch das Laserschutzge-
häuse mit Shutter und Luftspülung zum 
Schutz von Laser und Codereader vor 
Verschmutzung.

„Diese Beispiele belegen, dass Anla-
gen mit innovativen Bildverarbeitungs-, 
Markierungs- und Identifikationslösun-
gen von Autforce Vision Systems mit 
überschaubarem Investitionsaufwand 
auf den aktuellsten Stand der adapti-
ven Automatisierung zu bringen sind“, 
sagt Mitgründer und Geschäftsführer 
der Autforce Vision Systems GmbH  
Ing. Mag.(FH) Stefan Perg abschlie-
ßend. „So lässt sich mit geringem Auf-
wand ihre Zukunftsfähigkeit nachhaltig 
absichern.“

�	www.autforce.com

Die Prüfergebnisse werden live über einen dezentralen 
12,1“-Touchmonitor MH121 von Asem angezeigt, über den 
auch archivierte Bilder abrufbar sind.

Aluminium-Druckgussteile erhalten ihre Traceability durch 
Datamatrix-Code. Die „gesäuberte“ Oberfläche lässt den Code 
noch besser hervortreten.
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Die Handleser OHV100 und OHV200 lesen alle gängigen 1D- und 2D-
Codes und dienen zum manuellen Erfassen und Identifizieren von Waren, 
Zulieferteilen, fertigen Produkten usw. Mit ihrer hohen Leseperformance 
sowie außergewöhnlichen Flexibilität und Funktionalität meistern sie 
jede Leseaufgabe auch auf spiegelnden Oberflächen und integrieren sich 
nahtlos in moderne Arbeitsumgebungen. 

Durch ihren großen Arbeitsbereich von 50...310 mm erfassen 
die Handleser von Hause Pepperl+Fuchs sowohl kleine als 
auch große Codes mit demselben Gerät und ohne Umparame-
trieren. Eine patentierte Dual-Optik unterteilt den Erfassungs-
bereich in Nah- und Fernbereich und sorgt dort in Verbindung 
mit hoher 1,2-Megapixel-Auflösung jeweils für optimale Lese-
eigenschaften. Die Modelle der OHV-Serie lesen selbst Codes 
auf spiegelnden Metalloberflächen, Kunststoffen oder unter 
Folien. Ein optisches, akustisches oder Vibrations-Feedback 
signalisiert dem Anwender erfolgreiche Lesungen.

Drahtlose Datenübertragung

Mit dem OHV200 lassen sich die Daten drahtlos über Blue-
tooth an PCs sowie IOS-basierte Smartphones und Tablets 
übertragen und in geöffnete Anwendungen übernehmen. 

Beim Arbeiten außerhalb der Funkreichweite werden die Le-
seergebnisse in einem Zwischenspeicher gepuffert. Das Blue-
tooth-Gerät ist in Varianten mit und ohne Griff lieferbar. Der 
OHV100 dagegen ist für drahtgebundene Verbindungen via 
USB- oder RS232 vorgesehen. Über den Vision-Configurator 
konfiguriert man die Handleser bequem am PC. Unter ande-
rem lassen sich mit der Software Programmsequenzen für die 
Java-Script-fähigen und lizenzierten Lesegeräte definieren, 
etwa zum Vorverarbeiten der Daten, Formatieren von Ausga-
bestrings und Ähnliches.

��www.pepperl-fuchs.at 

Neue Handleser:

Sichere Code-Lesung auf spiegelnden Leiterplatten.

Rationelle Code-Erfassung 

Flir Systems bringt mit der GF343 erstmals eine Wärmebildkamera zur 
optischen Visualisiung von Kohlendioxid (CO2) auf den Markt. Sie zeigt 
Gaslecks und aus sicherer Entfernung, unabhängig davon, ob es sich 
bei den CO2-Emissionen um Nebenprodukte eines Produktionsprozes-
ses handelt oder um ein Tracer-Gas, das für die Lecksuche in großen 
geschlossenen Anlagen (Stromgeneratoren) oder auch an kleinen geo-
metrisch komplexen Gebilden (z. B. Wärmetauschern) angewendet wird. 
Eine schnelle und genaue Erfassung von CO2-Leckagen bildet die Grund-
lage eines sicheren, effizienten und profitablen Produktionsablaufs. 

