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Your Global Automation Partner . unc.(

Ultrakompakte
/O-Module

Einfach und flexibel montierbar durch extrem kompakte Bauform
(32x 144 x 31 mm)

Flexibel einsetzbar in PROFINET-, EtherNet/IP- und Modbus-TCP-Netzen
dank TURCK Multiprotokoll

Zuverlassiger Betrieb durch vollvergossene, schock- und vibrationsfeste
Elektronik www.turck.de/tben-s



=EDITORIAL

Profit ,Wiesn"“-Gluck

,,Ein Prosit, ein Prosit der Gemiitlich-
keit ...” trallerten beschwingt Konzer-
tanten und Tausende Besucher in den
Bierhallen beim kiirzlich stattgefundenen
Oktoberfest in Miinchen - und ich mit-
tendrin. Tja, alle Jahre wieder trifft mich
dieses Gliick im Zuge des abend-

lichen Ausklangs der Pressekonferenz
von TDK-Lambda, ihres Zeichens welt-
weiter Stromversorgungsanbieter.

Im Dirndlgwand oder in Lederhose sitzt
man denn dann auf seiner Holzbank und
lasst sich im wahrsten Sinn des Wortes
von etlichen MaR Bier und dem Jubel-
Trubel um einen herum berauschen —
auch wenn einem das Hopfengetrank
grundsatzlich nicht zusagt — was soll’s

— gibt ja nix anderes! Daftir schmeckt
die Jausn umso besser — vom saftigen
Schweinsbraterl tiber Ripperl bis hin
zum Kaiserschmarrn gibts wirklich alles,
was das ziinftig Herz begehrt ...

Luzia Haunschmidt

Chefredakteurin AUTOMATION
luzia.haunschmidt@x-technik.com

In meinem Prosit-Schicksal gefangen, schwebte ich denn auch zu etwas spaterer
Stunde im allgemeinen Wiesn-Gliick — schunkelte im Takt der Klange, Arm in
Arm mit meinen Weggefahrten und entdeckte auch so manch bekannte Gesichter
aus Industrie und Wirtschaft zwischen den Bierzeltgdngen. Und da kam mir die
Erleuchtung — nicht nur der Tourismus fand im Oktoberfest seinen Absatzmarkt —
auch die gute, mir nahestehende Industrie konnte (oder tut dies bereits?) davon
profitieren.

Und schon begann mein Hirn zu rau(s)chen ob der automatisierten Steuerungs-
moglichkeiten, noch mehr Massen an Gasten bedienen zu konnen. Antriebs-
technik vom Feinsten konnte beispielsweise Forderanlagen befligeln, um Maf}
und Schmankerl direkt zu den Biertischen zu liefern. Gesteuert wiirde die Forder-
stralle natiirlich von einer anstandigen SPS, welche auch gleich das Konsumver-
halten der Besucher registriert und darauf reagiert. Die SPS wird wiederum mit
Infodaten von Durchflusssensoren gefiittert, denn Durchlaufzeit wie -Menge des
Hopfen-Gliicks sollen ja keine Unbekannten sein! Damit zu spater Stunde die MaR
auch noch wirklich einer Mal§ entspricht, ware zum Wohl der Gaste auch der Fiill-
stand des Bierkruges tiberpriifenswert — nun ja, Fiillstandsensoren, welche exakt
und mittlerweile auch in Echtzeit priifen, finden sich zur Geniige im Automatisie-
rungsangebot — nicht zu vergessen, die dafiir ndtigen Connectivity-Komponenten
und Stromversorgungen!

Und schon kreisten meine Gedanken denn auch weiter in Richtung Industrie 4.0 -
der Vernetzung aller Lustbarkeiten der Schausteller wie Bierzeltler horizontal und
vertikal, inklusive der Wiesn-Geher Kurzweil-Verhalten, um aufs nachste Mal das
alljahrliche Oktober-Gliick mit einem Prosit noch profitabler zu begehen! PLM,
MES- und ERP-Systeme finden sich ja zum Gliick auch im Angebot unserer Auto-
matisierer! Habe ich noch was vergessen — wenn ja, dann fangen spatestens jetzt
auch Thre, verehrte Leserinnen und Leser, Gehirnzellen an zu rau(s)chen — und
das ganz ohne Hopfensaft.

Nun denn, das Weitere tiberlasse ich nun ganz Ihnen — die dafiir nétigen auto-
matisierenden Inputs finden Sie auf alle Falle in dieser Ausgabe — speziell unter
der Rubrik , Automation fiir Logistik und Materialfluss”.

Thre

FESTO

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

—> WE ARE THE ENGINEERS
OF PRODUCTIVITY.

MiniPortal EXCM

Hohe Funktionalitat trifft
auf extrem kompaktes Design
und maximale Arbeitsraumabdeckung.

www.festo.at
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Industrie 4.0 findet statt
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Modularitit weiter gedacht

Coverstory. Zur flexiblen Nutzung verteilter Intelligenzen um
Automatisierungs-Gesamtaufgaben zu bewdltigen stellt Sigmatek
ein neues Tool von LASAL vor: den Machine Manager.

RUBRIKEN

20 - 29 Industrielle Software

30 - 33 Prozessautomation/Leittechnik

34 — 43 Antriebstechnik

44 — 49 Industrielle Kommunikation

50 - 52 Elektronik und Elektrotechnik

53 - 55 Messtechnik und Sensortk

56 — 61 Robotik und Handhabungstechnik

62 — 81 Automation fur Logistik und Materialfluss
82 — 87 Automation fur Energie und Umwelt
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Antriebs{ecllinik

Muster-giiltig
automatisiert

Weg vom Schreibtisch

Know-how. Mobile Technologien haben die Art und Weise
verandert, wie wir arbeiten, wie wir uns unterhalten lassen und wie
wir kommunizieren. Ebenso verdndern sie jetzt die Konstruktion.

Potential der Digitalisierung in der Prozessindustrie

Know-how. Mit Hilfe von Siemens kann das beim Engineering
erzeugte virtuelle, identische Abbild einer Anlage genutzt
werden, um deren Inbetriebnahme, Betrieb und Instandhaltung
zu simulieren und zu optimieren.

Muster-giiltig automatisiert
Aus der Praxis. Controller-basierte Automatisierungslosung
von Lenze fiir den Textildruck.

Mikroskopisch genau

Aus der Praxis. Profilschienenfithrungen von Hiwin sorgen

beim automatisierten Probehandhabungssystem von Marzhauser
Wetzlar fiir exakte Verfahrwege im Mikrometerbereich.

Ein Switch, ein Kabel fiir Energie und Daten
Know-how. Harting hat’s: Ein Switch, ein Kabel fiir Energie
und Daten.

X-technik AUTOMATION B8/0Oktober 2015



Ein Switch, ein Kabel
fur Energie und Daten

INHALT

Leistungs- und Flexibilitatsschub

bei der Lagerlogistik

56 Safety in allen Anwendungen
Know-how. Schunk, Kompetenzfiihrer fir Spanntechnik
und Greifsysteme, stellt fiir jede seiner drei Mechatroniksaulen

Safety-Konzepte vor.

62 Leistungs- und Flexibilitdtsschub bei der Lagerlogistik
Aus der Praxis. United Sortation Solutions bietet
Materialtransportanlagen und hochautomatisierte Logistiksysteme —

fiir den Warenversand in Echtzeit nutzt das Unternehmen EtherCAT.

68 Verpackt ohne Delle und Eselsohr
Aus der Praxis. Mit dem Scannerportal sys2CHECK von
Schmachtl verlassen nur richtig verpackte und ausgezeichnete

Produkte die Produktions- bzw. Verpackungsstatte von Spitz.

76 ,Packende“ Maschinenautomatisierung

Aus der Praxis. Die Motion-Control- und Steuerungsplattform
MOVI-PLC® von SEW-Eurodrive ibernimmt die komplette
Automatisierung der Schlauchbeutel-Verpackungsmaschinen

der Wolf Verpackungsmaschinen GmbH.
STANDARDS: 3 Editorial, 6 Aktuelles,

11 Messen und Veranstaltungen, 88 Produktneuheiten,
90 Firmenverzeichnis | Vorschau | Impressum.

www.automation.at
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Okoprogramm fiir Getrinkeabfiillung

Aus der Praxis. Voslauer steigert mit VLT® FlexConcept®
von Danfoss die Anlagen-Energieeffizienz und reduzierte
den CO,-AusstoR.

Strom aus Wellen, virtuell geplant

Aus der Praxis. Das weltweit erste kommerzielle Wellenkraftwerk
wurde per modellbasierter Entwicklung geplant und gebaut. Car-
negie Wave Energy Limited nutzte dazu MATLAB und Simulink.

NACHGEFRAGT

Reizthema ,,Gefélschte Heilmittel“

Gastkommentar. Ing. Harald Taschek, Geschaftsfithrer
von T&G, empfiehlt MES-Einsatz als gesunde Praven-
tivmanahme gegen unerwiinschte Nebenwirkungen.

Energie sinnvoll nutzen

Interview. Uber Wege zur Erlangung der Zertifizie-
rung nach der Energiemanagement-Norm ISO 50001
spricht DI (FH) Klaus Adelsmayer MSc., verantwort-
lich fiir Losungen zur Steigerung der Energieeffizienz
bei Endress+Hauser Osterreich.




B AKTUELLES

14 neue iOS-Apps:

Mit igus immer und Uberall rechnen

Uber 30 Online-Tools machen das Finden, Konfigurieren und Bestellen
von Energieketten, Leitungen und Lagertechnik fiir igus Kunden beson-
ders einfach. Wer nicht nur vor dem PC arbeitet, sondern auch mobil ist,
der hat jetzt die Moglichkeit, zusétzlich auf 14 motion plastics-Apps im
Apple App Store zuriickgreifen.

Auf der Motek 2015 zeigte igus 175 neue Kunststoff-Losungen
fiir bewegte Anwendungen, die Kosten senken und die Le-
bensdauer der Anwendung erhohen. Neben der Produktent-
wicklung investiert der motion plastics Spezialist im Sinne von
Industrie 4.0 zudem verstarkt in die digitale Vernetzung der
gesamten Prozesskette, angefangen bei der Kundenanfrage
bis hin zur Inbetriebnahme der iberwiegend individuell konfi-
gurierten Anwendungen.

Experten-App findet, konfiguriert und berechnet

Die Ergebnisse aus dem igus Testlabor flieen kontinuierlich
in die Uiber 30 Online-Tools ein, die dem Kunden das Finden,
Konfigurieren und Bestellen so einfach wie moglich machen
und damit Zeit sparen. Eine Vielzahl der Online-Tools sind
per Browser auch auf mobilen Endgeraten nutzbar. Jede igus
App bezieht sich grundsatzlich auf eine Produktkategorie.
Beispiele sind der e-ketten-Produktfinder fiir Verfahrwege bis
13 Meter, der readychain Schlauchleitungskonfigurator oder
der xiros Kugellager-Lebensdauerrechner. Es gibt somit Pro-
duktfinder, Konfiguratoren und Lebensdauerberechner, wobei
Experten-Apps wie der drylin Linearfiihrungen-Experte alle
genannten Kategorien fiir eine Produktgruppe in sich verei-
nen. Der Aufbau der Apps ist voll auf die Benutzerfreundlich-

SEW-Eurodrive
erhalt Leitbetrieb-Zertifikat

Die SEW-Eurodrive GmbH wurde in einem feierlichen Rahmen am
23. September 2015 in Wien als dsterreichischer Leitbetrieb zertifiziert.
»Das rot-weiB-rote ,A‘ ist die gemeinsame Marke — ein anerkanntes,
starkes Zeichen fiir Qualitat, Innovation und langfristigen Erfolg”, sagt
Mag.? Monica Rintersbacher, Geschaftsfiihrerin der Leitbetriebe Austria.

Leitbetriebe Austria ist ein unabhangiges, brancheniiber-
greifendes Wirtschaftsnetzwerk, das die vorbildhaften Un-
ternehmen der Osterreichischen Wirtschaft auszeichnet und
verbindet. Nachhaltiger Unternehmenserfolg, Innovation und
gesellschaftliche Verantwortung stehen bei der Zertifizierung
an erster Stelle.

M www.sew-eurodrive.at

keit ausgerichtet, sodass Einkaufer und Monteure sich sofort
zurechtfinden konnen.

Von Spanisch bis Koreanisch

Die i0S-Apps sind kostenlos und werden direkt von Anfang an
in den Sprachen Deutsch, Englisch, Franzosisch, Italienisch,
Japanisch, Koreanisch, Niederlandisch, Polnisch, Portugie-
sisch, Russisch, Schwedisch, Spanisch, traditionellem und
vereinfachten Chinesisch sowie in Tschechisch und Tiirkisch
angeboten. Weitere Apps sind geplant.

M www.igus.at

DI Wilhelm Hofmann MBA, Mag.? Monica Rintersbacher.
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Wir niitzen Einzigartigkeit.
Wir niitzen Energieeffizienz.
Wir machen es zur Systemlosung von Morgen.

- WE ARE THE ENGINEERS
OF PRODUCTIVITY. FESTO

Von der Natur
zur Automation der Zukunft.

spsipcdrives

Internationale Fachmesse: Elektrische Automatisierung — Systeme und Komponenten
= 24. bis 26. November 2015, Niirnberg
= Halle 9, Stand 391

e\.OLUTIONN

Industrie 4.0 findet statt www.festo.at
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MPdrive bietet Rossi Getrielbe und -Motoren

Die Rossi-Gruppe aus Modena, 1953 gegriindet, zahlt zu den groBten
Industriekonzernen auf dem Gebiet der Produktion und des Vertriebs von
Getrieben und Getriebemotoren auf internationaler Ebene. Am osterrei-
chischen Markt ist Rossi ab sofort durch MPdrive vertreten. Ziel des Un-
ternehmens ist es, mit hochwertigen Produkten und mehr als 20 Jahren
Erfahrung in der Antriebstechnik optimale Lsungen anzubieten.

Das Rossi-Produktprogramm umfasst Stirnrad- und Kegelstirn-
radgetriebe, Koaxial- und Schneckengetriebe, Planetengetrie-
be, Standard- und Bremsmotoren, Sonderprodukte fiir Motion
Control oder fiir korrosive und aseptische Umgebungen, voll-
standige Antriebssysteme und kundenspezifische Losungen
fir Sonderanwendungen. Zu den wichtigsten Produkten zah-
len grofRe Stirnrad-, Kegelstirnrad- und Planetengetriebe fiir
Schwerindustrieanwendungen (Bergbau, Hoch- und Tiefbau

IN HiNnblick auf Qualitat ist
Rossi das fuhrende, italienische
Untermehmen, das im oclberen
Marktsegment anderen
internationalen Wettbewerlbbern
ein gleichwertiger Konkurrentist.

Ing. Marcel Putz,
Geschéftsfiihrer MPdrive

Das Rossi-Produktprogramm umfasst u. a. Stirnrad-, Kegelstirn-
rad- und Planetengetriebe flir Schwerindustrieanwendungen mit
Drehmomenten bis 3.000 KNm.

usw.) mit Drehmomenten bis 3.000 KNm. Diese schwierigen
Anwendungen erfordern hochste, technische Kompetenz, Pro-
duktleistung und -zuverlassigkeit, welche die typischen Eigen-
schaften der Rossi-Produkte sind. Rossi hat weltweit bereits
mehrere Filialen und wird in den nachsten Jahren weitere
Niederlassungen griinden, um die Internationalisierung zu
beschleunigen.

M www.rossi-groupe.com
B www.mpdrive.at

DIRA Automatisierungspreis 2015 geht an MiR100

Das junge danische Unternehmen Mobile Industrial Robots (MiR) rdumt
den diesjahrigen DIRA Automatisierungspreis 2015 fiir den MiR100 ab.
Der MiR100 ist ein mobiler Roboter, der fiir unterschiedliche Transport-
aufgaben eingesetzt wird, z. B. in der Industrie, aber auch in Kranken-
héusern. In der Begriindung des déanischen Roboter-Netzwerks DIRA
hieB es unter anderem, dass der MiR ein logistischer Roboter sei, der
es funktionsméaBig mit bestehenden Alternativen aufnehmen kann - zu
einem Preis, der selbst fiir kleine Betriebe erschwinglich ist.

Der DIRA Automatisierungspreis 2015 wird jahrlich verge-
ben und wurde Mobile Industrial Robots vom danischen Pre-
mierminister Lars Lgkke Rasmussen vor der offiziellen Eroff-
nung der Messe hi Technologie- und Industriemesse 2015
im MCH Messecenter in Herning, Danemark tiberreicht. Tho-
mas Visti, CEO bei Mobile Industrial Robots, ist stolz und
gliicklich iber die Auszeichnung: , Wir sind uberwaltigt von
dieser Resonanz. Mobile Roboter konnen Mitarbeiter von
Routineaufgaben im Transportbereich befreien, sodass sie
fur wertschaffendere Aufgaben zur Verfiigung stehen. Uns
macht es daher stolz, mit unseren Produkten diesem Bediirf-
nis entgegenzukommen”, so Visti.

Der diesjahrige
DIRA Automa-
tisierungspreis
ging an Mobile
Industrial Robots
(MiR) und wurde
von Lars Lokke
Rasmussen,
Premierminister
in Danemark, an
Thomas Visti,
CEO bei Mobile
Industrial Robots
Ubergeben.

Vier Unternehmen waren fiir den Automatisierungspreis
nominiert. Diese waren unter 50 Vorschlagen ausgewahlt
worden.

B www.mir-robots.com

X-technik AUTOMATION 8/Oktober 2015



Der adaptive Greifer
DHAS spielt seine Stérken
dort aus, wo es darum geht,
empfindliche Objekte mit
unregelmaBiger Geometrie
zu greifen.

Tec2Screen schafft
die logische Verbindung
von virtueller und realer
Anwendung und erméglicht
so ein intuitives Lernen.

FUNf Auszeichnungen
fur Festo

Beim diesjahrigen Red Dot Design Award konnte Festo gleich fiinffach
liberzeugen: Mit dem Magnetventil mit NAMUR-Schnittstelle VSNC,
dem Elektrozylinder ESBF, dem pneumatischen Linearantrieb DDLI,
dem adaptiven Greifer DHAS und der multimedialen Lernumgebung
Tec2Screen.

Was haben ein Linearantrieb, ein Greifer, ein Elektrozy-
linder, ein Magnetventil und eine multimediale Lernum-
gebung gemeinsam? Sie alle sind dank ihrer integrierten
Funktionen mit verschiedenen Objekten oder Ebenen kom-
patibel. Diese vielseitigen Einsatzmoglichkeiten, das her-
ausragende Design und die formale Qualitat konnten beim
Red Dot Design Award punkten.

Ein Paradebeispiel fiir kreatives Engineering und Design
ist das Magnetventil mit NAMUR-Schnittstelle VSNC, das
in Applikationen verschiedener Industriesegmente der
Prozessautomation zum Einsatz kommt. Beim ESBF Elek-
trozylinder handelt es sich um einen universellen Antrieb,
der fir industrielle Anwendungen mit hohen Vorschub-
kraften entwickelt wurde. Zwei Funktionen in einem Ge-
hause kennzeichnen auch das Design des pneumatischen
Linearantriebs DDLI - er sitzt in den Fithrungen von Ferti-
gungsanlagen und kann Massen von bis zu 180 kg prazi-
se positionieren. Der adaptive Greifer hingegen, der alles
packt, passt sich der Kontur eines Werkstiicks problemlos
an, ohne es zu beschadigen. Festo Didactic ist es gelungen,
die Technik auf den Bildschirm zu projizieren. Tec2Screen
schafft die logische Verbindung von virtueller und realer
Anwendung und ermoglicht so ein intuitives Lernen.

www.festo.at

| PC12-446 |

Ein

Kabel genugt:

Panel-Anbindung

Im

—

Feld mit CP-Link 4.

DVI, USB 2.0, Stromversorgung:
im Standard-Cat.6a-Kabel.

100 Meter

Pp— ‘ ‘

www.beckhoff.at/CP-Link4

Die neue Beckhoff-Panel-Generation mit industrietauglichem
Multitouch-Display bietet eine groBe Variantenvielfalt hin-
sichtlich DisplaygroBen und Anschlusstechniken. Mit CP-Link 4
wird das Portfolio um eine einfache, auf Standards basierende
Anschlusstechnik erweitert, die auch als Schleppkettenvariante
erhaltlich ist: Das Videosignal, USB 2.0 und die Stromversorgung
werden (ber ein handelstbliches Cat.6a-Kabel dibertragen.
Kabel- und Montagekosten werden reduziert. Es sind keine
Panel-PCs, spezielle Software oder Treiber notwendig.

Halle 7, Stand 406

BECKHOFF
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Im Dreierpack bei Schinko: Melanie
Winkler (19), Kerstin Wansch (15) und
Melanie Kastler (18). ............................ :

Technische
Frauen-Power
kommt in Fahrt

Drei Mal Technik-Begeisterung mit Charmefaktor:
Die neuen Lehrlinge bei Schaltschrank-Spezialist
Schinko sind in diesem Jahr ausschlieBlich weiblich.

Fir Design schlagt das Herz der 19-jahrigen
Melanie Winkler aus Windhaag bei Freistadt,
sie macht die Lehre zur technischen Zeich-
nerin bei Schinko. Auf duale Ausbildung
setzt hingegen Melanie Kastler (18) aus
Freistadt: Nach ihrem Abschluss der Hotel-
fachschule in Bad Leonfelden beschloss sie,
nach einem Schnuppertag bei Schinko, die
Lehre zur Metalltechnikerin zu starten. Und
erst 15 Jahre, aber schweillt wie ein Profi:
Kerstin Wansch aus St. Oswald bei Freistadt
ist im ersten Lehrjahr fiir Metalltechnik. Sie
lieR sich vom Bruder begeistern, der in der
voestalpine tatig ist.

M www.schinko.at

Noch schnellere
Anmeldung in die

RFD erleichtert
Einloggen in ConSense-Suite

Mit der Anmeldung per RFID-Technologie
bietet die ConSense GmbH ihren Usern
jetzt noch mehr Komfort und Zeiterspar-
nis durch eine schnellere Anmeldung in
ConSense IMSIQMSIPMS. In vielen Unter-
nehmen wechseln, z. B. in der Produktion,
héufig die Nutzer an den vorhandenen
Terminals. Oft verfiigen diese Anwender
nicht (iber einen eigenen Windows Ac-
count, was einer Anmeldung (iber Benut-
zernamen und Kennwort entgegensteht.

Die neue RFID-Card macht die
Nutzung der ConSense Suite jetzt
schnell und einfach: Beim Login
wird zur RFID-Authentifizierung
des Users nur noch eine spezielle
ID-Karte an das Lesegerat gehalten,
die in Sekundenschnelle die Anmel-
dung durchfiihrt. Dabei ist jedem
Mitarbeiter eine Referenz-ID zuge-
ordnet, die auf der Karte gespei-

ConSense-Suite:
einloggen per RFID-
Authentifizierung.

._—‘ ............................. .

chert ist. Diese ID wird beim Einsatz
der Karte iiber den Referenz-Login
in ConSense IMSIQMSIPMS einge-
tragen.

Die Anmeldung in ConSense
IMSIQMSIPMS per RFID-Authen-
tifizierung wurde in Zusammenar-
beit mit IDENTA Ausweissysteme
GmbH aus Villingen-Schwennin-
gen entwickelt. Das Unternehmen
liefert mit dem USB-Lesegerat und
der RFID-Card inklusive ID-Codie-
rung die fiir dieses System benotig-
te Hardware sowie die Schnittstelle
zur Kommunikation zwischen dem
Lesegerat und der ConSense Suite.
Die Nutzung des ConSense Sys-
tems mit RFID-Technologie ist ab
der Version 10.3 moglich.

B www.consense-gmbh.de

Phoenix Contact ubernimmt Sysmik GmibH

Am 30. September hat die Sysmik GmbH Dresden
einen Vertrag zur Ubernahme durch Phoenix Con-
tact unterzeichnet. Damit gehort die Gesellschaft
zur Phoenix Contact-Unternehmensgruppe.

Sysmik ist Anbieter von Automatisie-
rungsprodukten fiir die dezentrale
Automation auf Basis von offenen In-
dustriestandards, insbesondere fiir die
Gebaudeautomation und gebaudenahe
Infrastruktur. Losungen von Sysmik bau-
en auf einem webbasierten IoT (Internet
of Things)-Framework fiir Smart Devices

und Smart Systems auf. Die Plattform
bietet ein umfassendes System fiir web-
basierte Steuerungen sowie M2M-Kom-
munikation und ermoglicht neue, ser-
viceorientierte Geschaftsmodelle.

Vor der Ubernahme haben beide Unter-
nehmen seit 2003 bei der Entwicklung
und Produktion von Automatisierungs-
modulen kooperiert. Phoenix Contact
plant, den Standort Dresden, mit derzeit
16 Mitarbeitern, zu einem Kompetenz-
Zentrum der Gebdudeautomation fiir

die Unternehmens-Gruppe auszubauen.
"Durch die Integration von Sysmik in die
Phoenix Contact-Gruppe erweitern wir
unser Losungsangebot um ein innovati-
ves Produktportfolio fiir die Gebaudeau-
tomation. Dariiber hinaus gewinnen wir
eine wertvolle Ressource, um Losungen
fir den Einsatz von Internet-Technologi-
en in der Gebdudetechnik zu entwickeln”,
erklart Roland Bent, Geschaftsfiihrer von
Phoenix Contact.

M www.phoenixcontact.at
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Training and Consulting:

B MESSEN & VERANSTALTUNGEN

Festo-Seminarplan Hertost 2015

Festo Didactic ist weltweit tétig in der industriellen Aus- und Weiterbildung. Als Quali-
fizierungsanbieter fiir die Fertigungs- und Prozessautomatisierung umfasst das Ange-
bot Bildungsausriistungen fiir Aus- und Weiterbildungseinrichtungen sowie Training und

Beratung fiir produzierende Industrieunternehmen.

Folgende Seminare stehen im
Oktober und November 2015 zum Angebot:

Basiswissen der Elektrotechnik

Termin: 28. und 29. Oktober 2015

Umfang: 2 Tage (16 Unterrichtseinheiten)

Ort: Festo Gesellschaft m.b.H., Linzer StraRe 227, 1140 Wien

Sicherheitsschaltungen berechnen nach

DIN EN ISO 13 849-1 mit der Software Sistema
Termin: 29. und 30. Oktober 2015

Umfang: 2 Tage (16 Unterrichtseinheiten)

Ort: 4020 Linz

Grundlagen der Hydraulik und Elektrohydraulik

Termin: 3. bis 6. November 2015

Umfang: 4 Tage (32 Unterrichtseinheiten)

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

Simatic S7 — Aufbaukurs

Termin: 04. bis 06. November 2015
Umfang: 3 Tage (24 Unterrichtseinheiten)
Ort: Steyrermiihl

EPLAN

efficient engineering.

lhr Weg zu
mehr Effizienz

EPLAN Software & Service GmbH - Franz Kollmann StraBe 2/6 - AT - 3300 Amstetten

Tel +43 7472 28 000 - 0 - Fax +43 7472 28 000 - 10 - office@eplan.at - www.eplanexperience.at

Grundlagen der Automatisierungstechnik —

komplexe Anlagen verstandlich machen

Termin: 10. bis 13. November 2015

Umfang: 4 Tage (32 Unterrichtseinheiten)

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

Instandhaltung und Wartung in der Steuerungstechnik —
Schwerpunkt SPS-Technik — Simatic S7

Termin: 16. bis 20. November 2015

Umfang: 5 Tage (40 Unterrichtseinheiten)

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

Grundlagen der Hydraulik und Elektrohydraulik
Termin: 17. bis 20. Oktober 2015

Umfang: 4 Tage (32 Unterrichtseinheiten)

Ort: 4020 Linz

Vertiefung Hydraulik und Elektrohydraulik mit
Schwerpunkt Fehlersuche

Termin: 24. bis 27. November 2015

Umfang: 4 Tage (32 Unterrichtseinheiten)

Ort: Festo Gesellschaft m.b.H., Linzer Stralle 227, 1140 Wien
B www.festo-tac.at

>> PROZESSBERATUNG >> ENGINEERING-SOFTWARE >>

IMPLEMENTIERUNG

W N EPLAN

FRIEDHELM LOH GROUP




Kuka ldeenaustausch 4.0:

INndustrie 4.0 und die
Produktionsarbeit der Zukuntt

Industrie 4.0 oder ,,die vierte industrielle Revolution“ ist das derzeitige Megathema in der Industrie. Noch gibt es keine
umfassenden Standards dafiir oder eine einheitliche Sichtweise. Schlagworte wie ,,smart factory“, ,,smart production®
oder das ,Internet der Dinge* beschreiben nur den Zustand, wie die Fabrik der Zukunft aussehen konnte. Die Kuka Roboter
CEE GmbH veranstaltete am 24. September 2015 den ,,Kuka Ideenaustausch 4.0, der Gelegenheit bot, sich aktiv mit dem
Thema Industrie 4.0 auseinanderzusetzen und mit Experten zu diskutieren. Gemeinsam mit den Eventpartnern Deprag
Schulz GmbH u Co., Schunk Intec GmbH und Siemens kann man auf eine gelungene Veranstaltung zuriickblicken.

Die Besucher der vierten Ausgabe der nur unsere produktiven Moglichkeiten, Menschheit bisher erdacht hat. Durch
Kuka Ideenaustausch Event-Reihe waren sie sind auch die flexibelsten und wand- ihre Flexibilitit und generischen Eigen-
sich einig: Industrie 4.0 ist ein wichtiges, lungsfahigsten Maschinen, die sich die schaften wird eine autonome, sich selbst
wenn nicht gar entscheidendes Zukunfts-
feld. , Denn von der intelligenten Vernet-
zung von allen produktionsrelevanten
Komponenten erwarten sich Unterneh-
men nicht nur hierzulande einen Quan-
tensprung in Produktivitat, Flexibilitat
und Effizienz und damit die Sicherung
von Wettbewerbsvorteilen”, so Erich
Schober, CEO Kuka Roboter CEE GmbH
bei der Eroffnung.

Laut Vortragendem Riidiger Sonntag
(Market Segment Manager Plastics, Kuka
Roboter GmbH) ,hat die Industrie jetzt
die Chance, die vierte industrielle Revo-
lution aktiv mitzugestalten”, denn ,wer
schlaft, verliert. Gelingen kann dieser evo-
lutionadre Schritt aber nur, wenn wir die
Barrieren zwischen digitalen und realen
Welten endgiiltig autheben. Und genau Die Podiumsdiskussion bot zusétzlich die
an diesem Punkt setzt Kuka seit Jahrzehn- Moglichkeit zum aktiven Ideenaustausch.
ten MaRstdbe.” Roboter erweitern nicht 2
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links Das Thema ,Industrie 4.0“ ist topaktuell und in aller
Munde. Daher war der Besucherandrang im Veranstaltungs-
zentrum Alte Papierfabrik in Steyrermiihl (O0) sehr groB.

rechts Erich Schober bei der Eréffnung der vierten Ausgabe
der Kuka Ideenaustausch Event-Reihe.

organisierende Produktionseinheit — und damit die
dynamische Wertschopfungskette von Industrie 4.0
— liberhaupt erst moglich. Aus diesem Grund waren
sich auch die Experten bei der Podiumsdiskussion
einig: In der Fabrik der Zukunft stehen der Roboter
sowie autonom agierende Assistenten als Kernkom-
ponenten neben dem Menschen im Mittelpunkt der
Digital Supply Chain.

Industrie 4.0 im evolutioniren Stadium

Laut Alexander Soukup (PwC Osterreich) ,,sind wir
in einem sehr evolutiondren Stadium von Industrie
4.0. Die Akzeptanz steigt, darum wird die Osterrei-
chische Industrie bis 2020 jahrlich 4,3 Mrd. Euro in
Industrie 4.0-Losungen investieren. Das zeigt, dass
das Thema auf Vorstandsebene angekommen ist”.

Zusammenfassend kann man sagen: Wenn es der In-
dustrie gelingt, offene Kommunikations- und Daten-
standards zu definieren und weltweit zu etablieren,
werden Produktionsprozesse auch weit iber das Fa-
briktor hinaus interoperabel werden. Erst dann ent-
steht das , Internet of Automation” — eine Cloud-L6-
sung, die das volle Potenzial aus der Kombination von
durchgehenden Produktionsdaten, neuartigen Ferti-
gungsprozessen, flexibler Vernetzung und reaktiven
Komponenten ausschopft. Das wére der endgiiltige
Durchbruch zu smarten Fertigungslosungen, mit de-
ren Realisierung die Industrienationen ihre Wettbe-
werbsfahigkeit ausbauen und gleichzeitig dem de-
mografischen Wandel entgegenwirken konnen.

M www.kuka-roboter.at

wWWW.automation.at

B MESSEN UND VERANSTALTUNGEN

Die néchste Generation der digitalen Produktentwicklung:

Expertenfrihstuck

Siemens PLM Software ladt zum Expertenfriihstiick am 6. Novem-
ber 2015 in Linz ein. Das Thema der Veranstaltung fokussiert die
néchste Generation der digitalen Produktentwicklung mit dem
Schwerpunkt Design und Simulation im PLM-Kontext.

Innovative Unternehmen beschreiten zunehmend neue
Wege in Entwicklung und Fertigung, um Engineering-
Prozesse zu optimieren, eine hohere Produktreife frii-
her zu erzielen und so am Markt erfolgreich zu bleiben.
Dazu notwendige Schliisseltechnologien fiir Datenmana-
gement, Konstruktion, Simulation und Fertigung liefert
Siemens PLM Software mit dem NX und Teamcenter
Portfolio. Neben groBen Unternehmen wie Daimler und
Siemens werden diese skalierbaren Losungen auch be-
reits von vielen mittelstandischen Kunden aus vielfaltigen
Branchen erfolgreich eingesetzt.

Diese Neuausrichtung und wie man neue Prozessideen
und Werkzeuge effizient und gewinnbringend einsetzen
kann, werden im Zuge des Expertenfrihstucks anhand
verschiedener Fallbeispiele vorgestellt.

I www.siemens.com/plm

Termin Freitag, 06. November 2015, 8.30 — 12.00 Uhr

Ort Siemens Industry Software GmbH
Wolfgang-Pauli-StraBe 2, A-4020 Linz
Link www.plm.automation.siemens.com/de_at
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Save the date:

productronica 2015

Mehr als 1.200 Unternehmen aller GréBenord-
nung werden auf der productronica 2015, der
Weltleitmesse fiir Entwicklung und Fertigung von
Elektronik, in Miinchen ihr Leistungsspekirum
préasentieren. In diesem Jahr wird der Fokus auf
Fragestellungen rund um Industrie 4.0 gelegt: Be-
sucher und Aussteller diskutieren Herausforde-
rungen und bekommen mogliche Losungswege
und Best-Practice-Beispiele aufgezeigt.

Innovative Verfahrenstechniken, bedeu-
tende Entwicklungen in der Fertigungs-
Automation, der Mess- und Priiftechnik
und der Qualitatssicherung: Mit jeder
Veranstaltung setzt die productronica ein-
zelne Themen gezielt in den Vordergrund.

Unternehmen miissen sich im Rahmen
von Industrie 4.0 mit vielfaltigen Frage-
stellungen auseinandersetzen: Welche
Chancen und Risiken birgt das Internet
of Things (IoT)? Wie konnen sich Unter-
nehmen optimal darauf vorbereiten? Wie
kann intelligente Produktionsplanung
die Auslastung von Fertigungsanlagen
weiter optimieren? Antworten auf die-
se Fragen bietet die productronica 2015
insbesondere mit dem neuen Cluster Fu-
ture Markets und der erstmals parallel zur
productronica stattfindenden IT2Industry,

|7 g

der Fachmesse und Open Conference fiir
intelligente, vernetzte Arbeitswelten. Die
IT2Industry beleuchtet umfassend, was
Industrie 4.0 in der Elektronikfertigung
heift und wohin der Trend in der Elekt-
ronikindustrie geht — von industriellen
IT-Sicherheitskonzepten iiber Cloud Com-
puting, Big Data & Analytics und Software
Engineering bis hin zu Energieeffizienz.
Im Rahmen des Clusters Future Markets
liegt der Fokus auf Hardware-relevanten
Themen, z. B. welche Moglichkeiten cy-
ber-physische Systeme bieten.

CEO Roundtable:
Cyber-Sicherheit im Fokus

Die productronica und der ZVEI widmen
dem Thema ,Cyber Security — Herausfor-
derung fiir produzierende Unternehmen”

in diesem Jahr den CEO Roundtable zum
Messeauftakt am 10. November 2015 um
11.00 Uhr. Experten aus Wirtschaft, Poli-
tik und Wissenschaft diskutieren iiber die
vorhandenen Cyber-Bedrohungen sowie
das Erkennen und Abwehren dieser. Ziel
ist die Sensibilisierung aller Unternehmen
und Organisationen fiir Fragen der Cyber-
sicherheit. Neben den Schwerpunkten bei
der Office-IT, wie Angriffe durch Viren und
Schadsoftware, werden speziell Aspekte
der Cyber-Sicherheit in der Fertigungsin-
dustrie diskutiert, die durch die Entwick-
lung hin zur Smart Factory entstehen.

Termin ~ 10. — 13. November 2015
Ort Minchen
Link www.productronica.com

Gesetzliche Grundlagen der elektrotechnischen Sicherheit:

Experten-Talk bei Eplan

Am 15. November 2015 ladt Eplan erstmals
zum Experten-Talk in Amstetten ein. Gemein-
sam mit einem Experten des OVE werden die
wichtigsten Normen im téglichen Konstrukii-
onsprozess erlautert.

Die Themenschwerpunkte
der Veranstaltung:

Gesetzliche Grundlagen der
elektrotechnischen Sicherheit
in Osterreich

Fiir jeden Elektrotechniker ist das Ver-
standnis der gesetzlichen Grundlagen
des Elektrotechnikgesetzes unbedingt

notwendig. Welche Verordnungen in der
Konstruktion unbedingt zu befolgen sind
und wie die Sicherheit von Betriebsmit-
teln gewahrleistet werden kann. Im Vor-
trag von Eur.Phys. DI Alfred MORX, OVE
werden diese Themen behandelt und da-
riber hinaus wird auf Betriebsanlagen-
genehmigung und notwendige Vorgaben
fiir die Maschinenrichtlinie eingegangen.

Anwendung der Normen
und Richtlinien in Eplan

Beschrieben und dargestellt werden die
Auswirkungen der Normen und Richt-
linien auf den tdglichen Konstruktions-

prozess: Welche Moglichkeiten stehen
in der Eplan Plattform zur Verfiigung?
Welche Normen und Richtlinien kénnen
in Eplan angewendet werden, um norm-
gerechte Schaltplandokumentationen zu
erzeugen? Eindeutige Dokumente ent-
sprechend klarer Normen sind die Basis
fiir Maschinenabnahme und fiir die Erfiil-
lung gesetzlicher Vorgaben.

Termin ~ 19. November 2015,
10.00 Uhr

Ort Amstetten

Link www.eplan.at/expertentalk

Bild: Messe Mlnchen



SPS IPC Drives 2015:

Automatisierungswelt
von heute und morgen

Die Vorzeichen fiir eine erneut erfolgreiche
Messe sind hervorragend. Bei der SPS IPC
Drives préasentieren sich dem internatio-
nalen Fachpublikum iiber 1.600 Aussteller
aus dem In- und Ausland. Vorgestellt wer-
den Produkte und Losungen sowie rich-
tungsweisende Technologien der Zukunft.

Sensorik, Mess- und Priftechnik” und

sucher punktgenau und umfassend.

B MESSEN UND VERANSTALTUNGEN

~ Termin vormarken|
Niimb( -, 24.~26

Note the date!

11.2015

JIndustrielle  Bilderverarbeitung” des Termin  24. - 26.11.2015
VDMA in Halle 4A sowie ,wireless in au- Ort NUrnberg
tomation” in Halle 10 informieren die Be- Link Www.sps-messe.de

Bereits 28 0Osterreichische Unter-
nehmen sind zur diesjahrigen SPS
IPC Drives angemeldet. Somit ist Os-
terreich nach bisherigem Stand zum
dritten Mal in Folge die viertstarkste
ausstellende Nation aus dem Aus-
land. Industrie 4.0 ist auf der dies-
jahrigen Messe eines der Themen,
das auf vielen Ausstellungsstanden
im Fokus steht. Erstmals bietet die
SPS IPC Drives in Halle 3A die ,,In-
dustrie 4.0 Area”. Der Besucher hat
hier die Moglichkeit, umfassende
Informationen iiber die vernetzte,
durchgehend digitalisierte Produkti-
on zu erhalten:

Der Gemeinschaftsstand und das Fo-
rum , Automation meets IT” prasen-
tiert datenbasierte Geschaftsmodelle
sowie IT-basierte Losungen aus der
Automatisierung auf dem Weg in die
digitale Produktion der Zukunft. Der
Gemeinschaftsstand ,MES goes Au-
tomation” zeigt, wie durch den Ein-
satz von MES Auftragsabwicklung
und Fertigungsprozesse optimiert
werden. Und die Sonderschauflache
von SmartFactoryKL veranschau-
licht herstelleriibergreifend die in-
telligente Fabrik.

Hochwertiges Rahmenprogramm

Die Verbande ZVEI in Halle 2 und
VDMA in Halle 3 bieten auf den Fo-
ren qualifizierte Fachvortrage und
Podiumsdiskussionen zu branchen-
aktuellen Themen. Die Gemein-
schaftsstande ,AMA Zentrum fir
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SYSTEM-
TECHNIK

DOKUMENTIERTE PRUFUNG
SICHERT PRODUKTQUALITAT

Die Verpackung ist die Visitenkarte eines Produktes.
sys2CHECK kontrolliert alles rund um Verpackung, Label
und Mindesthaltbarkeitsdatum. Vom Registrieren der
Codes Uber das Ausschleusen von falsch verpackten Pro-
dukten bis zum Speichern eines Bildes von nicht-lesbaren

}#E Codes, mit dem Scannerportal ist alles mdglich.
f, sys2CHECK kann fiir alle gingigen Schnittstellen
ausgelegt werden. www.schmachtl.at

SCHMACHTL

Systemwissen entscheidet
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Ruckblick: Fachtagung
der Zukunft ,industry.tech15”

Industrie 4.0 ist in aller Munde — dementsprechend wird auch eine Vielzahl an Events rund um diese Thematik derzeit
angeboten. Am 22. und 23. September feierte eine dieser Veranstaltungen im idyllischen Zell am See reges Echo seitens
seiner Besucher — 180 Gaste zéhlte die Fachtagung industry.tech15, veranstaltet von den Unternehmen Festo, Phoenix

Contact, SAP und Sick. x-technik war dabei und bietet dazu einen Riickblick auf diesen Event der Superlative ...

Autorin: Luzia Haunschmidt / x-technik

Als einen Event der Superlative lasst sich die Fachtagung industry.
tech1b mit gutem Gewissen bezeichnen — denn hochkaratig waren
samtliche ihrer Vortragenden und selbst die Diskussionsrunde war
mit Vertretern der Industrie besetzt, die sich taglich mit der The-
matik Industre 4.0 (I4.0) auseinanderzusetzen haben.

Globale wirtschaftliche Effekte von 14.0

So wurde den Gésten einerseits ein anschaulicher ,,Rundblick”
geboten, welcher die Beeinflussungen von 14.0 im globalen Wirt-
schaftsleben aufzeigte. Kein anderer als Univ. Prof. DDr. Franz
Josef Radermacher, Universitat Ulm, hatte das besser bieten kon-
nen - sein Vortrag griff die wirtschaftspolitischen Varianten an
Auswirkungen von 14.0 auf die Gesellschaft weltweit auf. Durch-
aus kritisch zeigte er sich in seinen Schlussworten: , Die schnel-
le Innovation im Bereich IT und Robotik wirkt massiv auf unser
Leben zurlick. Immer intelligentere Maschinen, und zukinftig
immer menschlichere’ Roboter, kénnen zwar immer niitzlichere
Dienstleistungen ermdglichen, zu Ende gedacht kénnen sie aber
auch unsere Arbeitspldtze gefiahrden, unser Privatleben ausspio-
nieren, uns mit zugeschnittenen Konsumangeboten verfolgen und
in der Wechselwirkung mit sozialen Netzen die Kapazitat unseres
Bewusstseins fast vollstandig okkupieren. Wenn die Politik funk-
tioniert, wenn die Demokratie weltweit im Interesse der grof3en
Mehrheit der dann 10 Milliarden Menschen wirksam wird, konnte
sich die Besteuerung auf die maschinellen Wertschopfungspro-
zesse verlagern. Menschen miissten, um ihren Lebensunterhalt zu
verdienen, sehr viel weniger von dem tun, was sie heute als Arbeit
tun miissen. Sie wiirden dann Raum bekommen, andere Dinge zu
tun, von denen unsere Gesellschaft schon immer wiinscht, dass
wir sie in groRerem MafRe tun konnen. Das heift, dass es interes-
sante Potentiale gibt, allerdings nur unter der Voraussetzung, dass
die richtige Regulierung, die richtige Global Governance gelingt.”

14.0-Auswirkungen in den Automatisierungsdisziplinen

Tiefere Einblicke {iber die Auswirkungen in die einzelnen Auto-
matisierungsdisziplinen wurden beispielsweise in den Vortragen
,Produktion von Morgen — die Herausforderungen in der varian-
tenreichen Fertigung”, ,Vorsprung durch Methode — mit Daten zu
Weltspitze”, , Echtzeit-Qualitatssicherung fiir Roboterzellen”, ,,In-
telligente Sensoren fiir mehr Flexibilitat und Effizienz in der Ver-

-

packungsmaschine”, ,, Industrie 4.0 — Schritt fiir Schritt erreichen”,
Intelligente Systeme fiir die Zukunft der Produktion mit Industrie
4.0” oder auch , Echtzeitplattform — die neue digitale Realitdt” be-
handelt.