Dank der problemlosen Inspektionen während des laufenden 
Betriebs verhindert die berührungslose CO2-Visualisiung mit 
der Flir GF343 ungeplante Kraftwerks-Ausfälle. So trägt die 
Kamera auch auf dem Weg in eine umweltfreundlichere Zu-
kunft mit klimaneutralen Kohlendioxid-Abscheidungs- und 
Speicherungstechnologien zum sicheren Betrieb bei. Dank 
ihres gekühlten Indium-Antimonid-Detektors (InSb) bietet die 
GF343 außergewöhnliche Empfindlichkeit, eine Wärmebild-
Auflösung von 320 x 240 Pixel und optimierte Erfassung von 
CO2-Gaslecks in Echtzeit. Die optische Visualisierung von Ga-
sen mit einer Flir-Wärmebildkamera der GF-Serie bietet ge-

genüber herkömmlichen Schnüffelgeräten (sogenannten TVAs 
oder „Sniffern“) einige Vorteile. Mit einer Flir GF343 lässt 
sich ein wesentlich größerer Bereich viel schneller scannen. 
Außerdem können Sektoren aus einer sicheren Distanz un-
tersucht werden, die nur schwer mit Kontaktmessgeräten zu 
erreichen sind. Die unsichtbaren Gasleckwolken erscheinen 
als bewegte Rauchfahnen im Sucher der Kamera oder auf dem 
LC-Display. Anwender sehen flüchtige Gasemissionen sofort. 
Sobald ein Leck aus sicherer Entfernung gefunden ist, kann 
ein Schnüffelgerät/TVA zum Einsatz kommen, um die genaue 
Konzentration zu quantifizieren.

��www.flir.de

Infrarotkamera  
macht CO2 sichtbar

Gasleck-Visualisierung in der Energiewirtschaft, in Kraftwerken und in der 
chemischen Industrie mit der Wärmebildkamera GF343 von Flir Systems.
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Anlagenbauer stellen nicht selten die Fra-
ge: Gibt es Gehäuse und Schaltschränke 
nach IFS Food? Die Antwort: IFS Food stellt 
die hygienische Produktion konformer Le-
bensmittelprodukte sicher, macht aber 
keine Aussagen zur technischen und kon-
struktiven Auslegung von Maschinen und 
Anlagen. Leitlinien für Anlagenbauer bie-
ten u. a.  durch die in Europa am 1. Januar 
2006 in Kraft getretene „EG-Maschinen-
richtlinie” 2006/42/EG sowie durch ergän-
zende aktuelle Normen zu Hygieneanfor-
derungen an Maschinen und Anlagen, wie 
die EN 1672-2 und die EN ISO14159. Für 
Verarbeiter von Lebensmitteln ist u. a. die 

Verordnung EU 852/2004 zur Lebensmit-
tel-Hygiene verbindlich. Darüber hinaus 
wurde im Jahr 1989 die Expertengemein-
schaft European Hygienic Engineering 
and Design Group (EHEDG) gegründet, 
mit dem Ziel, Hygienemaßnahmen wäh-
rend der Herstellung und Verpackung von 
Lebensmitteln zu unterstützen. Rittal ist 
Sponsor dieser Organisation seit 2008.

Mit seiner Hygienic Design (HD) Linie aus 
Edelstahl greift Rittal die anspruchsvollen 
Guidelines der EHEDG aktiv auf und bietet 
Gehäuse- und Schranklösungen aus Edel-
stahl, die beste Oberflächeneigenschaften 

aufweisen und sich schnell und sicher rei-
nigen lassen. 