Man kann durchaus behaupten, dass die Tagung kein disziplinares
Thema in der Automatisierung rund um I4.0 ausgelassen hatte.
Entstanden Fragen dazu im Publikum, wurden diese von den Vor-
tragenden wie auch bei der am ersten Tag stattfindenden Podi-
umsdiskussion ausfiihrlich behandelt. In den Pausen standen denn
auch die Referenten allesamt zur Diskussion zusatzlich parat. Ein
wirklich unterhaltsamer Abend auf der Alm garantierte auch noch
das Wohlbefinden samtlicher Event-Teilnehmer mit den Veranstal-
tern. Einzig wiinschenswert ware, die Wiederholung von industry.
tech15 aktualisiert auf industry.tech16. So wollen wir denn mal
hoffen ...

x-technik bleibt jedenfalls auf dem Ball und bietet Thnen in der
nachsten Ausgabe im November ein zu dieser Thematik entspre-
chendes Interview mit Ing. Mag. Peter Sticht, Gesellschafter der
Stiwa Holding GmbH, dessen Kerngeschaft es ist Hochleistungs-
automation ihren Kunden zu ermoglichen.

B www.sick.at
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MuUnchner Branchenleitmesse fur Automation und Mechatronik boomt:

AUTOMATICA 2016 mit Anmelderekord

Die AUTOMATICA verbucht einen Anmelderekord:
Fiir die Messe vom 21. his 24. Juni 2016 in Miin-
chen haben die Aussteller bereits jetzt mehr Fla-
che gebucht, als bei der Vorveranstaltung.

In fiinf Messehallen prasentieren mehr
als 800 Firmen ihre Losungen fiir die Op-
timierung von Produktionsprozessen und
professionelle Servicerobotik und zeigen:
Die Ara der smarten Robotik und Automa-
tisierung hat begonnen. Patrick Schwarz-
kopf, Geschéftsfiihrer des VDMA Robotik
+ Automation, bringt es auf den Punkt:
11,4 Milliarden Euro setzte die deutsche
Robotik- und Automationsbranche 2014
um. Dieses neue Rekordergebnis ent-
spricht einer Umsatzsteigerung von 9 %
im Vergleich zum Vorjahr. Im laufenden
Jahr rechnen wir mit einem Umsatzplus
von 5 %. Unter diesen positiven Vorzei-
chen treibt die Branche Entwicklungen
wie die Mensch-Maschine-Kollaboration,
mobile Robotik und Industrie 4.0 mit
Nachdruck voran.”

Fiir die AUTOMATICA heiRt das: Revoluti-
on statt Evolution im Hinblick auf Techno-
logien und Exponate. Robotik, Industrielle
Bildverarbeitung, Integrated Assembly
Solutions und Professionelle Servicerobo-
tik zahlen zu den Vorreitern.

Die AUTOMATICA bildet das komplette
Spektrum an Produkten, Systemen und
Losungen fiir nahezu jedes Automati-
sierungsvorhaben ab. Automobil- und

metallverarbeitende Industrie, Medizin-,
Pharma-, Lebensmittel- und Kunststoff-
branche: Die AUTOMATICA spricht An-
wender aus den unterschiedlichsten Pro-
duktionsbereichen an.

IT2I: die neue embedded Messe
zur Digitalisierung der Produktion

Nach der erfolgreichen Premiere des
Themenbereichs ,Industrie 4.0 in der
Praxis” auf der AUTOMATICA 2014 bin-
det die Messe 2016 das neuentwickelte

Bildquelle:
Messe Minchen

Messekonzept , IT2Industry” ein. Hierbei
handelt es sich um die Fachmesse und
Open Conference fir intelligente, digital
vernetzte Arbeitswelten. In Halle A5 pra-
sentieren Aussteller Losungen und Servi-
ces zum industriellen Internet der Dinge
und stellen in der Konferenz Best-Practice
Beispiele vor.

Termin ~ 21.-24. Juni 2016
Ort Mulnchen
Link www.automatica-munich.com

Induktive
Encoder

Reduzierter Montageeinfluss

Drehzahlen bis 70.000 U/min ;

Verbesserte Performance .

spsipe drives

Auflosungen bis 50nm
Halle 3/H25

www.amo-gmbh.com

wWWW.automation.at 17
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Rund 280 Teilnehmer aus dem Maschinen- und Anlagenbau informierten sich Uber die
neuesten Entwicklungen in der Automatisierungstechnik beim B&R User Meeting.

Erfolgreiches B&R Usermeeting:

Einblick in die Fabrik der Zukuntt

Auf groBes Interesse ist das B&R User Meeting Ende September in Salzburg gestoBen. Rund 280 Teilnehmer aus dem
Maschinen- und Anlagenbau lieBen sich iiber die neuesten Entwicklungen in der Automatisierungstechnik informieren.
Ein Schwerpunkt lag in diesem Jahr auf der vernetzten Smart Factory.

B&R setzte bei der zweitagigen Veranstaltung auf die bewahr-
te Mischung aus firmeninternen Referenten, unabhangigen
Fachexperten und Anwenderberichten von B&R-Kunden.
,Die konstant hohen Teilnehmerzahlen beweisen, dass diese
Mischung gut ankommt”, sagte der sichtlich zufriedene Ver-
triebsleiter von B&R-Osterreich, Hermann Obermair, nach der
Veranstaltung. , Unsere Kunden wissen, dass wir keine reine
Produktshow veranstalten, sondern interessante Informatio-
nen und konkrete Losungsbeispiele anbieten.”

Fernwartung live demonstriert

So wurde die neue B&R-Fernwartungslosung live vor Ort pra-
sentiert. Ein B§R-Techniker stellte mit wenigen Klicks tiber ein
Mobilfunknetz eine sichere VPN-Verbindung zur Beispielma-
schine her und behob dort einen Fehler. Beeindruckt zeigten
sich die Teilnehmer auch von einer Demonstration, wie ein-
fach ein Roboter mit mapp Technology in Betrieb genommen

wird. In Gastvortrdgen beschrieben Referenten beispielswei-
se, wie die Fabrik der Zukunft mit Augmented-Reality-Anwen-
dungen einfacher bedient werden kann oder Unit Testing die
Qualitat von Software verbessert. Auch sichere Applikationen,
Risikoanalyse und die Auswertung von Big Data wurden in den
zahlreichen Vortragen und Workshops behandelt.

B&R lebt die Smart Factory

Hohepunkt der 2-tadgigen Veranstaltung war eine Fiihrung
durch das B&R-Werk in Eggelsberg. In Kleingruppen erfuh-
ren die Teilnehmer, wie der Automatisierungsspezialist die
durchgehend vernetzte Smart Factory seit 2006 in der eigenen
Fertigung lebt. Anschliefend nutzten die Besucher des User
Meetings die Gelegenheit, die zahlreichen Themen zu vertie-
fen und Kontakte zu kniipfen.

= www.br-automation.com
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High Quality — Low Price!

E= _n m  a o m - _— —

eder Pfeis ein Treffer. =

Drucktransducer zur Absolut-
und Uberdruckmessung

Cerabar T PMC131 / PMP131

Zuverlassig und effizient

= Bis zu 60 bar liberlastfeste Keramiksensoren = Polysiliziumsensoren
bis zu 600 bar iiberlastfest, auch mit Ex-Zulassung ® Vakuumfest und
langzeitstabil = Kein Mehrpreis fiir Absolutdrucksensoren

Cerabar T Preis/Stiick in €

Ausfithrung 1 bis 3 4 bis 10 11 bis 35
PMC131 nicht Ex, G'2", Stecker 165, 149,- 136,-
PMC131 nicht Ex, 11 mm Bohrung, Stecker 7 165— - 149— : 136— -
PMP131 nicht Ex, G'2", Stecker 178, 160,- 146,-
PMP131 nicht Ex, GY4", Kabel 204-  184- 168~

Die Preise sind giiltig fur Osterreich, bis 30.09.2016 in Euro/Stiick, zuztiglich Verpackung, Versandkosten
und der gesetzlichen MwSt. Es gelten die Verkaufs- und Lieferbedingungen von Endress+Hauser.

PMC131

@ Ausfiihrliche Information:
www.e-direct.endress.com/pmc131
www.e-direct.endress.com/pmp131

Endress+Hauser GmbH  Telefon +43 188056 0 E n d Fess+ H auser ED

Lehnergasse 4 Fax +43 188056 335
1230 Wien e-direct@at.endress.com People for Process Automation
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Automatisierungstechnik fur die Maschinen von morgen:

NModularitat
weltergedacht
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or 50 Jahren beherrschten Grof3-

rechneranlagen die EDV”, sagt

Franz Aschl, Innovationsmanage-
ment bei Sigmatek. ,Mit den steigenden
Anforderungen wurden sie immer mach-
tiger und unhandlicher. Nachdem die Ver-
netzung von Arbeitsplatzrechnern - zu-
nachst innerbetrieblich, schlieflich iiber
das Internet — Moglichkeiten der dezen-
tralen Datenhaltung und -verarbeitung er-
offnete, starben diese IT-Dinosaurier rasch

"

aus.

Revolution braucht Umdenken

Die Ziele der viel beschworenen vierten
industriellen Revolution — die Kombination
der Wirtschaftlichkeit und Effizienz einer
Massenproduktion mit der Flexibilitat der
Einzelanfertigung durch adaptive Syste-
me — werden auch in der industriellen Au-
tomatisierung nur durch eine Abkehr von
der Idee immer starkerer Steuerrechner in
abgeschlossenen Einzelmaschinen zu er-
reichen sein.

,Analog zur IT in anderen Bereichen wird
sich die Verteilung der Aufgaben inner-
halb und auRerhalb der Einzelmaschine
in kleineren, voneinander weitgehend un-
abhangigen Einheiten mit eigener Verar-
beitungsintelligenz im Internet der Dinge
durchsetzen”, ist Aschl iiberzeugt. , Das ist
zwar im Grunde nichts weiter als eine Fort-
setzung der Modularisierung, die bereits
vor einiger Zeit im Maschinenbau Einzug
gehalten hat, auf dem Weg dorthin gibt es
allerdings immer noch einige bedeutende
Hindernisse.”

Modular mit verteilter Intelligenz

Bereits seit der Griindung im Jahr 1988
sind die Steigerung von Produktivitat, Effi-
zienz und Flexibilitat im Maschinenbau die
beherrschenden Ziele von Sigmatek. So
weisen Sigmatek-Gerate fiir die Ablauf- und
Bewegungssteuerung sowie die Visualisie-
rung und die sicherheitsgerichtete Steue-
rungstechnik bereits seit vielen Jahren eine
dezentrale Architektur auf die den Aufbau
modularer Maschinenkonzepte mit zahlrei-
chen Optionen begiinstigt. Einen wesent-
lichen Teil dazu tragt die fortschreitende
Miniaturisierung bei. So ermoglicht das

INDUSTRIELLE SOFTWARE | COVERSTORY

von Sigmatek vor drei Jahren vorgestellte,
besonders kompakte Steuerungs- und I/O-
System S-DIAS die Ausstattung auch sehr
kleiner Einheiten — z. B. Handlinggerate
— mit eigener Steuerungs- und Antriebs-
technik. Gleiches gilt fiir die Automatisie-
rungssoftware-Entwicklung. Sie erfolgt
mit hoher Usability in der Programmier-
umgebung LASAL. Die dabei verwendete
objektorientierte Programmierung erlaubt
die Verteilung der Steuerungsaufgaben auf
unterschiedliche Hardware-Topologien in-
nerhalb eines Gesamt-Projektes, auch mit
verteilten Intelligenzen in unterschiedli-
chen Optionsmodulen.

Kommunikation fiir Industrie 4.0

An ihre Grenzen stoBt die Flexibilitat
dieser Modularisierung dort, wo die Ge-
samtanlage iiber den Kompetenz- und

Wirkungsbereich des einzelnen Maschi-
nenbauers oder -automatisierers hinaus-
reicht bzw. der Baukasten der Maschinen-
hersteller zu grofl und uniiberschaubar
ist. ,,Zur Umsetzung der Ideen von Indus-
trie 4.0 muss die bisherige strenge Tren-
nung zwischen Fertigung, Intralogistik
und Planung durchbrochen und die Fa-
brik als organisches Ganzes verstanden,
aufgebaut und betrieben werden. Das hat
an zwei Stellen wesentliche Auswirkun-
gen auf die Kommunikationsanforderun-
gen an Automatisierungssysteme”, weifl
Franz Aschl. , Einerseits muss die Kom-
munikation mit der Ebene der ERP- und
MES-Systeme wesentlich reichhaltiger
werden, andererseits miissen Moglich-
keiten geschaffen werden, Anderungen
und Erweiterungen von Anlagen flexibel
auch nach deren Erstinbetriebnahme
vorzunehmen.”

Analog zur [T in anderen Bereichen wird
sich die Verteilung der Aufgalben innerhalb und
auBerhalb der Einzelmaschine in kleineren,
voneinander weitgehend unabhangigen Einheiten
mit eigener Verarbeitungsintelligenz im Internet
der Dinge durchsetzen.

Franz Aschl, Innovationsmanagement
Sigmatek GmbH & Co KG
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Die Kommunikation mit Fremd- bzw. tiber-
geordneten Systemen wird bei Sigmatek
durch eine direkt in der Steuerung realisier-
te OPC UA Schnittstelle wesentlich verein-
facht. Sie ermoglicht einen einfachen Infor-
mationsaustausch mit Fremdsystemen und
die Analyse von Prozessdaten. OPC UA ist
eine international standardisierte Kommus-
nikationslosung zur durchgangigen, ho-
rizontalen und vertikalen Integration von
Anlagen und Systemen — mit oder ohne
Leitsysteme als Middleware zwischen der
Maschinenhalle und dem Chefbiiro. Und es
ist ein probates Mittel, um Cloud-fahigen
Automatisierungssystemen zu ermogli-
chen, im ,Internet der Dinge” (IoT) ohne
menschliche Eingriffe auf Funktionalitaten
zuzugreifen, die nicht lokal in der Fabrik-
halle zur Verfiigung stehen.

Mechatronisches Puzzlespiel

Begiinstigt durch die zunehmende Mini-
aturisierung werden auf der Maschinen-
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und Anlagenebene kunftig immer mehr
Aufgaben nicht mehr von zentralen Steu-
erungen erledigt, sondern in applikations-
spezifische, mechatronische Einheiten mit
integrierter Verarbeitungsintelligenz aus-
gelagert werden. Losungen mit mehreren
CPUs haben den Vorteil, dass nicht fiir
alle erdenklichen Ausstattungsvarianten
die maximal erforderliche Rechenleistung
vorgehalten werden muss. Der Umfang der
Kommunikation kann sich dabei auf die
Ubergabe wesentlicher Prozessparameter
beschranken.

Diese unterschiedlichen Maschinen- bzw.
Anlagenteile kommen iblicherweise als
Teil einer Gesamtanlage vom selben Her-
steller, sie konnen aber auch dhnlich wie
heute z. B. in der IT von spezialisierten
Anbietern stammen. ,, Kaum ein Hersteller
kann alles anbieten, was Anwender ent-
lang einer Produktionskette brauchen”, ist
Franz Aschl tiberzeugt. , Gefragt ist daher
die Moglichkeit einer individuellen Zu-
sammenstellung unterschiedlicher Kom-
ponenten, egal ob von einem oder meh-
reren Herstellern, die als Puzzleteile eine
Gesamtmaschine oder -anlage ergeben.”
Es ist auch nicht zu weit in die Zukunft
gedacht, dass manche davon sowohl soft-
waretechnisch als auch mechanisch be-
darfsweise zu- oder weggeschaltet werden,
um auf veranderliche Produktionserforder-
nisse flexibel zu reagieren. Als Hindernis

auf dem Weg zur einfachen Verbindung
von Systemteilen verschiedener Hersteller
erweisen sich die verwendeten, oft proprie-
taren Bussysteme und Ethernet-Protokolle.
Allerdings ist deren Verwendung nur dann
ein tatsiachliches Erfordernis, wenn es um
die starre Synchronisierung zahlreicher
schneller Bewegungsachsen geht. , Dabei
handelt es sich in der Regel um eine Kern-
kompetenz des Maschinenbauers oder -au-
tomatisierers und nicht um Aufgaben, die
flexibel auf unterschiedliche mechatroni-
sche Einheiten verteilt werden”, sagt Franz
Aschl. ,In beinahe allen anderen Fallen ge-
lingt die Vernetzung unterschiedlicher Sys-
temteile am besten auf Basis von Standards
wie TCP/IP.”

Machine Manager:
flexible Aufgabenverteilung

Mehr-CPU-Losungen statten den Maschi-
nenbauer mit viel Flexibilitit aus: Jede
CPU-Funktionseinheit erledigt exakt die
ihr zugedachte Aufgabe. Die Systemkonfi-
guration lasst sich so modular kundenspe-
zifisch zusammenstellen und bei Bedarf
auch nachtraglich durch optionale Funkti-
onseinheiten wie beispielsweise ein Vision-
System erweitern.

Um diese intelligente Modularitat auch
in der Software perfekt abbilden zu kon-
nen und somit einen weiteren Schritt in



Richtung Automation 4.0 zu machen, pra-
sentiert Sigmatek auf der SPS IPC Drives
erstmals den ,Machine Manager”. Hinter
dieser Bezeichnung verbirgt sich ein Werk-
zeug zur Distribution unterschiedlicher
Programmteile auf verteilte Intelligenzen.
,Bereits bisher gab es dank der objektori-
entierten Programmierung in LASAL kom-
fortable Moglichkeiten, die verschiedenen
Teile umfangreicher Gesamtprogramme
auf unterschiedliche Hardware zu vertei-
len”, bestitigt Franz Aschl. ,Allerdings
fehlte eine Ubersicht, welche Programme
zusammengehoren.”

Maschinensoftware kann aus vielen Teil-
projekten bestehen, die wiederum in
Projekte wie Ablauf und Visualisierung
unterteilt sind. Mit Einsatz des Maschi-
ne Managers wird aus diesen komple-
xen Zusammenhangen eine ,Solution”.
Der Anwender erhilt eine Ubersicht der
einzelnen Projekte in der Maschine oder
Anlage und kann einfach ersehen bzw.
festlegen: Wer spricht mit wem wortber
und wer tauscht mit wem welche Varia-
blen aus.

Der Machine Manager liegt als Software-
Schicht iiber der eigentlichen Maschi-
nenprogrammierung und weist wie der
Dirigent eines Orchesters die unter-
schiedlichen Teilaufgaben den vorhande-
nen Hardware-Steuerungseinheiten zu.

INDUSTRIELLE SOFTWARE | COVERSTORY
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Das kann und wird in vielen Fallen mit
einmaliger Festlegung anlasslich der Inbe-
triebnahme starr konfiguriert stattfinden.
Das kann jedoch wahrend der Nutzungs-
dauer einer Maschine oder Anlage auch
verandert werden, etwa im Fall von Nach-
oder Umristungen.

Im Machine Manager lassen sich die Kom-
munikationspfade zwischen den Steue-
rungseinheiten und HMIs festlegen. Zur
Laufzeit werden die Variablen automatisch
angefordert und gesendet. Dies geschieht
iber projektiibergreifende Client-/Server-
verbindungen. Zur Anzeige des Verbin-
dungsstatus kann ein vorgefertigter Funk-
tionsbaustein eingesetzt werden.

Hier ist der aktuelle Status der Stationen
einsehbar, mit denen Variable ausge-
tauscht werden. Falls die Kommunikation
unterbrochen wird, nicht aufgebaut wer-
den kann oder die benétigten Variablen auf
der Gegenstation nicht gefunden werden,
ist dies ebenfalls in diesem Funktionsbau-
stein ersichtlich.

Kommunikation mit Sicherheit

,Der Machine Manager ist Teil der Sig-
matek-Entwicklungsumgebung  LASAL
und dient dazu, die dort erstellten, mo-
dularen Software-Projekte prozesssicher
auf Sigmatek-Rechnerhardware zu ver-
teilen”, sagt Franz Aschl. Er regelt die
Maschinen-interne Kommunikation sowie
die Anbindung an iibergeordnete Sys-
teme. ,In dieser Eigenschaft kanalisiert
und iibersetzt der Machine Manager die
Kommunikation von und zu den einzel-
nen Maschinenteilen.” Das stellt gerade
im anbrechenden Zeitalter des Internet
der Dinge einen willkommenen Schutz
gegen unerwinschte Zugriffe von auBen
dar. Der wesentlichste Nutzen, den dieses
Software-Rahmenwerk fiir den modularen
Maschinenbau bringt, ist die Reduktion
des Aufwandes fiir die Inbetriebnahme
komplexer, modularer Maschinen und An-
lagen fiir deren Anpassung an veranderte
Bediirfnisse.

www.sigmatek-automation.com
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Das Zeitalter des mobilen Engineering:

Solid Edge

auf mobilen
Endgeraten wie
dem Microsoft
Surface™ Pro

3 bietet alle
Maoglichkeiten
zur Bearbeitung
von 3D-CAD-
Projekten auch
auBerhalb des
Konstruktions-
blros.

CAD-Software ist sehr weit entwickelt. Mit dem Aufkommen von 3D-Modellierung, die leistungsfahige Prozessoren
voraussetzt, hat sich eine weitverbreitete Ansicht verfestigt: CAD funktioniert am besten auf High-End-Laptops oder
Desktop-Rechnern. Mobile Technologien haben jedoch die Art und Weise verdndert, wie wir arbeiten, wie wir uns
unterhalten lassen und wie wir kommunizieren. Ebenso verdndern sie jetzt die Konstruktion.

Fortschritte bei der Prozessorleistung, bei
mobilen Endgerdaten und bei Software-
schnittstellen fithren dazu, dass CAD-
Software im vollen Umfang iiberall und
zu jeder Zeit verwendet werden kann.
Dadurch eroffnet sich ein neuer Horizont:
mobiles Engineering. Konstrukteure und
Ingenieure konnen dadurch effizienter,
produktiver und effizienter arbeiten. Das
Zeitalter des mobilen CAD gibt Entwick-
lungsingenieuren mehr Raum fiir Inno-
vation, die sie direkt umsetzen konnen.
Und sie erleichtert die Zusammenarbeit
zwischen Konstruktion, Fertigung und
Partnern in der Lieferkette. Einfachere
Arbeitsablaufe fiihren zu kiirzeren Konst-
ruktionszyklen.

04

e
Hin zu mobilen Apps

Bereits jetzt machen Apps CAD-Modelle fiir
Katalogteile frei verfiigbar. So ermoglicht

z. B. CADENAS mit der PARTsolutions-
Software direkten Zugriff iber Tablets auf

Mobiles CAD ist untrennbar mit dem
Produktlebenszyklus-Management (PLM)
verbunden, denn es braucht als zentrale
Datenqguelle fUr alle Betelligten ein PLM-System.

Martin Koczmann, Global Marketing,
Siemens Industry Software GmbH

mehr als 600 zertifizierte Standard-Kata-
logteile in einer grolen Auswahl an CAD-
Formaten. Das erleichtert es Ingenieuren
und Wartungsteams wahrend der Arbeit in
einem abgelegenen Teil der Fabrik ein be-
notigtes Teil zu identifizieren, seine Verfiig-
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Solid Edge lasst sich auf Geréaten wie dem Surface
Pro unterwegs nutzen, etwa um vor Ort Themen der 1 | l | O | | | a e | |
Produzierbarkeit anzugehen.
barkeit zu priifen und es gegebenenfalls direkt zu bestellen. }
Die ebenfalls kostenlos fiir Tablets erhaltliche Enginee-

ring-Losung JT2GO unterstiitzt die Visualisierung von S afe J[Y S t ouerun g & D re 1 _

3D-Modellen auf Basis eines komprimierten ISO-Standard
-Datenformates und ist bereits bei vielen Herstellern im Achg —Re gler - perf ekt Vereint]
Einsatz. Sie ermoglicht einen tieferen Einblick in komplexe
Konstruktionen mit CAD-Modellen aus mehreren Quellen.
Einer Studie zufolge arbeiten 59 % der CAD-Anwender an
Desktop-Rechnern, um 3D-CAD-Zeichnungen zu kommen-
tieren. Ca. 20 Prozent nutzen mobile Anwendungen, um
ihre Konstruktionen von unterwegs aus anzusehen. Von
mehreren Trends getrieben, wird diese Zahl deutlich an-
steigen.

Halle 4 .

Technologische Fortschritte

Die fiir mobiles CAD bendtigte Technologie ist ausgereift.
Auf den aktuellen Tablet-Computern laufen sogar vollstan-
dige CAD-Suiten. So ist z. B. das flache Surface Pro 3 von
Microsoft sehr einfach zu transportieren und dennoch leis-
tungsfahig. Mit Prozessoren bis zum Intel i7, einer Hoch-
leistungsgrafikkarte und dem 12,1-Zoll-Display liegt das
Tablet gleichauf mit der Leistung eines Laptops. Die Mog-
lichkeit, in Zukunft voll funktionsfahige CAD-Suiten auf mo-
bilen Endgeraten zu betreiben, hat ein neues Zeitalter der
Softwareinnovation eingeldutet. CAD-Softwareingenieure
haben Wege gesucht, Meniis, Ablaufe und Kernaufgaben
der Software zu vereinfachen und zu andern, um sie fiir die
Anwendung unterwegs zu optimieren. Dartiber hinaus er- ) .
offnen die interaktiven Elemente von Tablets, wie beispiels- www.lti-motion.com
weise der Touchscreen, abnehmbare Tastaturen oder

LTi AUSTRIiA GmbH
Durisolstr. 7 - 4600 Wels

Tel.: +43 72 42 36 09 44-0 - Fax: +43 72 42 36 09 44-5 @
info-austria@It-i.com - www.lti-motion.com )
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Solid Edge lasst sich mit allen
Eingabemethoden heutiger mobiler
Endgeréate bedienen.

Eingabestifte, neue Moglichkeiten fiir bes-
sere CAD-Anwendungen, die dadurch intu-
itiver und motivierender werden.

CAD-Anwender —
allzeit und (iberall bereit

In Gesprachen mit Anwendern von Solid
Edge wurden einige Bereiche identifiziert,
wo mobiles CAD die bekannten Arbeits-
methoden dndern wird. So konnen voll-
standige Produkte einschlieRlich groRer
Baugruppen und komplexer Teile von
unterwegs aus konstruiert, bearbeitet und
geandert werden. Dariiber hinaus konnen
Ingenieure, die unterwegs eine Idee ha-
ben, mit dem Tablet direkt eine neue Skiz-
ze anlegen oder bestehende Modelle und
Zeichnungen andern. Mit unbeschranktem
Zugang zu 3D-Modellen iiber ihre Tablets
auch auRBerhalb des Firmengeldndes kon-
nen CAD-Anwender unmittelbar Anderun-
gen vornehmen, etwa wenn sie bei einem
Kundenbesuch feststellen, dass noch eine
kleine Optimierung notig ist. Ein Proto-
typ, erstellt auf Basis der direkt zuriick
geschickten Daten, gelangt wesentlich
schneller zum Kunden. In diesem viel un-
mittelbareren, effizienteren Prozess liegt
das Potenzial fiir bedeutende Zeitersparnis
und einen komprimierten Lebenszyklus
beim Prototypenbau.

Im Rahmen der Zusammenarbeit mit
Partnern in der Lieferkette konnen CAD-
Anwender deren Fabriken mit bestehen-
den Dateien im Gepack besuchen und
gemeinsam mit dem Partner Zeichnungen
von Bauteilen anpassen. Diese direkte, per-
sonliche Zusammenarbeit beschleunigt
die Entwicklung neuer Komponenten oder
Anderungen an vorhandenen Teilen. Nach-
dem CAD-Anwendern oft die besten Ideen
bei Gesprachen direkt in der Produktion
kommen, konnen sie auf ihrem mobilen
Endgerdt Skizzen und 3D-Zeichnungen
aufrufen und dariiber diskutieren, wie sich
eine Konstruktion verbessern lasst. Und
sie konnen Notizen machen und kleine
Anderungen direkt erledigen. Da Anwen-
der Zeichnungen gemeinsam mit Kunden
uberpriifen und einfache Anpassungen an

ey i

Die Ansichtssteuerung mittels intuitiver Fingergesten ist eine der Optimierungen von
Solid Edge fiir die Verwendung auf dem Microsoft Surface Pro 3.
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Ort und Stelle vornehmen konnen, kann
ein neues Modell mithilfe der Simulation
unmittelbar validiert werden. Schlieflich
heben sich in der Angebotsphase solche
Konstrukteure aus der Masse ab, die voll-
stindige CAD-Modelle aufrufen und in ho-
her Auflésung anzeigen konnen.

Das Warten hat ein Ende

Mobile Technologien verdndern Geschafts-
modelle in vielen Branchen, jetzt wird auch
mobiles CAD moglich. Es wird wohl nicht
zum allgemeinen Umstieg kommen, aber
die mobile Technik wird die bestehenden
Arbeitsablaufe erganzen und verbessern.
Besonders im Prototypenbau ist Zeit im
sprichwortlichen Sinne Geld. Beim Kun-
denbesuch durch den Konstrukteur vorge-
nommene kleine Anderungen lassen sich
fiir die sofortige Produktion an die Fabrik
zuriickschicken. Das bringt erhebliche
Zeiteinsparungen, steigert die Effizienz,
reduziert Kosten und fiihrt dazu, dass das
fertige Produkt schneller auf den Markt
kommt.

CAD ist nach wie vor aufwendig und ver-
langt grundliches Arbeiten. Allerdings
kann Mobilitat den Prozess agiler machen
und die Zusammenarbeit zwischen Kons-
trukteuren, Kunden, Partnern und produ-
zierenden Betrieben verbessern. In einer
Branche, in der kleine Verbesserungen an
Prozessen oder Konstruktionen zu groRem
Leistungszuwachs fiihren konnen, stellt
mobiles CAD eine wichtige neue Phase in
der technologischen Entwicklung dar.

www.siemens.com/pim
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Ihr Partner zur Kostensenkung: REGRO ELEKTRO-GROSSHANDEL

REGRO hilft seinen Kunden aus der INDUSTRIE durch optimierte und effizientere Beschaffungsprozesse beim
Kauf von Elektro-Installationsmaterial Kosten zu senken und einen Mehrwert zu schaffen. Ist das nicht auch ein
Thema fir Sie? Kontaktieren Sie uns — wir beraten Sie gerne!

REGRO ELEKTRO-GROSSHANDEL GmbH, Zentrale: ,,space2move”, 1190 Wien, Muthgasse 26/5,
Tel.: +43 (0)5 734 76, Fax: +43 (0)5 734 76-58082, eMail: industrial.sales@regro.at

www.regro.at fihrend in
www.REGROshop.at ELEKTRO-GROSSHANDEL Kompetenz & Partnerschaft
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Werkzeuginformalionssystem

Fehler erkennen, bevor sie auftreten — diesem Anspruch entspricht das Qualitdtsmanagement-System
von igs, das alle qualitétsrelevanten Prozesse abbildet und in einer gemeinsamen Datenbank verknlpft.

CAQ-System steigert
Qualitat und senkt Kosten

Fehler erkennen, bevor sie auftreten — um diesem Anspruch gerecht zu werden, hat igs ein Qualititsmanagement-

System entwickelt, das alle qualitdtsrelevanten Prozesse abbildet und in einer gemeinsamen Datenbank verkniipft.

So werden Fehler vermieden, Prozesse gesichert, die Qualitit gesteigert und Kosten gesenkt.

Seit 20 Jahren steht die igs Software GmbH fiir innovative
Ideen und zukunftsweisende Technologien in der Qualitats-
sicherung und im Qualitditsmanagement. Die Software von
igs deckt samtliche Qualitatssicherungsebenen und Berei-
che, von der Planung tber die Fertigungsprifung bis zur
Auswertung der Qualitatskennzahlen, ab. Jedes iqgs Modul
ist ein Spezialist auf seinem Gebiet und als Einzelsystem
bereits eine bestens funktionierende Stand-alone-Losung.
Durch Kombination fungieren die Module als komplettes
CAQ-System und bieten den Anwendern bestmdgliche Funk-
tionalitat und optimalen Nutzen. Dies liegt an der Struktur
der Software: Im igs CAQ-System greifen alle Module auf
eine gemeinsame Datenbasis zu. In ihrer Gesamtheit bilden
sie dadurch einen geschlossenen Regelkreis, der samtliche
Informationen und Erkenntnisse automatisch und in Echt-
zeit in alle relevanten Qualitdtsprozesse einflieBen lasst.
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Der kontinuierliche Verbesserungsprozess wird durch die
Riickkopplung aus den jeweiligen Prozessen unterstiitzt, so
flieBen z. B. Informationen aus dem Reklamationsmanage-
ment direkt in die FMEA mit ein und umgekehrt. Auf diese
Weise werden samtliche Erfahrungen gesammelt und das
CAQ-System wachst zu einem umfassenden, betrieblichen
Wissensspeicher heran.

Zahlreiche Installationen — vom mittelstindischen Unter-
nehmen bis zum global tatigen GroBunternehmen — bewei-
sen die Leistungsfahigkeit und den Nutzen des igs CAQ-
Systems. Zu den Kunden von igs zahlen Unternehmen aus
unterschiedlichsten Branchen wie Automotive, Elektronik,
Medizin, Kunststoff- und Metallverarbeitung.

B www.igs.de
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Reizthema fir die Pharmaindustrie ,,Gefélschte Heilmittel®

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

www.tug.at

»Zu Risiken und Nebenwirkungen le-
sen Sie die Packungsbeilage und fra-
gen Sie Ihren Arzt oder Apotheker.”
Ein Satz, der wahrscheinlich jedem von
uns gelaufig ist, den wir aber eher sel-
ten ernst nehmen. Weil wir aufgrund
seines inflationdren Gebrauchs mittler-
weile immun geworden sind gegen ihn.
Und meistens geht ja eh alles gut. Aber
der Schein triigt. Zumal tber den In-
ternethandel immer haufiger billig pro-
duzierte Falschungen bekannter Arz-
neimittel in Umlauf gebracht werden.
Oftmals mit anderen Inhaltsstoffen als
deklariert, mit falscher Dosierung oder
gar nur mit Inhaltsstoffen wie Staub,
Kot oder Gift in Tablettenform gepresst.
Die AGES, die Osterreichische Agentur
fiir Gesundheit und Erndhrungssicher-

Ohne unerwunschte
Nebenwirkungen

heit, warnt seit Jahren vor illegalen
Falschungen. Aber dieses Milliarden-
geschaft fur organisierte Kriminelle
boomt, trotz verscharfter Kontrollen.
Weltweit sind laut Weltgesundheitsor-
ganisation WHO 10 % aller Arzneimit-
tel gefélscht, in Entwicklungslandern
bis zu 30 %. Erschreckende Zahlen,
die auch der Pharmaindustrie zu schaf-
fen machen. Innovative Anti-Counter-
feiting-Losungen gewinnen demnach
zunehmend an Bedeutung.

Der ,,Gesundheit“ zuliebe eindeutige
Qualitatssiegel einsetzen ...

Das Industrie 4.0-Zeitalter hat einen
grofen Vorteil: Mit den umfassenden
Quantifizierungs- und Vernetzungs-
moglichkeiten von heute stehen aus-
sagekraftige Kontrollinstrumente zur
Verfiigung. Diese schiitzen renommier-
te Unternehmen u. a. vor ungerechtfer-
tigten Klagen, da mithilfe einer liicken-
losen Dokumentation genau belegt
werden kann, was, wann, wo und wie
hergestellt wurde. Denn mittlerweile
ist fast nichts mehr vor Falschungen
sicher — diverse , Lifestyle-Pharmaka”
wie Schlankmacher oder Viagra ge-
nauso wenig wie Krebs-Medikamente
oder Aspirin. Echt oder nicht echt ist
demnach eine fiir Polizei, Zoll, diver-
se Gesundheitsbehorden oder auch
fir die Endkonsumenten nicht immer
ganz einfach zu beantwortende Fra-
ge, weshalb die Nachfrage nach ein-
deutigen Unterscheidungsmerkmalen
steigt. MEPIS GenCode z. B. setzt auf
den GS1-Standard, um die Herausfor-
derungen bei der Generierung und Zu-
weisung von Seriennummern fiir phar-
mazeutische Produktionswerke iber
mehrere Standorte hinweg zu bewerk-
stelligen. Alle Medikamente und Ver-
packungen (auch Uberverpackungen)

werden in der Fertigung mit eindeutig
identifizierbaren Seriennummern ver-
sehen. Dartiber hinaus wird der Weg
von der Produktion tiber den Handler
bis z. B. zur Apotheke aufgezeichnet,
mit Belegnummern verlinkt und in ei-
ner EU-weiten Datenbank abrufbar ge-
macht.

MES-Einsatz als
gesunde PréventivmaBnahme

Prozessnah operierende Fertigungs-
managementsysteme verfligen iiber
zahlreiche Qualitdten. Die Sicherstel-
lung einer liickenlosen Produktriick-
verfolgbarkeit ist nur ein kleiner Teil
davon. Denn ein MES-System wie ME-
PIS OPEX geht wirklich in die Tiefe.
Als IT-gestiitzter Rontgenblick auf das
Gesamtgeschehen deckt es samtliche
Wechselwirkungen im Produktionsab-
lauf schonungslos auf. Ohne Riicksicht
auf etwaige ,blinde Flecken”. Ganz im
Gegenteil sogar: Sind es doch gerade
diese ,wunden Punkte”, die mithilfe
umfassender Messungen und Analysen
zutage gefordert bzw. naher beleuch-
tet werden sollen. Mikrostillstinde, die
wegen ihrer vermeintlichen Irrelevanz
iiblicherweise nicht dokumentiert wer-
den, ,fliegen” dabei genauso auf wie
schwierig handhabbare Rohmateriali-
en, die eher dazu neigen, den gesamten
Fertigungsprozess zu entschleunigen
anstatt ihn auf Hochtouren zu bringen.
So ein genaues Hinsehen kann unter
Umstdnden ganz schon wehtun, klar,
aber letztendlich ist eine eingehende
Wurzelbehandlung das Einzige, was fiir
den langfristigen Erhalt der wirtschaft-
lichen Gesundheit eines Unternehmens
wirklich hilft. Und darum geht es doch
letztendlich!

B www.tug.at
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N der Prozessindustrie ausschopfen

Vor Kurzem stellte Siemens seine
Strategie zur Digitalisierung in der
Prozessindustrie vor. Grundlage sind
integrierte Software-Produkte und
Losungen, die eine Digitalisierung
der Anlage und damit einen durch-
gangigen Datenaustausch ermagli-
chen — vom Anlagendesign und En-
gineering (liber die Installation, den
Betrieb und die Modernisierung bis
hin zu cloudbasierten Services. An-
wender konnen so das beim Engi-
neering erzeugte virtuelle, identische
Abbild einer Anlage (,digitaler Zwil-
ling“) nutzen, um deren Inbetrieb-
nahme, Betrieb und Instandhaltung
zu simulieren und zu optimieren.
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,Unternehmen der Prozessindustrie stehen unter groem Wettbewerbsdruck,
insbesondere durch sich wandelnde Regularien, Markte und Technologien.
Die Digitalisierung ist der zentrale Hebel, um diesen Herausforderungen er-
folgreich zu begegnen”, erkliarte Peter Herweck, CEO Siemens Process In-
dustries and Drives Division. ,Hin zum ,Digital Enterprise’ unterstiitzen wir
unsere Kunden mit einem einzigartigen integrierten Angebot aus Hardware,
Software und Services - liber den gesamten Anlagenlebenszyklus. Ziel ist es,
die Investitions- und Betriebskosten nachhaltig zu reduzieren.”

Ermoglicht wird die Digitalisierung durch das durchgangige Engineering
(Integrated Engineering). Es reduziert Fehlerquellen durch weniger Schnitt-
stellen zwischen den verschiedenen Gewerken, erhoht die Qualitdt in allen
Schritten des Engineeringworkflows und verkiirzt die Markteinfiihrungszei-
ten, etwa durch Parallelisierung von Workflows. So lassen sich Aufgaben wie
das verfahrenstechnische Engineering oder die Planung der Elektrotechnik
parallel zum Automation Engineering durchfithren.

Die Basis dafiir ist das nahtlose Zusammenspiel der Softwarelosung Comos
und des Prozessleitsystems Simatic PCS 7. Es ermoglicht die horizontale In-
tegration tber den Anlagenlebenszyklus sowie die vertikale Integration von
der Officewelt (z. B. ERP-Systeme) bis in die Feldebene. Einbinden lassen sich




Die papierlose Produktion beschleunigt die
Erstellung, Ausfiihrung, Uberpriifung und Freigabe
von pharmazeutischen Produktionsprozessen und
Chargenprotokollen (Electronic Batch Record, EBR).

so z. B. innovative Gerate der Prozessinstrumentierung, wie
hochprazise Sitrans-Druckmessumformer. Vereinfacht wird
diese Integration zudem durch etablierte Technologie-Platt-
formen wie Totally Integrated Automation (TIA), Totally Integ-
rated Power (TIP) und Integrated Drive Systems (IDS).

Miteinander verzahnt: Planungs- und Betriebswelt

,Mit dem Schritt von Integrated Engineering zu Integrated
Operation ermoglichen wir unseren Kunden den néachsten
evolutiondren Schritt auf dem Weg zu Industrie 4.0, indem
wir als erster Anbieter ein durchgehendes Datenmodell auf-
bauen”, erklarte Herweck. , Wir verzahnen die Planungs- und
Betriebswelt fiir ein ganzheitliches Anlagenmanagement iiber
den gesamten Lebenszyklus einer Industrieanlage. Die Ar-
beitsablaufe werden so effizienter — Produktivitat und Quali-
tat erhohen sich. Dabei werden die Anlagendaten iiber den
gesamten Lebenszyklus stets aktuell und konsistent gehalten,

PROZESSAUTONMATION/LEITTECHNIK

wie bei einem digitalen Zwilling.” Durch Datenanalysen in der
Betriebsphase konnen Anwender z. B. Riickschliisse iiber den
Zustand wichtiger Komponenten wie Pumpen, Motoren oder
Umrichter erhalten. Aus diesen Informationen lasst sich eine
optimierte Instandhaltungsstrategie entwickeln. Eine hohere
Verfiigbarkeit und Sicherheit einer Anlage sind das Ergebnis.
Integriert werden auch Software-Losungen wie XHQ zur Ope-
rations Intelligence. Die Software unterstiitzt Anwender, ihre
Entscheidungen zu optimieren. Dazu sammelt, analysiert und
visualisiert XHQ Betriebs- und Businessdaten. Aus Big Data
werden so Smart Data.

Der Service nimmt bei Prozessanlagen, nicht zuletzt aufgrund
ihrer langen Laufzeiten, eine Schlisselrolle ein: Hier unter-
stlitzt Siemens Unternehmen als verlasslicher Partner mit ei-
nem umfassenden Angebot, das von Reparatur- iber Remote-
bis hin zu daten- bzw. cloudbasierten Services reicht. Mit dem
,Control Performance Analytics”-Service 1asst sich z. B. durch
die intelligente Datenanalyse die Regelgtite von Regelkreisen
optimieren und die Qualitat und Leistung der Produktion stei-
gern.

Um das Potenzial der Digitalisierung auszuschopfen, setzt Sie-
mens auf branchenspezifische Losungen wie ,Paperless

framag Industrieanlagenbau GmbH
Neukirchner Stral3e 9

A-4873 Frankenburg

Tel.: +43(0)7683/5040

Fax: +43(0)7683/5040-86

E-Mail: sales-vt@framag.com
www.framag.com

Hydropol® MASCHINENBETTEN

+ hervorragendes Dampfungsverhalten
- hohe dynamische Steifigkeit

« variabler E-Modul

- elektrischer Potentialausgleich

» hohe Warmekapazitat und
Warmestabilitat

+ Beheizen und Kiihlen des Bettes
+ keine Schwindung

« 6kologisch

» hohe Modellflexibilitat

- variables spezifisches Gewicht

- ab Losgrolie 1
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Sichtbarkeit verbessert das Ergebnis —

XHQ Operations Intelligence bietet dem Nutzer einen einzigen
umfassenden Bereich koharenter, topaktueller Informationen.

Manufacturing” (basierend auf Simatic
IT eBR) fiir die Pharmaindustrie. Die
papierlose Produktion beschleunigt die
Erstellung, Ausfithrung, Uberpriifung
und Freigabe von pharmazeutischen
Produktionsprozessen und Chargenpro-
tokollen (Electronic Batch Record, EBR).
Dadurch konnen Unternehmen unter
Einhaltung regulatorischer Vorgaben
die Effizienz und Produktqualitit erho-
hen und zugleich Kosten senken.

Sicherheit und Konnektivitat als
Voraussetzung der Digitalisierung

Voraussetzung fiir die Digitalisierung ist
eine robuste, zuverldssige und vor allem
sichere Kommunikation in allen Berei-
chen einer Anlage. Abgerundet wird das
Portfolio von Produkten, Losungen und
Services, um die Anlagen- und Prozess-
Sicherheit zu erhohen.

Mit XHQ Operations Intelligence
bekommt die Prozessindustrie
intelligente Daten

Mit der XHQ Operations Intelligence
Plattform und ihrer echtzeitnahen Visu-
alisierung der Betriebsablaufe erweitert
Siemens sein Losungsangebot an In-

dustriesoftware fiir die Prozessindust-
rie. Die Losung hilft Unternehmen, aus
ihren bestehenden Investitionen in die
Anlagenautomatisierung und die IT gro-
RBeren Nutzen fiir den Anlagenbetrieb zu
ziehen.

XHQ Operations Intelligence ist ein
Toolset, mit dem sich Betriebs- und
Geschéaftsdaten aus Datenquellen un-
terschiedlicher Backendsysteme aggre-
gieren, integrieren, analysieren und im
Ergebnis darstellen lassen. Die Losung
vermittelt einen direkten Einblick in alle
zusammenhdngenden Geschéaftsvorgan-
ge und bietet damit die Moglichkeit, in
Echtzeit das Performance Management
auf vielfaltige Weise zu beeinflussen und
Entscheidungen zu optimieren. Das Be-
triebspersonal kann ebenso wie der Fiih-
rungsstab die Performance einer Anlage
in Echtzeit beobachten und sie mit den
Geschaftszielen vergleichen. Damit kon-
nen Anwender fundiertere Entscheidun-
gen zur Anlagenleistung treffen und das
Geschaftsergebnis positiv beeinflussen.