Rundum abgedichtet

Eine Besonderheit des HD-Gehäusekon-
zepts ist die Abdichtung. Statt Polyurethan 
kommt Silikon zum Einsatz, das beständi-
ger gegen Reinigungsmittel ist. Die HD-
Dichtung ist blau eingefärbt und fällt bei 
bewusst mechanischer Beschädigung als 
Fremdkörper in der Lebensmittelverarbei-
tung  gegenüber üblichen Lebensmitteln 
sofort auf. Da die leicht auswechselbare 
Rundum-Dichtung, die auf der Innenseite 

Hygienegerechte Gestaltung von Gehäusen und Schaltschränken:

Ob zur Verarbeitung von Lebensmitteln oder zur Herstellung von Getränken – einer der wichtigsten Bausteine für 
Produktsicherheit ist die hygienegerechte Gestaltung von Maschinen und Anlagen. Entscheidend ist die Reinhaltung von 
Materialien, Oberflächen und konstruktiver Elemente, sodass keine Produktreste oder Reinigungsmedien zurückbleiben.

Gibt es einen 
Schaltschrank nach IFS?
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von Türen und Wänden sicher einge-
legt ist, bis nach außen anliegt, ist eine 
spaltfreie Abdichtung gewährleistet. Im 
Gegensatz zur Meterware auf Rollen 
vermeiden die durchgehenden HD-
Dichtrahmen, dass die Dichtschnur bei 
der Montage gezogen wird und damit 
nachträglich Spalten an den Enden ent-
stehen. Die Erfahrung zeigt, dass eine 
auf Stoß eingelegte Dichtung oder vier 
auf Gehrung geschnittene Stücke nicht 
dauerhaft dicht sind.

Da normal geklebte oder geschäumte 
Dichtungen oft offenporig sind, können 
sie Feuchtigkeit aufnehmen. Durch die 
Vibration der Maschinen und Anlagen 
kann durch die Dichtung hindurch 
Feuchtigkeit in den Schrank eindringen, 
obwohl das Gehäuse die Testkriterien 
gemäß IEC 60529 erfüllt. Andere Lö-
sungen, wie ein Labyrinth vor der Dich-
tung oder eine zweite Dichtung, sorgen 
zwar für mehr Schutz bei der Hoch-
druckreinigung, sind aber nachteilig, da 
in beiden Fällen ein Totraum entsteht, 
in dem flüssige oder feste Lebensmittel-
reste lagern könnten. Die Reinigung ist 
dadurch nur bei geöffneter Tür möglich.
Zusätzlich wird an gängigen Gehäusen 
die Reinigung durch die Geometrie und 

die außerhalb der Dichtung platzierten 
Scharniere erschwert. Außenliegende 
Scharniere quetschen zudem meist die 
Dichtung, was zu Undichtigkeiten füh-
ren kann. Demgegenüber sind bei den 
HD-Gehäusen die Scharniere mit einem 
besonderen Drehwinkel innen einge-
baut – das spart ihre Reinigung.

Dachkonstruktion  
für rückstandslose Reinigung

Für eine einwandfreie Reinigung und 
um Verschmutzungen sichtbar zu 
machen, sind schräge Ablaufflächen 
vonnöten. Bei einer Dachschräge von 
3 Grad laufen Flüssigkeiten ab. Diese 
Schräge ist bei kleinen Klemmenkäs-
ten, die meist im sichtbaren unteren 
Bereich von Anlagen montiert sind, aus-
reichend. Bei den größeren, aber noch 
kompakten Schränken sollte die Dach-
schräge (nach EHEDG) 30 Grad betra-
gen. Diese Neigung verhindert auch das 
Ablegen oder Aufstellen von produkti-
onsfremden Gegenständen. 

Um Verschmutzungen zu erkennen, 
muss auch die Dachschräge zum Be-
trachter geneigt sein. Gleiches gilt auch 
für ein Satteldach: Nicht empfoh-

85

links Rittal Hygienic Design Gehäuse: Klemmengehäuse (links) und 
Kompaktschrank (rechts).

oben Scharniere innerhalb des Dichtungsbereichs ermöglichen außen ein 
besonders reinigungsgerechtes Design.