Das XHQ Toolset filtert und bearbeitet
die unterschiedlichsten technischen und
betriebswirtschaftlichen Daten, die aus
der Anlage oder der Produktionskette

- m

des Unternehmens stammen. Leistungs-
kennzahlen (KPIs) wie Anlagennut-
zung, Verfiigbarkeit von Roh- und Be-
triebsstoffen, Produktionsleistung oder
Produktqualitdt ermoglichen den Fiih-
rungskraften einen direkten Vergleich
zwischen dem gesamten Produktions-
prozess und anderen Fertigungslinien
anzustellen. Dementsprechend kann der
Prozess optimiert und gegebenenfalls
angepasst werden. Zudem lassen sich
Marktverdanderungen oder Einflussfak-
toren an anderen Fertigungsstandorten
beriicksichtigen.

XHQ Operations Intelligence bringt
Mehrwert in der Kombination mit dem
Siemens- Produktportfolio von der
Fihrungsebene bis hin zur Feldebene.
Durch die enge Verzahnung zwischen
den Losungen des Comos Plant Lifecyc-
le Management und dem Prozessleitsys-
tem Simatic PCS 7 werden in dieser Lo-
sung Echtzeitinformationen gemeinsam
genutzt und mit den Asset-Metadaten
von Comos Walkinside, der Immersive
Simulation & Remote Operations-Lo-
sung in Bezug gesetzt, um die Unterneh-
mensleistung zu steigern.

www.siemens.com



Far die konduktive
Leitfahigkeitsmessung in FlUssigkeiten:

Neue SMARTPAT
Leitfahigkeitssensoren

Im Zuge der Erweiterung des Prozessanalytik-Portfolios stellt Krohne
drei neue SMARTPAT Sensoren fiir die konduktive Leitfahigkeitsmes-
sung in Fliissigkeiten vor: SMARTPAT COND 1200, 3200 und 5200.

Die SMARTPAT Reihe von digitalen, stromschleifengespeis-
ten 2-Leiter-Sensoren mit integrierter Transmittertechnolo-
gie wurde erstmals 2013 vorgestellt. Jeder SMARTPAT Sen-
sor kann mit einem VP-Kabel tber die 4...20 mA/HART 7
Schnittstelle direkt an das Prozessleitsystem angeschlossen
werden. Das bietet Vorteile sowohl in Bezug auf die Hand-
habung als auch auf die Kosten fiir eine Messstelle. Ein zu-
satzlicher Transmitter vor Ort ist tiberfliissig, die SMART-
PAT Sensoren konnen offline iiber PACTware FDT/DTM und
vor Ort mit einem HART-Handheld oder einer optionalen
stromschleifengespeisten Bedieneinheit konfiguriert und
kalibriert werden.

Wasser-Einsatz

Der Einsatzbereich des fiir die Wasser- und Abwasserindus-
trie entwickelten SMARTPAT COND 1200 (Messbereich fiir
Zellkonstante ¢ = 1: 100 pS/cm...20 mS/cm) reicht von der
Prozessiiberwachung/-kontrolle in Wasseraufbereitungsan-
lagen (Brauchwasser und Trinkwasser) bis hin zur Uberwa-
chung von Wasserqualitat/Grenzwerten und Filteriberwa-
chung.

Kondensat-, Kiihlwasser-
und Kesselspeisewasser-Einsatz

Der SMARTPAT COND 3200 (Messbereich fiir Zellkons-
tanten ¢ = 0,1: 1...1.000 pS/cm, c = 0,01: 0,05...10 pS/cm)
wurde fiir die Messung der Qualitdt von Kondensat, Kiihl-
wasser und Kesselspeisewasser in Kraftwerken entwickelt.
Dariiber hinaus kann der Sensor fiir Umkehrosmose, Io-
nenaustauscher-Uberwachung und Entionisierungs- oder
Entsalzungsprozesse wie z. B. in der Halbleiterproduktion
verwendet werden.

Wasser- und Abwasser-Behandlung

Der SMARTPAT COND 5200 (Messbereich fiir Zellkonstante
c¢=1:10 pS/cm...15 mS/cm) kommt z. B. in Trennverfahren
(Lauge/Wasser) oder fiir die Prozessiiberwachung bei der
Wasser- oder Abwasserbehandlung in den Branchen Che-
mie und Petrochemie sowie in der Wasser- und Abwasserin-
dustrie zum Einsatz. Jeder SMARTPAT Sensor ist speziell fiir
seinen Einsatzbereich ausgelegt: Die Zulassungen und Zer-

wWww.automation.at
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Drei neue stromschleifengespeiste 2-Leiter-Sensoren SMARTPAT COND 1200,
3200 und 5200 fiir die konduktive Leitfahigkeitsmessung in Flissigkeiten.

tifikate reichen von der Installation in explosionsgefahrdeten
Bereichen bis Zone 0 bis hin zu hygienischen Bereichen. Ge-
meinsam mit der Sensorfamilie bietet Krohne auch eine grofRe
Auswahl an Zubehor, z. B. stromschleifengespeiste Anzeigen,
USB-Schnittstellenkabel, Verteilerdosen, Bedieneinheiten,
Standardlosungen, Sensorkabel und Armaturen.

B www.krohne.at

igus® <~ -tech’ ... schmierfrei Lagern leicht gemacht ... News 15 ...

Auf Knopfdruck das
gunstigste

16 Vollsortiment-Werkstoffe, 1.321 neue Artikel: iglidur®
Standardprogramm jetzt mit tiber 3.000 Abmessungen fiir die meisten
Lager-Herausforderungen. Fast alle L6sungen im Cent-Bereich. Von
Hochtemperatur bis Meerwasser, von Lebensmittel bis Automotive
- direkt das glinstigste Lager finden, berechnen und bestellen.
Diese und viele weitere motion plastics®-News finden Sie online auf

Productronica, Miinchen

od Halle A3 Stand 254

Tel. 07675-40 05-0 info@ igus.at plastics for longer life®
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Stoffhersteller denken sich immer ausgefallenere Muster
aus, um sich und ihren Kunden im globalen Wettbewerb

Unterscheidungsmerkmale zu verschaffen. * '
T % s
N R

Controller-basierte Automatisierungslésung fur den Textildruck:

Muster-gultig automatisiert

Textile Materialien schnell und dauerhaft mit abwechslungsreichen Mustern zu bedrucken, stellt hdchste Anspriiche an
Exaktheit und Synchronitét der Bewegungssteuerung. Ein weltweit fiihrender Hersteller von Maschinen zur Textil- und
Teppichveredelung ist Zimmer Austria. Eine gemeinsam mit Lenze entwickelte Controller-basierte Automatisierungslésung
steuert und synchronisiert bis zu 200 Bewegungsachsen der aktuellen Generation von Rundschablonen-
Textildruckmaschinen und sichert Zimmer den technologischen Vorsprung.

Autor: Ing. Peter Kemptner / x-technik




Uber kundensperzifische dezentrale Bedieneinheiten mit Display und Folientastatur an
jedem Druckkopf erfolgt mithilfe von Schrittmotoren die Einrichtung der Schablonen,
durch die eine magnetisch angezogene Welle den Farbstoff auf den Stoff driickt.

ersteller von Stoffen fiir
H Kleidung und Heimtextilien

denken sich immer ausge-
fallenere Muster aus, um sich und
ihren Kunden im globalen Wettbe-
werb  Unterscheidungsmerkmale
zu verschaffen. Mit diesen Mustern
versehen werden die Textilien durch
Bedruckung, in der GroRserienpro-
duktion meist im Schablonendruck.
Der funktioniert im Prinzip wie Sieb-
druck, nur dass das Sieb als Walze
ausgefiithrt ist, sodass Endlosmate-
rial gedruckt werden kann. Das Ver-
fahren wurde erstmals 1955 von der
J. Zimmer Maschinenbau GmbH in
einer kommerziellen Maschine reali-
siert. Die letzte Basis-Innovation ge-
lang dem Unternehmen mit Stand-
orten in Klagenfurt und Kufstein
vor einigen Jahrzehnten mit dem
Magnet-System, das den Farbstoff
gleichmaRiger durch die Schablone
auf den Stoff presst. ,Dank dieser
mittlerweile oft kopierten Innovation
ist unser Unternehmen Weltmarkt-
fithrer bei Schablonendruckmaschi-

"

nen”, sagt Geschaftsfiihrer Horst
Ros. ,Heute fertigt Zimmer neben
anderen Maschinentypen Rundscha-
blonen-Druckanlagen mit bis zu 24
Farbstationen und Druckbreiten bis
3,3m.”

Herausforderung Synchronitit

Mit Geschwindigkeiten bis 100 m/
min. (1,67 m/s) durchlauft der Stoff
die hallenfiillende Maschine. Schon
die kleinste Stauchung, Streckung
oder gar Faltenbildung des Materials
wiirde das Ergebnis negativ beein-
flussen. Deshalb wird der Stoff fiir
den Transport unter den Druckstatio-
nen hindurch auf ein Transportband
aufgeklebt und anschliefend wieder
abgelost. Ein gutes Druckbild ent-
steht nur, wenn die Druckbilder mit
den einzelnen Farben ohne Versatz
vollig gleich positioniert sind. Daher
miissen die Schablonendruckvor-
gange an den zahlreichen Statio-
nen exakt miteinander und mit dem
Stofftransport abgestimmt wer- =

INn enger Zusammenarbeit mit Lenze
entstand unter Verwendung neuester
Hard- und Software sowie Antriebstechnik
eine innovative LLosung, mit der wir unsere
Marktstellung als TechnologiefUnrer
behaupten und ausbauen kdnnen.

Horst Ros, Geschéftsfiihrer
J. Zimmer Maschinenbau GmbH
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den. Ebenfalls in diese Synchronisierung
eingebunden sind die Auf- und Abwickel-
vorgange am Materialein- und -auslauf
sowie der Transport der frisch bedruckten
Ware durch den Trockner.

Langst vorbei sind bei J. Zimmer die Zeiten,
als die zahlreichen Achsen {iber Getriebe
und Wellen mechanisch gekoppelt waren.
Bereits seit Ende der 1990er-Jahre werden
samtliche Achsen mittels Servo-Technik
angetrieben und elektronisch synchroni-
siert. ,, Auf diesen Lorbeeren ruhen wir uns
allerdings nicht aus”, sagt Horst Ros. , Wir
beobachten die Entwicklungen bei An-
triebs- und Steuerungstechnik und nutzen
diese, um die Produktivitat und Funktiona-
litat, zugleich aber auch die Energieeffizi-
enz unserer Maschinen von Generation zu
Generation zu erhéhen.”

Innovationen sichern Spitzenposition

In der aktuellen Generation der rotascreen-
Maschinen erledigt ein Kegelradgetrie-
bemotor des Lenze-Typs g500-B450 den

36

Antrieb des Drucktuchs. Der hocheffiziente
Drehstrom-Asynchronmotor ist mit einem
Resolver ausgestattet und wird im Servo-
Modus betrieben. , Das bringt dieselbe Po-
sitioniergenauigkeit wie ein Servo-Motor”,
sagt Daniel Baierl, Key Account Manager
General Industry bei Lenze Antriebstech-
nik. ,,Uberall dort, wo dessen hohe Dyna-
mik nicht benétigt wird, ist der Inverter-ge-
steuerte Asynchronmotor ohne Abstriche
bei der Prazision die kostengiinstige Alter-
native.” Synchron dazu erfolgt der Antrieb
der einzelnen Druckschablonen durch
Servomotoren mit Planetengetriebe des

Uberall dort, wo dessen hohe Dynamik
nicht bendtigt wird, ist der Inverter-gesteuerte
Asynchronmotor ohne Abstriche bbei der Prazision
die kostengunstige Alternative.

Daniel Baierl, Key Account Manager
General Industry, Lenze

Lenze-Typs MPG, je nach Schablonenbrei-
te einzeln oder paarweise. Zusatzlich ist je-
der Druckkopf noch mit Schrittmotoren fiir
die seitliche und diagonale Verstellung der
Schablone ausgestattet. Dazu kommen in
der aktuellen Maschinengeneration noch
zwei Motoren fiir die Hohenverstellung.
,Damit lasst sich jeder Druckkopf einzeln
unterschiedlich weit anheben”, sagt Rupert
Lerchner, technischer Direktor der J. Zim-
mer Maschinenbau GmbH. ,Das ermdg-
licht das Weg- oder Zuschalten von Farben
sowie einen fliegenden Designwechsel, es
bringt Zimmer-Kunden aber auch die Mog-

o fnlate
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ANTRIEBSTECHNIK

lichkeit, Schablonen mit unterschiedli-
chen Durchmessern auf derselben Ma-
schine zu mischen.”

Antriebstechnik mit
Platz- und Kostenvorteil

Mit fiinf bis sechs Motoren pro Druck-
kopf und den Antrieben fiir das Druck-
tuch sowie die vor- und nachgelagerten
Trockner und Transporteinrichtungen
kann eine Rotations-Schablonendruck-
maschine bis zu 200 Motoren enthal-
ten. Die Ansteuerung aller synchroni-
sierten Achsen erledigen platzsparend
die mehrfach {berlastfahigen Dop-
pelachs-Servoinverter i700. ,Frihere
Konzepte hatten die Intelligenz fur die
Bahnberechnung im Motorregler inte-
griert”, sagt Daniel Baierl. ,,Angesichts
heutiger Verarbeitungsleistungen und

1 In Schablonendruck-Maschinen von

J. Zimmer werden bei einer Bahngeschwin-
digkeit von bis zu 100 m/min bis zu 24
Farben hintereinander durch Siebdruck-
Rundschablonen auf die bis zu 3,3 m
breiten Stoffbahnen aufgebracht.

2 Kern der Controller-basierten Auto-
matisierungsldsung sind je ein L-force
Controller 3231C fir die Schablonenan-
triebe und die Verstellantriebe sowie ein
L-force Controller 3241 fiir alle anderen
Aspekte der Steuerung. Ganz links im Bild
ist der Servo-Inverter fiir den Antrieb des
Drucktuchs.

3 Uber EtherCAT kommuniziert die Steu-
erung mit den schlanken Mehrkanal-Ser-
voinvertern i700 (oben) sowie abgesetzten
Modulen des platzsparenden I/O-Systems
1000 (mitte) und den Schrittmotorantrieben
(unten).

4 Mit finf bis sechs Motoren pro Druck-
kopf, den Antrieben fiir das Drucktuch
sowie Trockner und vor- und nachgela-
gerte Transporteinrichtungen kann eine
Rotations-Schablonendruckmaschine
bis zu 200 Motoren enthalten.
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Ubertragungsgeschwindigkeiten ist es ein  kleiner und kostengiinstiger gestalten.” Die
Gebot der Wirtschaftlichkeit, die Berech- Berechnungen fiir die Motoransteuerung
nungen vom zentralen Controller vorneh- erfolgen iiber je einen L-force Controller
men zu lassen. So lasst sich der Inverter 3231C fur die bis zu 48 Schablonen- =

N
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antriebe und einen fiir die bis zu 96 Ver-
stellantriebe. Die Kommunikation mit den
Invertern und damit die exakte Synchroni-
sation aller Achsen erfolgt iiber EtherCAT.
Dieser Echtzeit-Ethernetstandard weist
eine hohe Ubertragungsbandbreite mit de-
terministischem Verhalten auf und macht
die frither fiir die Synchronisierung ver-
wendeten Leitfrequenzmodule iiberfliissig.
Das spart Verdrahtungsaufwand und eli-
miniert Fehlerquellen. ,Durch diese Um-
stellung entfiel der zuvor bendtigte eigene
Schaltkasten an jeder Druckstation”, freut
sich Rupert Lerchner.

Schneller Automatisierungserfolg

Uber den CANbus mit dem Controller fiir
die Schrittmotoren verbunden sind die
kundenspezifischen dezentralen Bedien-
einheiten mit Display und Folientastatur.
Sie erleichtern Bedienern an jeder Druck-
station lokal die Einrichtungsarbeit. Uber
Standard-Ethernet mit den Motion-Cont-
rollern verbunden ist ein L-force Controller
3241 fiir alle anderen Aspekte der Steue-
rung, etwa die Ansteuerung des Magnet-
systems. Dieser kommuniziert itber den
schnellen Riickwandbus mit den digitalen
und analogen Ein- und Ausgangsmodu-
len der platzsparenden Serie I/O-System
1000 und iibernimmt samtliche Visualisie-
rungsaufgaben. Dazu steuert er iiber eine
DVI-Schnittstelle das Monitor-Bedienpanel
MP5000 an.

Entwickelt wurde die Automatisierung der
aktuellen Maschinengeneration als hard-
und softwaretechnische Komplettlosung in
enger Zusammenarbeit der beiden Unter-
nehmen J. Zimmer und Lenze. ,,Wesentlich
war fiir uns neben der Rundum-Betreuung
durch die Applikationsentwickler in Un-
terpremstatten, Asten und im deutschen
Stammhaus die Moglichkeit, bei kritischen
Antriebstechnik-Aufgaben auf fertige, ge-
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testete Technologie-Module zuriickzugrei-
fen”, sagt Horst Ros. ,Das hilft uns, in der
Entwicklung schnell zum Ziel zu kommen,
ohne das Rad ein weiteres Mal zu erfin-
den.” Lenze halt FAST-Technologiemodule
fiir Aufgaben wie das Auf- und Abwickeln,
aber auch beispielsweise fiir den intermit-
tierenden Druck mit Anhebung der Druck-
schablonen bereit.

Rascher produktiv

Mit der Controller-basierten Gesamtau-
tomatisierung erreichte J. Zimmer neben
einer Erweiterung der Funktionalitdt bei
gleichzeitiger Verbesserung der Energie-
effizienz eine wesentliche Beschleunigung
der Inbetriebnahme. ,Techniker konfigu-
rieren die Maschine direkt am Panel durch
Auswahl der tatsachlich verbauten Optio-
nen aus dem maximal moglichen Ausbau
der Maschine oder durch Einspielen der
Konfiguration von einer gleich ausgestat-
teten Maschine per SD-Karte”, berichtet
Rupert Lerchner. ,Das hat wesentlich dazu
beigetragen, die Inbetriebnahmezeit von
frither drei Wochen auf acht bis zehn Tage
zu reduzieren.”

Zudem bietet die Verwendung von Ether-
net wesentlich verbesserte Moglichkeiten,
von Klagenfurt aus fiir Diagnose- und War-
tungszwecke auf die Anlagen zuzugrei-
fen. ,In enger Zusammenarbeit mit Lenze
entstand unter Verwendung neuester
Hard- und Software sowie Antriebstechnik

Durch die Umstellung auf Doppelachs-
Servoinverter i700, die mit EtherCAT verbunden
sind, entfiel der zuvor bendtigte eigene
Schaltkasten an jeder Druckstation.

Rupert Lerchner, technischer Direktor,
J. Zimmer Maschinenbau GmbH

Den Antrieb der Druckschablonen erledigen
Servomotoren mit Planetengetriebe des Lenze-Typs MPG,
wahrend flr den Drucktuchantrieb ein Asynchronmotor
mit Resolver im Servo-Modus betrieben wird.

eine innovative Losung, mit der wir unse-
re Marktstellung als Technologiefiihrer
behaupten und ausbauen koénnen”, sagt
Horst Ros abschlieRend.

B www.lenze.com

Anwender

Zimmer Austria mit Standorten in
Klagenfurt und Kufstein ist seit vielen
Jahrzehnten ein weltweit fUhrender
Hersteller von Maschinen zur Textil-
und Teppichveredelung (Flach- und
Rundschablonendruck, Digitaldruck,
Trocknen, Dampfen und Beschich-
tung). Die J. Zimmer Maschinenbau
GmbH in Klagenfurt ist das Kompe-
tenzzentrum fUr Schablonendruck-
und Beschichtungsmaschinen sowie
fUr HeiBlufttrockner, Warmebehand-
lungsmaschinen und Hangeschlau-
fenddmpfer. Die Anlagen werden
speziell an die Anforderungen des
Kunden angepasst, konstruiert und
gefertigt.

J. Zimmer Maschinenbau GmbH
Ebentaler StraBe 133

A-9020 Klagenfurt

Tel. +43 463-3848-0
www.zimmer-austria.com

. Das Video
zum Unternehmen
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g NEUE VERBESSERTE SERIE

programmierbar mit LY

Der lineare Direktantrieb SGLFW2 |&sst sich flr
vielfaltige Automationsaufgaben nutzen. Der

neue eisenbehaftete Motor ist eine Erweiterung
der bestehenden Reihe SGLFW (F-Typ).

Neue Spitzenkrafte
N der Automatisierung

Yaskawa hat sein Portfolio an linearen
Direktantrieben um den neuen eisenbe-
hafteten Motor SGLFW2 fiir 200 V und fiir
400 V erweitert. Gegeniiber den bisherigen
Modellen der SGLFW-Reihe zeichnet er sich
u. a. durch héhere Spitzenkréfte von bis zu
7.560 Newton aus.

Bei der Konzeption des linearen Di-
rektantriebs SGLFW2 wurde der Wir-
kungsgrad verbessert und das Bau-
volumen reduziert. Temperaturfithler
und eine optionale Wasserkiihlung
runden das Leistungsspektrum ab.
Einsatzmoglichkeiten finden sich z. B.
in der Montage- und Handhabungs-
technik, bei der Produktion von Halb-
leitern und Photovoltaiksystemen, in
Anlagen zum Laser-Schweilen und
-Schneiden, bei 2- und 3D-Druck-
anwendungen, bei Pick&Place-Auf-
gaben sowie beim Bohren und beim
Schleifen.

Mit ihren charakteristischen Starken
lassen sich lineare Direktantriebe fiir
vielfaltige Automationsaufgaben nut-
zen. Der neue Motor ist Bestandteil
der bestehenden Reihe SGLFW (F-
Typ), die fiir die preisgiinstige Um-
setzung anspruchsvoller Standard-
aufgaben konzipiert wurde. Neben
eisenbehafteten Motoren der Reihe
SGLFW (F-Typ) bietet Yaskawa noch
zwei weitere Bauarten fiir lineare
Direktantriebe an: Die eisenlosen

wWWW.automation.at

Direktantriebe der SGLGW-Serie
(G-Typ) bieten hochste Dynamik bei
kleinster Baugrofe. Mit eisenbehaf-
teten Motoren der SGLTW Serie (T-
Typ) lassen sich Spitzenkrafte von bis
zu 7.500 Newton erzeugen.