Ú
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len werden ein Satteldach längs der Wand 
oder eine gewölbte Schräge, die auch zum 
Ende flach wird. Richtig montiert, ist ein 
Satteldach auf einem einzelnen Schrank 
vor der Wand mit nach links und rechts 
ablaufenden Schrägen zu platzieren. Wer-
den die Schränke oberhalb dem Auge des 
Betrachters montiert, ist durch die Schrä-
ge auch eine optische Kontrolle vor Ver-
schmutzung gewährleistet.

Hygienic Design bedeutet nicht zwangs-
läufig, dass Betriebe vor hohen Investitio-
nen stehen, weil sie ihre Anlagen komplett 
ausmustern müssen. Sollten Dachschrä-
gen nachgerüstet werden, so ist darauf zu 
achten, dass der dicht verschweißte Keil 
unten maximal geöffnet ist. Das Dach vom 
Gehäuse ist in der gleichen Größe auszu-
schneiden. Nur so entsteht kein Totraum 
und Verschmutzung sowie dauerhafte 
Dichtheit können kontrolliert werden. Der 
Keil kann auf dem Gehäuse umlaufend 
dicht verschweißt werden. Einzeln ge-
schweißte Punkte sind aufgrund der Hygi-
ene und Schutzart nicht zulässig. Ist keine 
Schweißung möglich, lässt sich der Aufsatz 
auch mit einer beständigen Dichtung zum 
Gehäuse verschrauben. Hier sollten die Tür 
oder der Deckel auch über eine außenlie-
gende Dichtung verfügen.

Hygienische Befestigung  
und Aufstellung

Gemäß den EHEDG-Empfehlungen ist es 
zulässig, Schränke mit einer Abdichtung 
direkt an einer Wand zu verschrauben. 
Doch wie lange hält dies dicht? Deshalb 
wird empfohlen, zur Reinigung hinter dem 
Gehäuse entsprechenden Raum zu schaf-
fen. 

Rittal empfiehlt seine HD-Gehäuseserie 
grundsätzlich mit Abstand zur Wand zu 
montieren. Gemäß EHEDG sollte ein Ab-
stand zur Wand von mindestens 300 mm 
vorhanden sein. Jedoch wird dieser große 
Abstand von den meisten Lebensmittel-
Verarbeitern aus Platzgründen nicht ak-
zeptiert. Deshalb hat sich Rittal mit seinen 
Kunden auf folgende Abstände verständigt: 
Für die Montage an Wand oder anderen 
Konstruktionen werden runde Abstands-
halter mit mindestens 50 mm verwendet. 

Ab einer Gehäusegröße von 800 mm x 800 
mm (B x H) mit Konsolen ist ein Wandab-
stand von 150 mm notwendig. Alle Ver-
bindungen müssen zum Gehäuse und zur 
Befestigungsfläche mit hygienischem, be-
ständigem Material abgedichtet oder rund-
um lückenlos verschweißt sein. Sollen die 
Gehäuse an Edelstahlprofilen der Anlage 
verschweißt werden, so muss die Schweiß-
naht durchgehend zwischen Gehäuse und 
Profil ausgeführt sein.

Die Alternative zur Wandbefestigung ist 
das Untergestell – eine Konstruktion, die 
das kompakte Gehäuse auf die ergono-
mische Höhe des Bedieners bringt. Ge-
schlossene Querschnitte und kontinuier-
lich geschweißte Nähte müssen absolut 
dicht sein. Das runde Profil vermeidet, 
besonders bei waagerechten Oberflächen, 
die sonst übliche Verschmutzung. Zudem 
ermöglicht die Bodenfreiheit der Schränke 
eine leichte Nass- oder Trockenreinigung. 
Für Kippsicherheit sorgt die Konstrukti-
on, die unten tiefer ausgelegt ist und sich 
nach oben hin verjüngt. Zum Ausgleich 
der Ablaufschräge dienen Nivellierfüße, 
die so konstruiert wurden, dass sämtliche 
Gewindeteile im Gehäuse verborgen sind. 
Die Untergestelle lassen sich wahlweise 
mit oder ohne Verschraubung am Boden 
befestigen. Während im Trockenbereich oft 
verschraubt wird, ist dies im Nassbereich 
äußerst selten der Fall. Gitterrinnen für 
Fixierung der Elektrokabel und Datenlei-
tungen sind bei den Untergestellen bereits 
integriert. Zusätzlich entspricht auch die 
Kabelverschraubung mit außenliegenden 
Gewinden den höchsten Hygieneanforde-
rungen. 