Komplettsysteme

Neben Einzelkomponenten bietet
Yaskawa auch komplette Slider als
Einzel- oder Mehrachssysteme an.
Diese lassen sich kundenspezifisch
aufbauen. Wie alle Linearsysteme
von Yasakwa zeichnen sie sich da-
bei durch eine hochwertige und ver-
windungsfreie Konstruktion aus. Die
Fihrungsschienen und Lager sind
genau auf die neuen Spitzenkrafte
bei hoher Laufleistung ausgelegt.
Das Portfolio umfasst Ober- und Un-
terbauten aus Stahl, Aluminium oder
Granit, Abdeckungen mit Faltenbal-
gen und Metallgehduse bis hin zur
Reinraumklasse sowie unterschied-
liche Profile aus Alumium oder Car-
bon. Das zugehorige Messsystem
kann entprechend der applikativen
Anforderung bestimmt werden. Er-
ganzt werden diese Systeme durch
einen intelligenten Motion Controller,
einen leistungsstarken Servoverstar-
ker und bei Bedarf zusatzlich durch
ein Bedienfeld (HMI).

M www.yaskawa.at
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A YASKAWA COMPANY
Compact-CPU 314C
VIPA 314-6CG13

*IMMER NOCH UNSCHLAGBAR

TOP Preis/Leistungsverhaltnis,
24 DE / 16+8 DA / 4x Analog (U/I),
1x PT100, 4x Zahler (je 100kHz),
ProfibusDP-Master / Slave
CP343, MPI oder CP340 (RS485),
keine Speicherkarte notwendig

* HOCHSTE GESCHWINDIGKEIT
Leistungsklasse S7-317

* EXTREM KOMMUNIKATIV

Integriert: CP343-1EX11 - fiir VISU
und Programmierung via LAN,
MPI umschaltbar auf CP340/RS485
fiir Modbus RTU mit fertigen Bau-
steinen fiir YASKAWA-Umrichter

¢ GROSSER SPEICHERBEREICH
256 bis 1MByte erweiterbar

CONTROLS CONKECTIONS

www.vipa.at

VIPA Elektronik-Systeme GmbH

A-1130 Wien, Hietzinger Kai 85
Tel: +43/1/89593 63 - 0 Fax: - 50

eMail: elektroniksysteme@vipa.at

ELEKTRONIK

VEELIALISERLMG & AUTOMATISIERLIRG

SYSTEME
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Mauuau-_-:-

links TrayExpress von Marzhduser Wetzlar GmbH & Co. KG bietet
Préazisionsarbeit bei der Probenhandhabung.

rechts Mit einer Wechselzeit unter 20 Sekunden werden bis zu
40 Trays aus dem Magazin auf den integrierten Scanningtisch beférdert.

Profilschienenflihrungen fur exakte Verfahrwege im Mikrometerbereich:

Mikroskopisch

genau

Wo es auf jeden Mikrometer ankommt, muss besonders exakt verfahren werden. In der Halbleiterindustrie und
Leiterplattenbestiickung, bei Roboteranwendungen und Messgeraten sowie in der Pharma- und Medizintechnik werden
daher Miniatur-Fiihrungen mit hochster Verfahrgenauigkeit bendtigt. Fiir das automatisierte Probehandhabungssystem
TrayExpress setzt Marzhduser Wetzlar Profilschienenfiihrungen der Baureihen MG und HG von Hiwin ein, die bei

kompakter Bauweise hohe Prazision gewahrleisten.

Als weltweit agierender Hersteller manueller und motorischer
Mikropositioniersystemen entwickelt und vertreibt die Marz-
héauser Wetzlar GmbH & Co. KG hochwertige Prazisionsgerate
zur Mikroskop-Automatisierung. Dazu zahlt neben Mikroskop-
und Messtischen, Steuerungen und Bedienelementen sowie
Fokusantrieben und Mikromanipulatoren auch der TrayEx-
press fiir die automatisierte und universelle Probenhandha-
bung. Das Gerat befordert mit einer Wechselzeit unter 20
Sekunden je Tray bis zu 40 Trays aus dem Magazin auf den
integrierten Scanningtisch. Es ist mit nahezu allen gangigen
inversen Mikroskopen kompatibel und kann mit unterschied-
lichen Tragerformaten bestiickt werden. Integrierte Messsys-
teme in allen Achsen iiberwachen die exakte Positionierung.
Da das Magazin innerhalb des kompakten Gehduses gelagert
ist, sind die Proben vor Verschmutzung oder Beschadigung
geschiitzt. Die formschliissige Verbindung von Magazintrager
und Scanningtisch sorgt fiir eine direkte Ubergabe der Trays
und vermeidet dadurch sowohl aufwendige Transportwege
als auch den Verlust oder die Beschadigung von Proben. Zu-
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satzlich ist TrayExpress mit einer aktiven Probentiberwachung
mittels RFID-Technik ausgestattet.

Wahrend Marzhauser Wetzlar friiher die Positioniereinheiten ausschlieBlich
selbst gefertigt hat, greift das Unternehmen nun bei Schienenfiihrungen
im Miniaturformat auch auf Produkte von Hiwin zurlick.



Schienenfiihrungen im Miniaturformat

Neben Prazision und Sicherheit zeichnet den
TrayExpress seine Geschwindigkeit aus. Auf
dem Scanningtisch werden die Trays mit bis
zu 80 mm/s bewegt. Das stellt bei einer erfor-
derlichen Genauigkeit im pm-Bereich hochste
Anspriiche an die Positioniertechnik. ,Friither
haben wir die Positioniereinheiten nur selbst
gefertigt, jetzt greifen wir bei Schienenfiih-
rungen im Miniaturformat auch auf Produkte
von Hiwin zuriick”, sagt Ralf Tide, Konstruk-
tionsleiter bei Méarzhduser Wetzlar. ,Neben
der Ablaufgenauigkeit dieser Profilschienen-
fuhrungen haben uns die hohe Verfiigbarkeit
und die sehr kurzen Lieferzeiten von Hiwin
iiberzeugt.”

Das Magazin im TrayExpress wird mit zwei pa-
rallel angeordneten Profilschienenfiihrungen
von Hiwin aus der Baureihe HG in Baugroe
15 vertikal verfahren. Die Laufwagen dieser
Baureihe sind jeweils mit vier Kugellaufbah-
nen ausgestattet. Durch deren 45°-Anordnung
konnen die Laufwagen gleiche Lasten aus al-
len Richtungen aufnehmen. Zudem zeichnet
sich die Baureihe HG durch geringe Verschie-
bewiderstinde und ihren hohen Wirkungsgrad
aus.

Gutes Laufverhalten

Die in Mikrotiterplatten, Petrischalen oder auf
Objekttragern befindlichen Proben miissen
mit hochster Prazision im Fokus des Objektivs
positioniert werden. Bei Verfahrgeschwindig-
keiten von bis zu 80 mm/s auf der X-Achse
erreicht TrayExpress eine Ablauf- und Wieder-
holungsgenauigkeit unter 1 pm und Schritt-
weiten im Nanometerbereich (bis zu 0,05 pm).

Um die erforderliche Prédzision zu erreichen,
verwendet Marzhauser Wetzlar die speziell fiir

wWWW.automation.at

links
Hiwin-Profil-
schienenfiihrungen

der Baureihe HG bringen
das Magazin des TrayExpress
in die gewuinschte Position zur
Probeniibergabe.

rechts Die Baureihe MG wurde von Hiwin spe-
ziell fir den Einsatz in Mess-, Prif- und Medizintechnik
sowie der Optischen- und Halbleiterindustrie entwickelt.

den Einsatz in der Mess-, Priif- und Medizin-
technik, der optischen und Halbleiterindustrie
sowie fiir Automatisierungsaufgaben konzi-
pierten Miniatur-Profilschienenfithrungen MG
von Hiwin. Besonders leicht und kompakt aus-
gefiihrt, konnen diese Schienenfiihrungen aus
allen Richtungen hohe Lasten aufnehmen und
sind sowohl mit breiter als auch mit schma-
ler Schiene lieferbar. Sie eignen sich fiir den
Einsatz in hygienisch sensiblen Arbeitsumge-
bungen, da Schienen, Laufwagen und Kugeln
aus Edelstahl gefertigt sind. , Unsere Wahl fiel
auf die Linearfithrungen der Baureihe MG von
Hiwin, weil sie bei kleinsten Abmessungen
die fiir unsere Anforderungen notige Stabilitat
und Prazision bieten”, erklart R. Tide, , Dabei
zeichnen sie sich durch sehr gutes Laufverhal-
ten bei minimalen Laufgerduschen aus.”

B www.hiwin.at

Anwender

Die Méarzhauser Wetzlar GmbH & Co. KG
ist der weltweit marktfUhrende Erstaus-
rUster flr Steuerungen und Zubehor fur
die Mikroskopie. Das 1946 gegrindete
Familienunternehmen produziert Mikropo-
sitioniersysteme fur Forschung und Ent-
wicklung, Materialprifung und den Life-
Science-Sektor. Die Produktentwicklung
erfolgt in enger Zusammenarbeit mit den
flhrenden Mikroskopherstellern, Universi-
taten und Forschungsinstituten. Zur Prazisi-
onsfertigung und Qualitétssicherung tragen
automatisierte Prifplatze in klimatisierten
Messraumen, ein moderner Maschinenpark
und standardisierte Prozessablaufe bei.
Das Unternehmen mit Sitz in Wetzlar (D)
beschéftigt derzeit 190 Mitarbeiter und ist
nach DIN ISO 9001:2008 zertifiziert.

B www.marzhauser.de

CONSENSE

Software fur
Prozess- und
Qualitats-
management

Wir freuen uns
auf Ihren Besuch!

www.consense-gmbh.de
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Mit der VIPA Set Card (VSC) wird die SLIO CPU 015 zur Motion-Control-SPS iMC7.

Motion Control neu interpretiert

Yaskawa und Vipa haben den Grundstein fiir eine neue Art der Automatisierungstechnik gelegt. Dabei wurde
Vipa-Technologie des Bereichs SPS-Steuerungen mit der Erfahrung von Yaskawa im Bereich Motion-Control kombiniert.
Daraus ist SLIO CPU iMC7 entstanden, eine SPS mit integrierten Motion-Control-Funktionen.

Durch die Kombination der Engineering-
Plattform SPEED7 Studio mit der neuen
Sigma-7-Serie - schnelle und kompakte
Yaskawa-Drives — sowie der iMC7 CPU
konnen Motion-Control-Aufgaben auf
einfachste Weise in einer Vipa SPEED7-
Steuerung realisiert werden. Fir die un-
komplizierte Kommunikaton mit Umrich-
tern und Servoantrieben steht Ether-CAT
zur Verfiigung. Das SPEED7 Studio stellt
einen Katalog der Antriebe von Yaskawa
bereit. So konnen diese Komponenten
einfach per Drag-and-drop dem Feldbus
hinzugefiigt werden. Die Projektierung
wird also wesentlich einfacher.

Mit dem Motion-Control-Setup konnen
Achsen in den Motion-Control-Anweisun-

Mit der iIMC7 werden

umfassende Moglichkeiten der

Automation genutzt. Das hochflexible und
modulare System unterstitzt u. a. EtherCAT.
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gen definiert werden. Diese Achsen wer-
den den Servoantrieben sowie Encodern
zugewiesen und die Achsparameter wer-
den eingestellt. Der CAM-Profile-Editor
erlaubt es, komplexe Bewegungen in ein-
fache, aufeinanderfolgende Bewegungs-
teile zu separieren. Diese Teile konnen
sanft und ruckfrei durch die Eingabe der
Ubergangsbedingungen zusammenge-
fithrt werden.

Die Technologie wird in Osterreich
vom Team der Vipa Elektronik-Systeme
GmbH bereitgestellt und sieht mit dem
Automatisierungsexperten Christian Karl
als Leiter des Bereichs Drives&Motion
optimalen Support vor. Schon mehrfach
wurde in Pilotprojekten Engineering-

T EthercAT~

£,

SLIO CPU iMC7:
Schnelle SPS mit integrierten
Motion-Control-Funktionen.

Wissen beigesteuert: ,Namhafte Kunden
haben in Osterreich schon auf diese neue
Motion-Control-Technologie gesetzt und
sind begeistert”, unterstreicht Christian
Karl.

Yaskawa und Vipa sind auf der kommen-
den SPS/IPC/Drives in Nirnberg u. a.
mit dieser Technologie prasent. Weitere
Themen umfassen u. a. zusatzliche Ser-
voantriebe der Reihe Sigma-7 und neu-
este Lineartechnik sowie einen neuen
Kraft-Moment-Sensor namens MotoFit
und die Software MotoSim EG VRC zur
Simulation und Offline-Programmierung
von Motoman-Robotersystemen.

B www.vipa.at




FUr hohere Prazision beim Gleiten:

Neue schmierfreie Linearfunrung

Igus prasentiert die neue drylin T-Fiihrung als
Heavy-Duty-Version mit einstellbarem Spiel —
diese ermoglicht Anwendern mehr Prazision bei
ihrer Linearbewegung, auch bei widrigsten Um-
gebungsbedingungen. Die HD-Version mit Edel-
stahlabdeckung eignet sich dabei auch fiir hohe
Lasten im Schmutz und ist stoBunempfindlich.

Schmutz, Kleberiickstande oder Schlamm
— all diese Einfliisse konnen den Lauf
von Linearfiihrungen beeinflussen. Um
dem entgegenzuwirken, hat die Kolner
igus GmbH die drylin T-Linearfithrung
als Heavy-Duty-Version entwickelt. Die-
se ist jetzt auch mit einstellbarem Spiel
erhaltlich, um noch hohere Prazision
bei Verstellungen selbst in schwierigen
Umgebungen zu erreichen. Der Heavy-
Duty-Fihrungsschlitten TW-12-20 kann
stufenlos im Lagerspiel verstellt wer-
den. Dazu geniigen wenige Handgriffe
und ein einfacher Inbusschliissel. Da
die Kunststoff-Gleitelemente aus dem

selbstschmierenden Werkstoff iglidur J
unverlierbar im Schlitten integriert sind,
kann dieser zur Montage problemlos von
der Schiene abgezogen und wieder auf-
geschoben werden. Die komplette Line-
arfithrung ist reibungs- und verschlei3-
arm. Auch konnen sich keine Partikel
am Schlitten festsetzen und den Lauf
behindern, da auf jegliches Schmiermit-
tel verzichtet werden kann. Sowohl die
Schiene aus hartanodisiertem Alumini-
um als auch der Schlitten aus eloxiertem
Aluminium mit Edelstahlabdeckung sind
korrosionsbestandig.

Interessante Alternative
zu Walzfiihrungen

Dariiber hinaus sorgt dieser Schlitten zu-
gleich fiir eine leichte und robuste Line-
arfuhrung. Sie ist stoBunempfindlich und
kann hohe Lasten bis 740 kg aufnehmen,
ist also ideal fiir anspruchsvolle Extrem-

B ANTRIEBSTECHNIK

Die drylin T HD-Linearlagerfiihrung mit frei einstellbarem
Lagerspiel und hartanodisierter Aluminiumschiene fur den reibungs-
und wartungsarmen Lauf auch bei schweren Bedingungen.

Anwendungen. Dabei begiinstigen das
geringe Gewicht und die Kompaktheit
des Systems eine schnelle und unkom-
plizierte Montage. Das Angebot an Los-
lagervarianten reduziert Montage- und
Ausrichtzeiten drastisch.

Durch die System-Qualititen Tragfahig-
keit, Schmiermittelfreiheit und Umge-
bungsresistenz ist das drylin T HD fur
eine Vielzahl von Branchen attraktiv.
Verwendungen in der Holzindustrie, in
der Schweitechnik oder beim Vorrich-
tungsbau sind dafiir nur einige Beispiele.
Die manuelle Spieleinstellung erdffnet je-
doch prinzipiell ein groRes Potenzial an
Einsatzmoglichkeiten. Da das drylin T HD
abmessungsgleich zu klassischen Walzla-
gerfiihrungen konstruiert wurde, ist auch
der Retrofit bestehender Anlagen prob-
lemlos zu realisieren.

M www.igus.at

YASKAWA

GANZ SCHON
SCHLAU

Halle 6
Rlechex -
0311
06.11.20
srutigart

Beim MOTOMAN MH12 und MOTOMAN MH24, den neuen Roboter-Modellen fir Handhabungs-
aufgaben von bis zu 24 kg, haben wir die Bedurfnisse unserer Kunden genau angeschaut und zwei
ganz schon schlaue Modelle entwickelt. Mit hohlem Roboterarm und hohler Handachse ist eine
stérungsarme Mediendurchfiihrung moglich und ein besserer Werkstlck-Zugang gewéahrleistet.
Das erhoht die Qualitat des Ergebnisses und die Langlebigkeit Ihrer Medienpakete.

YASKAWA Europe GmbH - Robotics Division - robotics@yaskawa.eu.com - Telefon +49-81 66-90-0 - www.yaskawa.eu.com
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Das Video
zu den Ha-VIS eCon

www.automation.at/
video/97561

Tur

—IN Switch, ein Kabel
—Nergie und Daten

Die industrielle Bildverarbeitung ist eine der Schliisseltechnologien fiir die Umsetzung von Industrie 4.0. Die nahtlose
Integration dieser Technologie in industrielle Produktionssysteme erfordert eine intelligente und zuverléssige Versorgung
mit Stromversorgung und Daten. Die Ha-VIS eCon Ethernet-Switches von Harting bieten deshalb unter vielen neuen
Funktionen auch leistungsfahiges Power over Ethernet Plus fiir die Energieversorgung von Industriegeraten.

Vision-Systeme werden immer starker in
die industriellen Herstellungsprozesse
integriert, denn die Uberwachung und
Steuerung mit Kamerasystemen bietet
Flexibilitat im Prozess und sichert die
Qualitat der Produkte. Dazu benotigen
die Systeme neben einer stabilen Daten-
kommunikation mit hoher Bandbreite
eine zuverlassige Versorgung mit Ener-
gie. Die neuen Ha-VIS eCon Ethernet
Switches erfiillen diese Anforderung und
bieten die vollstandig integrierte Losung
zur Daten- und Energietibertragung in
einem Gerat bei gleichzeitiger Reduktion
von Verkabelungsaufwand und Kosten.
Ethernet bietet einen einheitlichen Kom-
munikationsstandard und besticht durch
seine unkomplizierte, kostengiinstige
und anwendungsneutrale Einsetzbarkeit.
Um diese Vorteile auch fir die Bildver-
arbeitung beizubehalten, wurde der auf
Gigabit-Ethernet basierende Interface-
Standard GigE Vision verabschiedet. Die
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neuen Ha-VIS Ethernet Switches arbeiten
somit perfekt mit allen Kamerasystemen,
die auf diesem Standard basieren.

200 schlanke Varianten

Hartings vollstindig neu konzipiertes
Portfolio von Ethernet-Switches umfasst
mehr als 200 Varianten fiir verschiede-
ne Applikationen. Zwei unterschiedliche
platzsparende Gehausebauformen garan-
tieren die bestmogliche Ausnutzung des

Ha-VIS eCon Switches sichern die
Daten- und Energielbertragung in einem
Gerat bei gleichzeitiger Reduktion des
Verkabelungsaufwands und der Kosten.

Oliver Opl, Product Manager Industrial
Communication and Power Networks (ICPN)

vorhandenen Raums im Schaltschrank.
Die Switches der Familie Ha-VIS eCon
3000 ermoglichen durch ihre schmale
Bauform eine sehr hohe Packungsdich-
te auf der Hutschiene, wahrend sich die
Switches Ha-VIS eCon 2000 durch ein
flaches Design auszeichnen. Sie spie-
len insbesondere bei hochintegrierten
Vision-Anwendungen, in denen wenig
Raum zur Verfiigung steht, ihre Starke
aus. Varianten der Ethernet-Switches
eCon 2000 und eCon 3000 stellen eine

X-technik AUTOMATION 6/0ktober 2015



Bandbreite von 1.000 Mbit/s Full Gi-
gabit Ethernet (Full GbE) fur Applika-
tionen mit hohem Datendurchsatz zur
Verfugung. Alle Switches basieren auf
einer Non-Blocking Store and Forward
Switching-Architektur, somit ist die
volle Bandbreite auch bei Beschaltung
aller Ports zu jeder Zeit abrufbar und
garantiert. Alle Full Gigabit Ethernet-
Switches bieten zudem Unterstiitzung
fir Uberlange Ethernet Frames (Jum-
bo Frames), die unter anderem von
Kamerasystemen generiert werden
konnen. Der GigE Vision Standard
setzt auf diese in der Industrie etab-
lierte Technologie.

Die neuen eCon

Switches von Harting
bieten unter anderem
auch leistungsfahiges
Power over Ethernet.

Volle Power, nur ein Kabel

Power over Ethernet (PoE) ermog-
licht die Ubertragung von Daten und
Power iber ein Kabel, das Standard
Ethernet-Datenkabel. Switches, die
auf diese Weise Endgerate mit Ener-
gie versorgen konnen, werden als
PSE (Power Sourcing Equipment)
bezeichnet, wahrend die versorgten
Endgerdte als PD (Powered Device)
gekennzeichnet werden. PoE ist ein
IEEE-Standard, der aktuell in zwei
unterschiedlichen Versionen vorliegt:
zum einen der bereits seit 2003 ver-
abschiedete Standard 802.3af,
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SEW-EURODRIVE—Driving the world

Besser, Sie schauen auch
beim Service genauer hin.

Complete Drive Service
von SEW-EURODRIVE.

14-fach maBgeschneidert
fiir Ihre Anforderungen.

Der Complete Drive Service von SEW-EURODRIVE ist
eine neue Dimension im After Sales Service. Mit
CDS® haben wir ein umfassendes und nachhaltiges
Dienstleistungssystem geschaffen, bei dem Sie aus
14 individuell kombinierbaren Bausteinen wahlen
konnen: von der Installationsberatung tber den
Inspektions- und Wartungs-Service, das Instand-
haltungs-Management bis hin zum Retrofit-Service.
Mit CDS® bekommen Sie immer genau den Service,
den Sie bendtigen. So kdnnen Sie sich auf das
konzentrieren, was wirklich zahlt: auf lhren Erfolg.
SEW-EURODRIVE—TDriving the world.

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

www.sew-eurodrive.at
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der eine Leistungsiibertragung von bis
zu 15,4 Watt pro Port zulasst, zum an-
deren die aktuelle Version 802.3at mit
der Bezeichnung PoE+. Dieser ermog-
licht eine Energieiibertragung von bis
zu 34,2 Watt. Fiir das angeschlossene
Endgeréat stehen nach Leitungsverlusten
mindestens 25,5 Watt zur Verfligung.
Die Ha-VIS eCon Switches der nachsten
Generation unterstutzen den aktuellen
Standard und konnen auf bis zu vier
Ports die volle PoE+ Leistung gleichzei-
tig zur Verfilgung stellen. In Summe ste-
hen also pro Switch {iber 100 Watt Leis-
tung fiir die Endgerdte zur Verfiigung.
Auf diese Weise konnen neben hoch-
auflosenden, intelligenten Kamerasyste-
men auch Endgerate mit einem sehr ho-
hen Energiebedarf, z. B. leistungsstarke
WLAN Access Points, versorgt werden.

Beim Einsatz von PoE Switches besteht
keine Gefahr von Beschadigungen fiir
nicht PoE fahige Endgerate. Bevor die
Energieversorgung aktiviert wird, wird
vom eCon Switch zundchst tiberpriift,
ob das angeschlossene Endgerdt eine
Versorgung durch PoE zuldsst und um

welche Leistungsklasse es sich handelt.
PoE+ unterscheidet zwischen fiinf Leis-
tungsklassen, die sich durch die Hohe
der bendtigten Leistung unterscheiden.
Dieser Vorgang ist in wenigen Mikro-
sekunden abgeschlossen. Eine schnelle
und hohe Verfuigbarkeit ist somit garan-
tiert.

Einfache Integration,
schnelle Nachriistbarkeit

Die Integration von GigE Vision Bildver-
arbeitungssystemen gestaltet sich ein-
fach und effizient, ein separates Netzteil
zur Spannungsversorgung der Indust-
riekameras sowie die Versorgungslei-
tung entfallen. Daten und Power teilen
sich die bestehende Ethernet-Infrastruk-
tur. Das reduziert die Materialkosten
und den Aufwand bei der Installation.
Ein entscheidender Vorteil ist auch, das
beim Einsatz von Gigabit-Ethernet in
Kombination mit PoE die vollen 100 m
bei der Positionierung der Kameras zur
Verfiigung stehen. Bestehende Installa-
tionen konnen ebenfalls weiterverwen-
det und nachgeriistet werden. Roboter

Fir den Einsatz
im rauen
Industrieumfeld
optimiert und
entwickelt,
ermdglichen die
Ha-VIS eCon
Ethernet-Swit-
ches die schnel-
le und einfache
Plug-and-play
Integration von
GigE Vision
basierten Bild-
verarbeitungs-
systemen.

konnen mit zusatzlichen Kameras deut-
lich effizienter arbeiten und komplexere
Aufgaben erfiillen. Durch maschinelles
Sehen lassen sich Fertigung und Quali-
tatssicherung haufig zu einem Arbeits-
schritt zusammenfassen, sodass Fehler
bereits friih in der Produktionskette er-
kannt werden koénnen. Uber den PoE/
PoE+ Standard hinaus bieten Varianten
des Ha-VIS eCon Portfolios die Opti-
on fiir einen integrierten DC/DC Span-
nungswandler. Die Verwendung von
bereits vorhandenen Netzteilen ist so-
mit gewahrleistet und die Kosten fiir ein
spezielles PoE Netzteil entfallen. Spezi-
elle RJ45-Stecker zur Ubertragung der
Leistung sind nicht erforderlich, aller-
dings sollte der Anwender bei der Aus-
wahl von Verkabelungskomponenten
bzw. -systemen auf die PoE-Tauglichkeit
achten. Harting hat dazu seine RJ45
Komponenten, Systemcords und Kabel
speziell auf Parameter wie Stromtragfa-
higkeit, Temperaturbereich und Vibrati-
onsfestigkeit getrimmt.

www.harting.at
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/O flexibel und kompakt

Turck stellt einen neuen I/0-Hub mit 16 universellen, digitalen Ein-/Ausgéngen vor. Jeder Port des TBIL-M1-16DXP kann ohne Konfiguration als Ein- oder Aus-
gang verwendet werden. Der Verteiler bindet so bis zu 16 digitale Signale an und bringt sie tiber das 10-Link-Protokoll zur Steuerung. Zudem erweitert Turck die
Multiprotokoll-Block-1/0-Reihe TBEN-S um Gerate mit universellen Analogein- oder -ausgangen.

Der Verteiler TBIL-M1-16DXP mit 16 uni-
versellen Ein-/Ausgangen eignet sich vor
allem fiir Applikationen, die auf engem
Raum viele digitale Aktoren und Sensoren
anbinden miissen, z. B. in Pick-to-Light-
Systemen. In Kombination mit Turcks
induktivem Koppler NIC, der Daten und
Energie kontaktlos iibertragt, eignet sich
der /O-Hub auch optimal zur verschleil3-
freien Anbindung von Wechselwerkzeu-
gen mit Sensoren und Aktoren. Uber den
I/O-Hub ist sogar eine eindeutige Identi-
fikation des Werkzeugs ohne RFID oder
Barcodes moglich.

Die PNP-Ausgange der Verteiler sind bis
0,5 A sperzifiziert. Die Gerate fungieren
als 10-Link-Device (Spezifikation v1.1)
und konnen somit an alle I0-Link-Master
angebunden werden. Auch Einsdtzen im
AuRenbereich steht bei einem erweiter-
ten Temperaturbereich von —40 bis +70° C
und Schutzart IP67 nichts im Wege. Die
Ausgangs-Funktion der Verteiler ist bei Be-

darf auch gezielt deaktivierbar. Neben dem
neuen Universal-Hub bietet Turck auch
I/0-Hubs mit 16 digitalen Eingangen und
Gerate mit acht digitalen Ausgangen an.

Einfach kompakt:
Block-1/0 fiir Analogsignale

Seine kompakte TBEN-S-Serie erganzt
Turck um Ethernet-Block-I/O-Gerate mit
vier analogen Ein- oder Ausgangen. Die
Analogeingdnge der Multiprotokoll-Ether-
net-Module konnen vier unterschiedliche
Eingangssignalformen verarbeiten: neben
Spannungs- und Stromsignalen auch Si-
gnale von Widerstandsmessern (Pt100,
Pt1000) oder Millivolt-Signale, wie sie
etwa Thermoelemente ausgeben. Auch
die Module mit Analogausgangen sind fir
Spannungs- und Stromsignale geeignet.
Durch diese Vielseitigkeit kann der An-
wender flexibel auf die vor Ort bendtigten
Signalformen reagieren. Mit den TBEN-S-
Modulen lassen sich so Applikationen, die

links Flexibili-
tat pur: Turcks
neuer I/0-Hub
TBIL-M1-16DXP
verfugt tber 16
selbstkonfigu-
rierende Ein-/

Ausgénge.

rechts Turcks
kompakte TBEN-
S-Serie bietet
jetzt auch Gerate
mit analogen Ein-
oder Ausgangen.

frither drei verschiedene Block-Modulty-
pen erforderten, mit einem einzigen Mo-
dul realisieren.

Die vollvergossenen IP67-Module sind nur
32 mm breit und 144 mm kurz und ermdg-
lichen die Montage direkt auf der Maschi-
ne. Mit ihrem erweiterten Temperaturbe-
reich von —40° C bis +70° C sind die Gerate
vielseitig einsetzbar. Trotz der kompakten
Bauform lasst sich jedes TBEN-S-Modul
ohne zusatzliche Gateways in jedem der
drei Ethernet-Systeme Profinet, Modbus
TCP oder EtherNet/IP betreiben. Dank
der Turck-Multiprotokoll-Technologie er-
kennen die Gerdte das jeweils eingesetz-
te Protokoll automatisch. Ein integrierter
Switch ermoglicht den Einsatz der Gerate
auch in Linientopologie. Neben den bei-
den Versionen mit vier analogen Ein- oder
Ausgéngen sind bereits fiinf Varianten mit
digitalen Ein- oder Ausgangen verfligbar.

M www.turck.at

SENSOREN

fir die Stanz-, Umform- und
Automatisierungstechnik

Sensor-Katalog -
gratis anfordern!

-
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links Mit dem SSI-Modul
,»SSI-Absolutwertgeber*
lassen sich SSI-Sensoren
mit 5V und 24 V dezentral
anbinden und somit
Positionierungsaufgaben
hoch performant I6sen.

rechts Das u-remote
230-V-AC-Modul
verarbeitet 110/230-V-AC-
Spannungen. Dank seiner
zuverléssigen galvanischen
Trennung jedes einzelnen
Kanals lassen sich bis

zu vier unterschiedliche
Spannungen auf einem

Das Video
zum u-remote

www.automation.at/
video/89969
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I/0-Modul einlesen.

Weidmuller erweitert Remote I/0O-System u-remote um zwei neue Module:

Dezentral anbinc

Mit dem neuen SSI-Modul (Synchron-Serielle
Schnittstellen-Modul) lassen sich SSI-Absolutwert-
geber dezentral zur hoch performanten Lésung
von Positionierungsaufgaben anbinden. Damit er-
leichtert u-remote im Maschinenbau das Einlesen
von Absolutdrehgeberwerten mit SSI-Standard
und vereinfacht die Nutzung von SSI-Losungen.
Das neue 230-V-AC-Modul dient der dezentralen
Erfassung von 110/230-V-AC-Signalen bzw. der
Verarbeitung von hohen AC-Spannungssignalen.

In vielen Applikationen gilt es, Positionen prazise zu erfassen.
SSI geben dank ihrer seriellen Dateniibertragung Absolutwer-
te zuverlassig weiter und liefern exakte Informationen {iber die
Position. Mit dem neuen, einkanaligen u-remote SSI-Modul von
Weidmiiller konnen Anwender alle Standard-SSI-Geber einfach
anschliefen, sie kommunizieren iiber diverse Feldbusse bidi-
rektional mit dem Master.

Das neue u-remote Modul ist optimal auf die Anforderungen
des Maschinenbaus zugeschnitten: Es nutzt den bewahrten SSI-
Standard zur einfachen und hoch performanten Lésung von Po-
sitionierungsaufgaben. Dank des echtzeitfadhigen Systembusses
von u-remote lassen sich selbst schnellste Positionierungsauf-
gaben mit dem SSI-Modul automatisieren — bei einer internen
Ubertragungsrate von 48 MBit/s. Auch die Feldbuseinbindung
erfolgt auf einfache Weise: Ubertragungsrate, Datenformat und
Datenbreite konnen Anwender flexibel parametrieren. Gleicher-
mallen eignet sich das neue Modul fiir 5-V- und 24-V-SSI-Geber

en und erfassen

auch in schnellen Anwendungen. Ein FE-Anschluss gestattet
zudem die direkte Anbindung des benétigten Leitungsschirms.

Beim einkanaligen SSI-Modul (Differenzsignal RS-422) sind
diverse Ubertragungsraten parametrierbar und zwar 125 kHz,
250 kHz, 500 kHz, 1 MHz, 1.5 MHz und 2 MHz. Auch die Verzo-
gerungszeit ist in einem breiten Spektrum einstellbar. Die Da-
tenbreite betragt 8 bis 32 Bit, mit Binary und Gray-Code Daten-
formaten. Der SSI-Modus ist als Listening oder Master Modus
wdhlbar. Bei 125 kHz reicht die geschirmte Leitungslange bis
max. 320 m.

110/230-V-AC-Signale dezentral erfassen

Im Maschinenbau erfordern einige Applikationen die Nutzung
von hoheren Spannungen, hierzu zahlen etwa Heizungsanla-
gen. Das neue u-remote 230-V-AC-Modul ist verwendbar fiir
110/230-V-AC-Signale mit 50/60 Hz und kompatibel gemaf EN
61131-2 Typ 3 (P-schaltend). Dank der zuverldssigen, galvani-
schen Trennung jedes einzelnen Kanals lassen sich bis zu vier
unterschiedliche Spannungen auf einem I/O-Modul einlesen.
An jeden der vier digitalen Eingdnge lassen sich Sensoren wie
Geber, Schalter und Naherungssensoren anschlieRen (2-Leiter
Anschluss). Dabei konnen Anwender den Eingangsfilter kanal-
weise einstellen, wobei die einstellbare Eingangsverzogerung
10 ms betrdgt. Eine galvanische Trennung von 4 kV wird so-
wohl zwischen den Kanélen als auch zwischen Kanalen und
Spannungsversorgung umgesetzt. Umfangreiches Zubehor wie
Kodierelemente, Schwenk-, Anschluss- und Modulmarkierer in
verschiedenen Ausfithrungen komplettieren das Angebot.

= www.weidmueller.com
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Global Discovery Server
lauft auf neuesterm OPC UA Standard

GE’s (OV: T&G) neuer Proficy Global Discovery Server basiert auf dem
neuen 12. Teil des OPC UA Standards der OPC Foundation. Diese Spe-
zifikation ist ein weiterer Schritt in Richtung Industrial Internet und er-
mdglicht eine vielfach verbesserte Konnektivitit zwischen Hard- und et e
Software. Das wiederum spart Zeit und Kosten.

Beim Global Discovery Server ist keine Konfiguration notig. Er
erkennt und verbindet sich automatisch mit Geraten innerhalb
des Netzwerks. Es werden ,Security by Design”-Methoden
ermoglicht, ein wesentlich besserer Daten-Kontext und die
Grundlage fiir cloud-basierte Systeme bereitgestellt.

AuRerdem wurde die neue Version von GE’S CIMPLICITY |
HMI/SCADA angekiindigt. ,In der heutigen Zeit benotigen

Unternehmen Konnektivitdt, secure-by-design und Daten im EE 1 = :
Kontext, um das Industrial Internet zu ermdglichen”, erklart m -m
Jim Walsh, Prasident und General Manager der Software bei
GE Intelligent Platforms. ,Bei unzahligen Datenknoten, die
den notwendigen Austausch von OPC DA auf OPC UA mit sich  lich dhneln”, lautet das Zitat von Craig Resnick, dem Prasiden-
bringen, suchen Benutzer nach Tools, um die Konnektivitdit ten der ARC Advisory Group.

und Sicherheit ihres Unternehmens zu maximieren. Diese sol-

len noch dazu dem Plug an play-Prinzip so gut wie nur még- ™ www.tug.at

-,
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HIER IST DIE LOSUNG. WO IST DAS PROBLEM?

Mit Kabellésungen fiir den Maschinen- und Anlagenbau fing bei Lapp vor 55 Jahren alles an - und bis heute sind industrielle
Anwendungen filir uns Kernkompetenz und Lieblingsdisziplin. Ob Kabel oder hochflexible Leitung, Industriesteckverbinder,
Kabelverschraubung oder kundenindividuelle Konfektionslosung - wenn Sie eine Herausforderung haben, hat Lapp die Losung.

www.lappaustria.at
Lapp Austria GmbH - BremenstraBe 8 - 4030 Linz G o
Tel. +43 732 781272 444 - Fax +43 732 781272 34 - sales@lappaustria.at @ LAPP R UP



ELEKTRONIK UND ELEKTROTECHNIK

M12 Flanschsteckverbinder mit Vierkantflansch.

M12 Power Steckverbinder 2+PE.

Erweiterung des Produktportfolios

Mit insgesamt 14 Produktneuheiten aus den Bereichen
»Power“, A Automatisierungstechnik-Sonder“ und
»~Automatisierungstechnik-Standard“ ergénzt Binder sein
breites Produktportfolio.

Als Spezialist fiir die Produktion vielfaltiger Industriesteckver-
binder sowie Einbau- und Kabelsteckverbinder fiir die Auto-
matisierungstechnik liegen die Stdrken in der individuellen
Entwicklung, Konstruktion und automatisierten Fertigung von
Steckverbindungen auf Kundenwunsch. Die Steckverbinder-
Palette ist groR und erstreckt sich von Miniatur-Steckverbin-
dern bis hin zu mehrpoligen Maschinen-Steckverbindern.

Automatisierungstechnik Standard

Der neue M12 Power Steckverbinder 2+PE ist eine Produkt-
erganzung zu den bereits bestehenden S-kodierten Versionen

M12 Power
Kabelsteckverbinder.
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3+PE. Die Stromtragfahigkeit des Steckverbinders mit 2+PE
betragt 16 A, wodurch es moglich ist, die iiblichen 250-V-
Anwendungen mit diesen Steckverbindern abzudecken. Beim
Kabeldurchlass sind 6 bis 8 mm moglich — der Strom gilt bei
maximalem Anschlussquerschnitt von 1,5 mm2. Passende
Gerateanschluss-Steckverbinder mit M16 x 1,5 Befestigungs-
gewinde und 1,5 mm? UL-Litzen sind verfiigbar. Fur alle Pro-
dukte sind UL- und VDE-Zulassung in Vorbereitung.

Mit dem M12 Flanschsteckverbinder mit Vierkantflansch bie-
tet Binder im Bereich S+T Kodierung eine erweiterte Versi-
on der Flanschsteckverbinder. Das Gehaduse hat vier Befes-
tigungsbohrungen fiir M3 Schrauben. Die Flachdichtung,
welche als Abdichtung zum Kundengehduse dient, ist eben-
falls Binder-Zubehor. Die Steckverbinder sind mit 200 mm
langen Litzen AWG16 vorkonfektioniert und die vernickelten
Messinggehduse sind im Anschlussbereich vergossen. Bei der
S-kodierten Version muss beachtet werden, dass der PE mit
den Steckverbindergehausen vom Anwender elektrisch ver-
bunden werden muss.

Binder bietet nun auch schirmbare M12 Power Kabelsteckver-
binder mit T-Kodierung an. Durch die Schirmung wird verhin-
dert, dass Storungen in Signalleitungen eingekoppelt werden
konnen. Die Litzen des Kabels werden mit den Schraubklemm-
kontakten verbunden und der Kabelschirm kontaktiert die Iris-
feder des Steckverbinders. Die vernickelten Messing- bzw.
Zinkdruckgussteile iibertragen den Schirm bis zur Steckstelle.
Die Steckverbinder sind geeignet fiir Kabeldurchmesser von
5 bis 9 mm.

www.binder-connector.at



links Der MVP12 Steel verfligt Gber acht Steckplatze und wird prozessnah platziert.
Sensoren und Aktoren werden mit kiirzesten Verbindungsleitungen angeschlossen.

rechts Der IP69K-Edelstahl-Verteiler MVP12 Steel fiir Anwendungen in der
Lebensmittelindustrie 6ffnet die Tir in Richtung Dezentralisierung.

VWenn Hygiene im Fokus stent

Komponenten in Maschinen und Anlagen der
Lebensmittelindustrie miissen einfach zu
reinigen sein. Deshalb ist der neue Verteiler
MVP12 Steel von Murrelektronik aus hoch-
wertigem Edelstahl gefertigt. Er eignet sich
hervorragend, um in Maschinen und Anlagen
der Lebensmittelindustrie dezentrale Ansétze
zu verwirklichen.

Wenn es um Hygiene, Sauberkeit und
Korrosionsschutz geht, dann werden
in der Lebensmittelindustrie keine
Kompromisse gemacht. Schmutz darf
sich nicht festsetzen und muss einfach
entfernt werden konnen. Oft kommen
Hochdruckreiniger und aggressive Rei-
nigungsmittel zum Einsatz.

Deshalb ist Edelstahl ein bevorzugter
Werkstoff. Die Verteiler MVP12 Steel
von Murrelektronik sind aus einem
geschlossenen Edelstahlgehduse mit
Gewindehiilsen aus V4A-Edelstahl
gefertigt. Damit sind die Verteiler
dauerhaft den Anforderungen von
Schutzart IP69k gewachsen. Egal ob

Stark im Team

Vorreinigung, Reinigung, Nachspiilen
oder Desinfektionsprozess: Der MVP12
Steel verrichtet zuverldssig seinen
Dienst.

Eine Stammleitung
statt acht Einzelleitungen

Der MVP12 Steel verfiigt iiber acht
Steckplatze und wird prozessnah plat-
ziert. Sensoren und Aktoren werden
mit kiirzesten Verbindungsleitungen
angeschlossen. Wo bislang viele ein-
zelne Leitungen durch die Anlage ge-
fihrt werden mussten, was in der Le-
bensmittelbranche aufgrund der hohen
Anforderungen an die Hygiene beson-
ders aufwendig ist, kann nun nur noch
eine Stammleitung verlegt werden. Das
reduziert Materialkosten, Installations-
aufwand und Platzbedarf. AuBerdem
kann auf Klemmenkasten im Feld ver-
zichtet werden — ein markanter Schritt
in Richtung Dezentralisierung.

B www.murrelektronik.at

Passend zum MVP12 Steel sind von Murrelektronik die unzerstérbaren Steck-
verbinder M12 Steel aus korrosionsfreiem Edelstahl mit Vollverguss erhéltlich.
Gemeinsam bilden Verteiler und Steckverbinder eine geschlossene und ro-
buste Einheit fir den Einsatz in der Lebensmittelindustrie.

wWww.automation.at

mhAm ELEKTRONIK

stay connected

DEZENTRALISIEREN
IN DER LEBENSMITTEL-
INDUSTRIE

Komponenten in Maschinen und Anlagen der Lebens-
mittelindustrie miissen lebensmittelecht und einfach
zu reinigen sein. Oft bedeutet das einen erhohten
Installationsaufwand. Hier setzt der Verteiler MVP12
Steel neue MaRstabe. Passend dazu bietet Murr-
elektronik lebensmittelgerechte F&B-Steckverbinder
aus Edelstahl bzw. mit grauer Umspritzung.

MVP12 STEEI

W Hygienic Design

« FDA-konforme Leitung
« V4A Gehduse
- anforderungsgerechtes Design

W Dauerhafter Schutz
- IP69K gepriifte Verbindungen

B Schnellere Installation
- gesteckte Verbindungen
- 100 % gepriifte Produkte
- reduzierter Aufwand fiir die
Kabelverlegung

A murrelektronik.at
A shop.murrelektronik.at




ELEKTRONIK UND ELEKTROTECHNIK

Die neue Baureihe
CUT75 von TDK-
Lambda ist um

64 % kleiner, mit
erheblich besserem
Wirkungsgrad

und geringerem
Gewicht als die
Vorlaufergeneration
JWT75.

64% kleiner!

Kostenetffiziente

75-W-Open-frame-Netzteile

Mit der neuen Baureihe CUT75 prasentiert TDK-Lambda sehr kompakte, kostengiinstige Open-frame-Netzteile mit
Dreifachausgang und 75 W Ausgangsleistung: 64 % kleiner, mit erheblich besserem Wirkungsgrad und geringerem
Gewicht als die Vorlaufergeneration JWT75 belegen die flachen CUT75-Netzteile gerade einmal 76 x 127 mm?

Grundflache (3“ x 5%).

In Verbindung mit dem Universaleingang (85 — 265 V AC)
und einem fiir diese Gerateart hervorragenden Wirkungsgrad
von 85 % lassen sich die Gerate leicht in Medizingerate oder
Industrieausristungen integrieren.

Die neue Reihe umfasst zwei Grundmodelle, CUT75-522 mit
5V und +12 V sowie CUT75-5FF mit 5 V und +15 V. Separate
Wandler fiir den 5V-Hauptausgang und den Doppelausgang
+12 V bzw. £15 V sorgen fiir eine unabhangige Regelung, so-
dass die Netzteile vollkommen ohne Grundlast auskommen.
Durch Serienschaltung des Doppelausgangs konnen die Mo-
dule auch als Dualnetzteile mit den Ausgangsspannungen
5V und 24 V bzw. 5 V und 30 V eingesetzt werden.

Die konvektionsgekiihlten Schaltnetzteile sind im Tempera-
turbereich zwischen -20° C und +70° C einsetzbar. Uber-
stromschutz und Uberspannungsabschaltung sind Grund-
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ausstattung. Optional stehen neben der Openframe-Version
mit Steckverbindern auch Modelle mit Abdeckung (/A), Mon-
tagewinkel (/B) und/oder Schraubanschliissen (/T) zur Ver-
figung.