Wenn Kühlung erforderlich ist

Müssen Wärmelasten aufgrund von Ver-
lustleistungen eingebauter Komponenten 
abgeführt werden, bietet Rittal für seine 
Schaltschränke effiziente Flüssigkeits-
Kühlkonzepte an. Die hygienisch sauberste 
Kühllösung ist die Schaltschrank-Klimati-
sierung mit Luft/Wasser-Wärmetauschern. 
Ist kein Kühlwasser-System vorhanden, 
lässt sich die notwendige Kühlleistung für 
die einzelnen Wärmetauscher zentral oder 
dezentral über Rückkühlanlagen, die au-
ßerhalb des offenen Prozesses aufgebaut 

werden können, realisieren. Auch die Wär-
metauscher sollten in die Schaltschränke 
eingebaut werden. Die einmaligen Instal-
lationskosten für Wärmetauscher, Rück-
kühler und Verrohrung sind bei kleineren 
Anlagen in der Regel etwas höher als die 
Montagekosten von klassischen Kühlgerä-
ten für den Wandanbau. Wärmetauscher-
Systeme, die für die Hygiene im Betrieb 
erste Wahl sind, amortisieren sich aber 
durch reduzierten Service und geringere 
Energiekosten. 

Werden Kühlgeräte in der Backindustrie 
installiert, entsteht bei der Teigzubereitung 
(Sauerteig) und in den Gärräumen Essig-
säure. Die damit angereicherte Luft gelangt 
in die Kühlgeräte und erzeugt Grünspan auf 
den Kupferrohren der Kältemittelleitung 
und der Wärmetauscher. Da Essigsäure 
auch die Platinen der Steuerung schädigt, 
führt diese auf Dauer auch zum Ausfall der 
Geräte. Schützen kann man die Geräte mit 
einer speziellen Chemieausführung sowie 
einer zusätzlichen Schutzlackierung der 
Geräteelektronik. 

�	www.rittal.at

Hygienic Design Produktionsdaten-
schrank: Die rundum außenliegende, 
spaltfreie Silikon-Dichtung ist einfach 
wechselbar.
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info@vester.de

�  Sensoren  �  Prüfautomation  �  Stanzwerkzeug- und Prozess überwachungs systeme

SENSOREN 
für die Stanz-, Umform- und 

Automatisierungstechnik

Sensor-Katalog
gratis anfordern !
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Der Steckverbinder- und Gehäusehersteller Escha erweitert sein Portfolio mit 
Steckverbindern im „Hygienic Design”. Durch die neuen LED-Versionen, 5-po-
ligen Ausführungen sowie Varianten mit PVC-Leitungsqualität ist die bereits 
bestehende M8x1- und M12x1-Produktfamilie ab sofort noch umfangreicher. 

Seit Anfang 2014 ist die aktuelle Steckverbinder-Generation für 
Food&Beverage-Applikationen des Steckverbinder- und Gehäuse-
spezialisten Escha auf dem Markt. Da im Bereich der Lebensmittel- 
und Getränkeindustrie besonders hohe Ansprüche an Automatisie-
rungskomponenten gestellt werden, bestehen die Steckverbinder 
nicht nur aus speziellen Kunststoffen. In Anlehnung an EHEDG-
Vorgaben (European Hygienic Engineering & Design Group) sind 
sie darüber hinaus im ‚Hygienic Design‘ konstruiert.

Steckverbinder im Hygienic Design

Ihre besondere Oberflächengestaltung verhindert das Anhaften 
von Rückständen sowie die Bildung von Schmutznestern. Die auf 
TPE basierenden Umspritzungs- und Leitungsmaterialien sind 
resistent gegenüber ECOLAB-zertifizierten Reinigungsmitteln. 
Dadurch bleiben die dichtenden und optischen Eigenschaften 

der Steckverbinder auch bei regelmäßigem Einsatz aggressiver 
Medien langfristig erhalten, und das bei Temperaturen von -40° C 
bis +105° C. Bei TPE handelt es sich um ein äußerst beständiges 
Material, das sich insbesondere für Anwendungen im Bereich der 
Milchverarbeitung eignet.
 
Neue Varianten

Neben den bereits existierenden M8x1- und M12x1-Anschluss- 
und Verbindungsleitungen mit 3 oder 4 Pins sowie geradem oder 
gewinkeltem Griffkörper bietet Escha nunmehr auch neue Varian-
ten mit zwei PVC-Leitungsqualitäten, LED-Versionen und 5-poli-
gen Ausführungen an. Die PVC-Leitungsqualitäten P00 und P01 
(mit UL-Zulassung) sind eine kosteneffiziente Alternative zur bis-
her angebotenen TPE-Leitungsqualität und eignen sich für weni-
ger anspruchsvolle Applikationen als z. B. die Milchverarbeitung.

Die LED-Versionen für M8x1 (2 LEDs) und M12x1 (2 oder 3 LEDs) 
gibt es in gewinkelter Bauform. Der Einsatz von Steckverbindern 
mit LED bietet sich vor allem dann an, wenn das Endgerät keine 
eigene Anzeige hat oder an einer schwer einsehbaren Position in-
nerhalb der Anlage montiert ist. Durch ihre transparente Umsprit-
zung garantieren die Steckverbinder von Escha in allen Einbaula-
gen eine sehr gut sichtbare LED-Anzeige.

Die 5-poligen Varianten werden ausschließlich in der M12x1-Bau-
form angeboten. Die Geometrie des Steckverbinders wurde geän-
dert, um die schmal auslaufende Kontur des Griffkörpers an den 
größeren Leitungsdurchmesser anzupassen.

��www.escha.net

Neue Steckverbinder- 
Varianten im Hygienic Design 

Steckverbinder im 
Hygienic Design 
von Escha sind 
maßgeschneidert 
für die hohen 
Ansprüche in der 
Lebensmittelindustrie.

links Die transparente 
Umspritzung der neuen 
LED-Versionen garantiert in 
allen Einbaulagen eine gute 
Sichtbarkeit der LED-Anzeige.

rechts Die neuen 5-poligen 
Varianten wurden in ihrer 
Geometrie dem größeren 
Leitungsdurchmesser angepasst.
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Mit den Global Shutter Sensoren IMX174 
und IMX249 von Sony erweitert Baumer 
die VisiLine-Serie um sechs neue Kamera-
modelle mit 1.920 x 1.200 Pixel Auflösung 
und Bildraten bis 53 fps in Mono und Co-
lor. Mit über 70 dB Dynamikumfang, ex-
zellentem Signal-Rausch-Verhältnis und 
hoher Empfindlichkeit eignen sie sich 
für Anwendungen mit schwierigen Licht-
verhältnissen und höchsten Ansprüchen 
an die Bildqualität. Mit den robusten Vi-

siLine IP 65/67-Varianten mit industri-
etauglichen M12-Steckern kann in rauen 
Industrieumgebungen auf ein Schutzge-
häuse für Kamera und Objektiv verzichtet 
werden. Mit den sechs neuen Kameras 
stehen im 2-Megapixel-Kamerasegment 
nun parallel zum verbreiteten CCD-Sensor 
ICX274 die adäquaten CMOS-Sensoren 
zur Verfügung.

��www.baumer.com

Zwei für alle Fälle

Nur 35 mm Außendurchmesser und eine 
SSI-Schnittstelle bieten die neuen Heiden-
hain-Drehgeber ECN 1013 und EQN 1025 
bzw. ROC 1013 und ROQ 1025. Für den 
einfachen Anschluss erlauben sie Versor-
gungsspannungen im erweiterten Bereich 
von 4,75 V bis 30 V. Sie bieten eine Ge-
samtauflösung von 25 Bit. Neben seriellen 
Positionswertausgaben liefern die SSI-
Geber 1-VSS-Signale. Die Systemgenau-
igkeit der Drehgeber liegt bei ±60 arcsec. 

Ihr Arbeitstemperaturbereich von –30° C 
bis +100° C und die Schutzart IP64 erlau-
ben den Einsatz in beengten Anbauver-
hältnissen und kritischen Umgebungen. 
Einsatzbereiche sind u. a. die Antennen-
technik, fahrerlose Transportsysteme, Lo-
gistikapplikationen, der Maschinenbau, 
die Medizintechnik und Verpackungsma-
schinen.

��www.heidenhain.de

Hiwin bietet jetzt auch die Baugröße 86 
seiner einbaufertigen Linearachsen aus 
der Serie KK mit kurzem Laufwagen an. 
Durch nur 84 mm lange Laufwagen las-
sen sich längere Verfahrwege nutzen oder 
zwei Laufwagen auf einer Achse betrei-
ben. Die Laufwagen sind aus Stahl und 
verfügen über einen Oberflächenkorrosi-
onsschutz. Die in verschiedenen Längen, 
in sechs Baugrößen und mit optionalen 
Aluminium- oder Faltbalgabdeckungen 

lieferbaren Linearachsen gewährleisten 
durch die im Stahlprofil integrierte Profil-
schienenführung mit Kugelgewindetrieb 
hohe Steifigkeit und Genauigkeit. Hiwin 
liefert die Positionierachsen fertig mon-
tiert mit eigenem Servomotor und An-
triebsverstärker oder „motor-fertig“ ge-
lagert für den Anschluss kundeneigener 
Motoren.

��www.hiwin.de

Linearachsen mit kurzem Laufwagen

Sehr kompakt: absolute Drehgeber

Der neue Profinet-Steckverbinder  
HELUKAT RJ45 Cat5 IP20 von Helu-
kabel ist in axialer und gewinkelter 
Ausführung verfügbar. Damit eignet 
er sich für den industriellen Einsatz in 
engen Einbauräumen. HELUKAT ver-
fügt über farbliche Kontaktelemente zur 
Vermeidung von Anschlussfehlern. Die 
eindeutige Kennzeichnung passt zur 
Adernfarbfolge des Profinet-Standards. 
Die Übertragungsraten betragen bis zu 

100 MHz bei Cat5. In Schutzart IP 20 
hält HELUKAT Betriebstemperaturen 
von –20 bis +70° C stand. Passend für 
AWG 22 und AWG 24 ist der Leiterquer-
schnitt in Litzenleiter sowie als Massiv-
draht ausgeführt. Die Montage erfolgt 
einfach und schnell ohne Werkzeuge. 
Eine 145°-Version sowie eine achtpolige 
Variante sind in Entwicklung.

��www.helukabel.at

Steckverbinder blitzschnell montiert
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Das Dosierventil-Programm von Vieweg 
wurde noch einmal deutlich erweitert. 
Es bietet eine umfangreiche Palette für 
alle Anwendungsfälle. Durch die unter-
schiedlichen Kombinationsmöglichkei-
ten lassen sich dünnflüssige Medien ge-
nauso auftragen wie hochviskose Pasten. 
Die Ventile sind in verschiedenen Mate-
rialien wie Aluminium, Edelstahl oder 
Kunststoff erhältlich. So kann man das 
genau zur Anwendung passende Ventil 

auswählen. Somit lassen sich auch UV 
Produkte oder aggressive Medien dosie-
ren genauso wie Fette, Öle und Klebstof-
fe. Für eine einfache Ansteuerung der 
Dosierventile steht eine Auswahl von 
Ventilsteuergeräten zur Verfügung. Die 
Dosierventile lassen sich mit allen Ver-
brauchsmaterialien und XYZ Dosiersys-
temen von Vieweg kombinieren.

��www.dosieren.de

Mehr Dosierventile

Mit der Serie PR 2, PDU 2 und PSM 2 
erweitert Schunk sein Mechatronikpro-
gramm um drei kompakte, leistungs-
dichte und intelligente Antriebe, die für 
den robusten Einsatz in der Industrie 
optimiert sind. Die komplette Regel- 
und Leistungselektronik ist bei diesen 
Modulen vollständig integriert. Die 
Kraftpakete gibt es in jeweils drei stan-
dardisierten Baugrößen. Ausgestattet 
mit Normstecktechnik lassen sie sich 

schnell und komfortabel anschließen. 
Die Ansteuerung erfolgt wahlweise über 
Profibus (bis 12 Mbit/s) oder CAN-Bus 
(bis 1 Mbit/s). Position, Geschwindigkeit 
und Drehmoment lassen sich bei allen 
drei Modulen individuell regeln. Ein in-
krementeller Encoder gewährleistet eine 
hohe Positionier- und Wiederholgenau-
igkeit.

��www.at.schunk.com

Intelligente Kraftpakete

Das neue THK-Kreuzrollenlager RAU 
zeichnet sich durch höchste Steifigkeit 
aus. Mit 10 mm Innen- und 21 mm Au-
ßendurchmesser und einem Gewicht 
von 9 g ist RAU1005 das kleinste Lager 
seiner Art, wobei die Tragzahlen 1,12 
kN (dynamisch) bzw. 0,809 kN (statisch) 
betragen. Die Innen- und Außenringe 
sind aus einem ungeteilten Körper, so 
dass Steifigkeit und Drehmoment unbe-
einflusst von der Anschlusskonstruktion 

stabil bleiben. RAU ist standardmäßig 
mit Durchmessern von 10 bis 100 mm 
erhältlich. RAU eignet sich für Robo-
tergelenke und Mikroaktuatoren, die 
Medizintechnik und alle Bereiche, in de-
nen Kompaktheit und geringes Gewicht 
Schlüsselfaktoren sind. Weitere THK-
Produkte sind Linerarführungen, Kugel-
gewindetriebe und Kugelkeilwellen.

��www.thk.at

Kreuzrollenlager der Miniaturklasse

Mit den Einbauversionen des SMC 
Thermo-Chillers der Serie HECR für 
19"-Baugruppenträger reduziert SMC 
die Einbauhöhe um 55 %. Die Gerä-
te der Serie HECR funktionieren dank 
Peltier-Element kühlmittelfrei. Ihre Tem-
peraturstabilität liegt bei +/–0,01 bis 
0,03 ° C. Die Bedienung am Frontdis-
play ist einfach, das Programm verfügt 
über Selbstdiagnose und Prüfanzeige, 
14 Alarmcodes und eine Einlernfunkti-

on mittels externem Temperatursensor. 
Die Kühlleistung der leisen, energie-
sparenden Geräte beträgt 200 W bzw.  
1 kW, die Heizleistung 600 W bzw. 2 kW. 
Eine Option mit Füßen anstelle der Be-
festigungselemente erlaubt die Aufstel-
lung als Einzelgerät. Die temperierende 
Ethylenglykol-Lösung kann einfach an 
der Gerätefront eingefüllt werden.

��www.smc.at

Platzsparende Thermo-Chiller
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Als Vordenker und Wegbereiter bietet Weidmüller schon heute konkrete Lösungen, mit denen 
produzierende Unternehmen sich auf Industrie 4.0 und die sichere Steuerung der Produktion  
aus der Cloud vorbereiten können – auch für den bereits bestehenden Maschinenpark.  
 
Für die Smart Factory von morgen präsentiert Weidmüller: 
•	 Elektronische Komponenten mit Ethernet-Interface und autonomer Intelligenz
•	 Höchste Sicherheit bei der Verbindung von Kommunikationsnetzwerken
•	 Nutzerorientierte Lösungen zur Optimierung des Energieverbrauches von Maschinen  

und Anlagen
•	 Kompakte I/O-Komponenten zur verlässlichen Informationsübertragung bei höchster  

Performance

Mit uns haben Sie stets die perfekte Verbindung.  
www.weidmueller.at

Sie binden Ihre Maschinen und Anlagen in die IT ein
Wir bieten Ihnen volle Transparenz in Ihren Projekten
Let’s connect.

Entdecken Sie alle Vorteile auf unserer Website oder 
kontaktieren	Sie	uns	unter	office.at@weidmueller.com
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