Die Storaussendung der CUT75-Reihe entspricht EN 55011,
EN 55022-B, FCC-B und VCCI-B (leitungsgebunden wie ab-
gestrahlt), die Storimmunitat entspricht IEC 61000-4-2, -3,
-4, -5, -6, -8, -11. Die Netzgerdte verfiigen sowohl iiber die
Standard-Sicherheitszulassung gemaf8 EN/UL/CSA 60950-1
fiir Industrie- und Telekommunikationsbereiche, als auch
iber Zulassungen fiir Medizingerate gemall IEC60601-1,
3. Ausgabe (2xMOOP) und ANSI/AAMI ES 60601-1. Sie
tragen das CE-Zeichen gemadB RoHS- und EU-Niederspan-
nungsrichtlinie und haben drei Jahre Garantie.

www.emea.tdk-lambda.com



B MESSTECHNIK UND SENSORIK

Verbesserte optische Komponenten, stérkere Messeigen-
schaften, keine externe Lichtquelle — so l&sst sich der neue
konfokal-chromatische Controller confocalDT IFC2461 kurz
und préazise beschreiben.

confocalDT bringt Licht ins Dunkel

Der neue confocalDT IFC 2461 erweitert die
Reihe der konfokal-chromatischen Controller.
Er zeichnet sich durch stabile Messergebnisse
bei Messraten bis zu 25 kHz aus. Besonders
bei dunklen Targets und bei der Dickenmes-
sung transparenter Targets werden die Vorteile
der verbesserten optischen Komponenten sehr
deutlich.

Mit dem neuen Controller wurde die
Produktfamilie confocalDT um ein wei-
teres Modell erganzt. Der confocalDT
IFC2461 bringt nicht nur hohere Mess-
raten mit bis zu 25 kHz fiir schnellere
Messungen und die Regelung dyna-
mischer Prozesse, er liefert auch sta-
bile Messergebnisse. Im Vergleich zu

Xenon-Lichtquellen ist die integrierte
Lichtquelle langlebiger, was sowohl
Wartungs- als auch Anschaffungskosten
deutlich verringert. Die Belichtungszeit
lasst sich aktiv einstellen, um verschie-
dene Oberflichen zu kompensieren.

Ausfiihrungen

Erhaltlich sind zwei verschiedene Vari-
anten des Controllers: die Standardva-
riante und die Multipeak-Variante. Bei
dieser sind sechs Peaks, und somit die
einseitige Dickenmessung von bis zu
finf Schichten, moglich. Anwendung
findet der IFC2461 besonders in der
Glas-, Flaschen- sowie Display-Industrie

und dann, wenn es um schnelle Inline-
Prozesse geht.

Die konfokal-chromatischen Sensoren
werden sowohl zur Abstandsmessung
als auch zur Dickenmessung von trans-
parenten Materialien eingesetzt. Die
High-End-Controller erreichen Mess-
raten von 10 kHz (IFC2451), 25 kHz
(IFC2461) bzw. 70 kHz mit externer Xe-
non-Lichtquelle (IFC2471) und bieten als
Schnittstelle EtherCAT, Ethernet, RS422
und Analog Out. Die Ubertragung der
optischen Signale zwischen Sensor und
Controller erfolgt tiber Lichtwellenleiter.

M www.micro-epsilon.de

Entrumpeln Sie
Ihre Maschine!

Automatisierung
leicht gemacht.

All-in-One: SPS, HMI, E/As und
Schnittstellen kompakt vereint

T&G e

D: Kaiser-Friedrich-Promenade 85, 61348 Bad Homburg, T +49 6172 2531989, E-Mail: office@tugsolutions.com

COMPETENCE IN AUTOMATION

A: Pallstr. 2, 7503 GroBpetersdorf, T +43 3362 21012, F DW-90, E-Mail: office@tug.at
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Measurement Value
LBB

Die schlanken, messenden Lichtgitter der Serie LGM liefern konkrete Ergebnisse direkt in Millimeterwerten.
Sie beherrschen zahlreiche Mess- und Betriebsmodi und kommunizieren Gber 10-Link.

Messende Lichtgitter mit 10-Link-Schnittstelle:

=rgebnisse in Millimeterwerten

Pepperl+Fuchs erweitert sein Portfolio von Automatisierungs-Lichtgittern um messende Lichtgitter der Serie LGM.
Sie liefern ihre Ergebnisse iiber eine 10-Link-Schnittstelle direkt in Millimeterwerten und ersparen Anwendern bei
Standardaufgaben die aufwendige Einzelstrahlauswertung.

Als sinnvolle Ergdnzung zu den schalten-
den Lichtgittern LGS hat Pepperl+Fuchs
die messenden Automatisierungs-Licht-
gitter der Serie LGM entwickelt. Sie lie-
fern ihre Ergebnisse iiber eine I0-Link-
Schnittstelle direkt in Millimeterwerten
und ersparen Anwendern bei Standard-
Automatisierungsaufgaben wie Objekt-
vermessungen und Hoéhenkontrollen die
aufwendige Einzelstrahlauswertung. Mit
nur 20 x 30 mm Gehausequerschnitt
sparen sie Platz und fiigen sich problem-
los in das Automatisierungsumfeld ein.
Bestehend aus einer Sender- und einer
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Empfangerleiste, spannen die Lichtgitter
ein rechteckiges Uberwachungsfeld aus
Infrarotstrahlen, das durch den modula-
ren Aufbau der Systeme Feldhohen bis
3.200 mm erlaubt. Die Modelle stehen mit
Strahlabstanden von 8, 17, 25 und 50 mm
zur Verfilgung. Diese Parallelstrahlauflo-
sungen lassen sich durch eine zuschaltba-
re dreifache Strahlauskreuzung im Mittel
nochmals verdoppeln, sodass eine maxi-
male Auflésung von 4 mm erreicht wird.
Die IO-Link-Schnittstelle ist fest im Emp-
fangermodul integriert. Zum Betrieb wird
wie gewohnt ein I0-Link-Master benotigt.

Vordefinierte Standardiésungen

Ein wesentlicher Leitgedanke bei der
Entwicklung der LGM-Lichtgitter war die
moglichst einfache und effiziente Losung
der typischen Lichtgitteraufgaben wie
Produktvermessungen,  Anwesenheits-
detektionen usw. Aus 16 vordefinierten
Betriebsmodi kénnen Anwender das fiir
den jeweiligen Zweck optimale Auswer-
teverfahren auswahlen. Um die Messwer-
te digital an die Steuerung zu Ubertragen
und gleichzeitig eine Riickwartskompati-
bilitdt zum Schaltausgang zu bewahren,

X-technik AUTOMATION 6/0ktober 2015



hat sich als ideale Losung die IO-Link-
Schnittstelle herauskristallisiert. 10-Link
ibertragt zyklisch ein 16-Bit-Prozessda-
tenwort, bei dem das digitalisierte Mes-
sergebnis in 12-Bit-Auflosung enthalten
ist. Gleichzeitig stehen noch das Schalt-
signal sowie Status- und Diagnoseinfor-
mationen in gewohnter Weise als binare
Signale zur Verfilgung. Sie konnen durch
die Steuerung parallel zum Messwert
verarbeitet werden.

Schnell, sicher und Kiihlhaus-tauglich

Durch die 10-Link-Zykluszeit von 2,3 ms
werden die Messdaten quasi in Echtzeit
ibertragen. Die Lichtgitter sind so in der
Lage, auch schnell bewegte Objekte auf
einem Fliefband sicher zu detektieren
bzw. zu vermessen. Als weitere Beson-
derheit sind die LGM-Lichtgitter Tieftem-
peraturtauglich, wie es beispielsweise fir
Logistik-Anwendungen in der Lebens-
mittelbranche erforderlich ist. Alle neu-
en Lichtgitter sind im Standard fiir den

B MESSTECHNIK UND SENSORIK

Measurement Value

[350/mm

Applikation: Sortierung und Vereinzelung von Objekten.

Temperaturbereich von -30° bis +60° C
ausgelegt und verfiigen iber eine Tem-
peraturstabilisierung. Sie eignen sich
somit fiir den Einsatz in Kithlhausern al-
ler Art. Die Gehause der Serie LGM sind
aus silber-eloxierten Aluminium-Strang-

pressprofilen gefertigt und erfiillen die
Schutzart IP67. Eine Kunststoffscheibe
aus Polycarbonat schiitzt die Vorderseite
mit dem Lichtaustritt.

M www.pepperl-fuchs.at
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YASKAWA TOTAL SYSTEM SG" UTIONS

L

SPRIPM - HOCHEFFIZIENTE ANTRIEBSPAKETE

Unsere Super Premium iPM Motoren Ubertreffen bereits die Anforderungen der héchsten Ener- EN
gieeffizienzklasse |IE4. Die SPRiPM Antriebspakete bestehen aus einem Frequenzumrichter und
einem hocheffizienten IPM-Motor. Durch die hohe Effizienz, selbst im Teillastbereich, sind die
Antriebspakete auch fir Kompressoren, Pumpen, Lifter oder Ventilatoren optimal geeignet.

SPRIPM - SUPER PREMIUM
IPM MOTOR & FREQUENZ-
UMRICHTER

Ubertrifft die Anforderungen der
Energieeffizienzklasse IE4

YASKAWA

Fir den Anlagenbetreiber bedeutet das: Maximale Energieeinsparung bei minimalem Investment
und damit sehr kurze Amortisierungszeiten.

Masters of Robotics, Motion and Controls.



Das Video
; zum Safety Greifer

. www.automation.at/
video/116303

Vor einem Jahr hat Schunk das welt-
weit erste zertifizierte Safety Greif-
system préasentiert. Nun legt der
Kompetenzfiihrer fiir Spanntechnik
und Greifsysteme nach und stellt fiir
jede seiner drei Mechatroniksaulen
entsprechende Safety-Konzepte vor.
Das Ziel: auf effizientem Weg zu ei-
ner unterbrechungsfreien Kollabora-
tion zwischen Mensch und Handha-
bungssystem.

Fir Ralf Steinmann, Geschiftsbereichs-
leiter Greifsysteme bei Schunk, steht fest,
dass sich die Mensch-Roboter-Kooperation
mittel- und langfristig tiber den kompletten
Produktionsprozess erstrecken wird. ,Statt
wie heute in mechanisch abgegrenzten
Riumen nebeneinander zu agieren, arbei-
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ten Menschen und Roboter kiinftig barrie-
refrei zusammen. Vor allem in der Montage
wird die Zahl der kollaborierenden Syste-
me sprunghaft ansteigen”, so Steinmann.
Wo Anlagen heute meist noch aufwendig
in eine sichere Position gefahren werden
miissen, um Fehlteile zu entnehmen, Tei-
le nachzubestiicken oder Storungen zu
beheben, werden kiinftig lediglich die be-
troffenen Anlagenteile fiir den Moment des
menschlichen Eingriffs verlangsamt bzw.

Die Art der Arbeitsteilung wird sich von einem
Nebeneinander zu einem Miteinander entwickeln.
Damit eine solche Mensch-Maschinen-
Kooperation gelingt, mussen Handlingsysteme
inteligent, sicher und wandliungsfahig sein. Genau
daran arbeiten wir.

Ralf Steinmann, Geschéftsbereichsleiter Greifsysteme,
Schunk GmbH & Co. KG

gestoppt. Sobald die Sicherheitszone wie-
der frei ist, kehrt die Anlage automatisch in
den reguldren Betriebsmodus zurtiick.

SLS, SOS und STO

Mit den nach DIN EN ISO 13849 zerti-
fizierten Safety Greifsystemen EGN und
EZN hat Schunk bereits 2014 einen ersten
Benchmark gesetzt. In Kombination mit
dem Regler ECM und dem Safety-Modul

X-technik AUTOMATION 6/0ktober 2015



links Beim Kleinteilegreifer EGP Safety bleiben gegriffene Teile auch im
sicheren Betriebshalt zuverlédssig gehalten. Nach einem Bedienereingriff an der
Montagezelle kehrt der Greifer wieder in den reguléren Betriebsmodus zurlick.

rechts Mensch und Roboter arbeiten kiinftig Hand in Hand. Schunk Safety

Greifsysteme schaffen die Grundlage dafir.

ECS ermoglichen die einbaufertigen
Module die Funktionalititen SLS, SOS
und STO. Sie erfiillen Performance
Level d sowie SIL 3. Im Zusammen-
spiel mit Trittmatten, Tiirschaltern,
Lichtvorhangen oder 3D-Kameras zur
Raumiiberwachung konnen abgestuf-

wWWW.automation.at

te Schutzzonen definiert werden, ohne
dass der Produktionsprozess bei zu
engem Mensch-Maschinen-Kontakt
durch Notabschaltungen komplett un-
terbrochen wird. Stattdessen gehen die
Greifer je nach aktivierter Schutzzone
entweder in eine sicher limitierte =

Das Safety Modul
Schunk ECS ver-
wandelt die Grei-
fer EGN und EZN

ohne Umbauten in
zertifizierte Safety
Greifsysteme.

o7

MICRO-EPSILON

y e

—— Slomner

NEU

EINE KLASSE
FUR SICH

optoNCDT 1320/1420
Laser-Triangulationssensoren fiir
schnelle und prazise Messungen

= Kompakt und leicht: einfache
Integration in beengte Baurdume

= Robustes und langlebiges Design

= Hohe Genauigkeit, Auflosung > 1 um

= Kleiner Lichtfleck

= Analog- und Digitalausgang

= Einzigartiges Bedienkonzept (iber Webbrowser

Besuchen Sie uns
SPS/IPC/Drives
Halle 7A / Stand 130

4]

Tel. +49 8542 1680
www.micro-epsilon.de/opto
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ROBOTIK UND HANDHABUNGSTECHNIK

Geschwindigkeit oder in einen sicheren
Betriebshalt. Die beiden Safety Greifsyste-
me werden auch im sicheren Betriebshalt
kontinuierlich bestromt, sodass gegriffene
Teile auch ohne mechanische Greifkraft-
erhaltung zuverlassig gehalten werden.
Sobald die Schutzzone wieder freigegeben
ist, schalten die Greifer verzogerungsfrei
und ohne dass die Anlage neu angefahren
werden muss unmittelbar in den regularen
Betriebsmodus zurtick. Auf diese Weise
werden neuartige Szenarien der unmittel-
baren Mensch-Maschinen-Kooperation er-
moglicht. Greifkraft, Geschwindigkeit und
Fingerposition lassen sich bei den Modu-
len im laufenden Handhabungsprozess fle-
xibel regeln und steuern. Ein direkt an den
Motor angeschlossener Resolver fragt die
Position des Servomotors kontinuierlich ab
und ermoglicht eine exakte Positionierung
der Greiferfinger.

Die Ansteuerung des EGN/EZN erfolgt
iiber den mit Normstecktechnik ausgestat-
teten Regler Schunk ECM wahlweise iiber
Profibus (bis 12 Mbit/s) oder CAN-Bus (bis
1 Mbit/s). Dieser ermdoglicht eine sehr ein-
fache Inbetriebnahme und Parametrierung
via PC, USB-Stick oder Drehcodierschalter.
Um die zertifizierten Funktionalitaten SLS,
SOS und STO zu nutzen, werden der Grei-
fer und der Regler um das Safety-Modul
ECS erganzt, das wiederum den Resolver
abfragt. Hierfiir sind am Greifer keinerlei

Die Ansteuerung des EGP Safety erfolgt
Uber das Pilz Sicherheitsschaltgerat
PNOZmulti. Die Abfrage erfolgt tber vier
induktive Naherungsschalter.

Umbauten erforderlich. Modular aufgebaut
kann auch die Safety-Funktionalitat jeder-
zeit nachgeriistet werden. Je nach Baugro-
Re sind Greifkrafte bis 1.000 N moglich.

Safety Kleinteilegreifer

Mit dem EGP Safety, einem Performance-
Level d/SIL3-zertifizierten, elektrischen
Kleinteilegreifer mit richtungsunabhangi-
ger Greifkraftsicherung, legt Schunk nun
beim Kleinteilehandling nach. Gerade bei
komplexen Montageanlagen sollen kom-
plette Anlagenstillstande kiinftig auf ein Mi-
nimum reduziert werden. Stattdessen ge-
hen im Augenblick des manuellen Eingriffs
einzelne Stationen in den sicheren Stopp
(SOS). Dabei bleiben die Teile zuverlassig
gegriffen, egal ob von innen oder von au-
Ren. Im Idealfall springen in der Zwischen-
zeit andere, redundant ausgelegte Statio-
nen ein und Uibernehmen die anfallenden
Aufgaben. Sobald die Sicherheitszone
wieder freigegeben ist, schaltet der Greifer
verzogerungsfrei und ohne dass die Anlage
neu betétigt werden muss in den reguldren
Betriebsmodus zuriick. Angesteuert wird
der EGP Safety iiber ein Pilz Sicherheits-
schaltgerat PNOZmulti. Die Abfrage erfolgt
uber vier induktive Naherungsschalter. Mit
dieser zum Patent angemeldeten Losung
setzt Schunk erneut Mafstibe, denn die
Kombination aus redundanter Abfrage
und Sicherheitsmodul schafft auf effizien-

tem Weg die Voraussetzungen fiir sicheres
Greifen und fiir eine sichere Momentenab-
schaltung. Damit fiigt sich der EGP Safety
vollstandig in die Sdule der , alternativen”
mechatronischen Module von Schunk ein,
die auf einfachem Weg 1:1 als Pneumatik-
ersatz genutzt werden konnen. Auch in der
Safety Version ist der Schunk EGP weder
intern noch extern auf einen Regler ange-
wiesen. Das Sicherheitsschaltgerat wird
einfach im Schaltschrank platziert und mit
dem Sensorverteiler verbunden.

Safety-Strategie fiir alle Sdulen

Zwischenzeitlich hat Schunk als Pionier
fiir Safety-Greiflosungen in jeder seiner
drei Mechatroniksdulen adaquate Safety-
Konzepte entwickelt. Wahrend die ,alter-
nativen” Mechatronikmodule mithilfe des
Pilz Sicherheitsschaltgerats und redun-
danter Abfragen ihre Safety Funktionalitat
erlangen, erlauben die Module der ,,adap-
tierbaren” Mechatronikmodule maximale
Freirdume bei der Wahl des Antriebs und
der Sicherheitsfunktionalitit. Anwender
konnen hier frei entscheiden, welchen Ser-
vomotor und welchen Regler sie einsetzen,
iiber den wiederum die Sicherheitsfunkti-
onen definiert werden konnen. Ohne tech-
nologische Briiche lasst sich so iiber alle
Komponenten hinweg eine einheitliche
Safety-Strategie realisieren. Das gilt fiir
Schunk Greifer ebenso wie fiir Dreh- oder
Linearmodule.

Die dritte Saule der ,intelligenten” Me-
cha-tronikmodule schlieBlich, zu denen
auch die beiden Safety Greifer EGN und



links Auch das intelligente Miniatur-
Drehmodul ERD wird in Kirze fir
Safety-Anwendungen zertifiziert sein.

rechts Die beiden Safety Greifsysteme
EGN und EZN sind nach DIN EN ISO
13849 zertifiziert. In Kombination mit
dem Schunk Regler ECM und dem
Safety Modul ECS ermdglichen sie die
Funktionalitaten SLS, SOS und STO.

EZN zdhlen, nutzt das Safety Modul ECS,
um den integrierten Regler zu iiberwa-
chen. Beschleunigung, Greifgeschwin-
digkeit, Greifkraft und Position konnen
flexibel definiert und variiert werden. Die
komplette Regelungs- und Leistungselekt-
ronik ist vollstdndig in den Schunk Regler
ECM integriert. Da das Sicherheitsmodul
ECS auch nachtraglich angebaut werden
kann, lassen sich vorhandene, intelligen-
te Losungen jederzeit mit Safety Funkti-
onalitaten nachriisten. Sogar der nachste
Schritt innerhalb des Schunk Safety Kon-
zepts steht bereits fest: In Kiirze wird das
intelligente Miniatur-Drehmodul Schunk

B ROBOTIK UND HANDHABUNGSTECHNIK

ERD mit einem SIL2-zertifizierten Ab-
solutwertgeber ausgestattet, der sicher
ausgewertet werden kann und eine Posi-
tions- und Stillstandstiberwachung sowie
eine sichere Momentenabschaltung und
eine sicher limitierte Geschwindigkeit ge-
wahrleistet. Dank Hyperface-Schnittstelle

|
L"u-f

5
L -
i
JiEZ 3
o —
Faw =
s
o ——
P ——
2s= =3
e —

kann das Modul mit den Antriebsregelge-
raten Bosch-Rexroth IndraDrive CS oder
IndraDrive Advanced kombiniert und in
vorhandene Steuerungen eingebunden
werden.

B www.at.schunk.com

Sicherheitstechnik fiir

e e e MGB =

EUCHNER GMBH |

wWWW.automation.at

SUDDRUCKGASSE 4 |

A-2512 TRIBUSWINKEL |

den Maschinenbau

02252 42191 |

www.euchner.at

Multifunctional
Gate Box

) Sicherheitssystem fiir Schutz-
einrichtungen

) Einfache Montage und Integration in
Ihr Sicherheitskonzept

P Modularer Aufbau fiir individuelle
Anwendungen

P Vielfaltige Anschlussméglichkeiten

P Hochstes Sicherheitsniveau,
PL e / Kategorie 4

P Robustes Design

P Reihenschaltung von bis zu
10 Geraten

EUCHNER

More than safety.

INFO@EUCHNER.AT
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Das Raum-/Flachenportal EXCH
deckt einen deutlich groBeren
Arbeitsraum in Rechteckform ab
als Robotersysteme in Delta-
Kinematik, die nur kreisrunde
oder nierenférmige Arbeitsrdume
bearbeiten kénnen.

Als einbaufertiges Komplettpaket zu haben:

Hochdynamisches Handling

Das hochdynamische Flachenportal EXCH schlagt samtliche Geschwindigkeitsrekorde. Es ist 30 % schneller als

jedes konventionelle kartesische Handling bei vergleichbaren Einstandskosten. Festo entwickelte dieses Handling fiir
Montagevorgéange, bei denen kleine und leichte Massenartikel schnell und flexibel positioniert werden miissen. Jetzt ist es
unkompliziert im Paket bestellbar — mit nur einer Teilenummer fiirs Handlingsystem inklusive Steuerungssystem CMCA.

Das Flachenportal EXCH deckt den Arbeitsraum von zwei SCA-
RA-Robotern ab und hat einen groferen Arbeitsraum in Recht-
eckform als Robotersysteme in Delta-Kinematik. Diese konnen
nur kreisrunde oder nierenférmige Arbeitsriume bearbeiten und
haben andere Nachteile wie hohe Kosten, die zu installierende
Masse von rund 150 kg und der groBe Montageraum.

Flach, schnell, préazise

EXCH ist sehr flach, hat einen niedrigen Schwerpunkt und ein
einfacheres Gestell als schnelle Delta-Roboter. Das optimierte
Beschleunigungs- und Abbremsverhalten ermdglicht eine Ge-
nauigkeit beim Saugen und Greifen von 0,1 mm. Die Geschwin-
digkeit von 5 m/s und die Beschleunigung von 50 m/s2 erreicht
das H-Portal iiber einen konstruktiven Kniff: Die beiden EGC-
Zahnriemenachsen sind mit der Traverse iiber einen einzigen
umlaufenden Zahnriemen um die Antriebswelle verbunden. Die-

__mdee.
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Bequem im Paket bestellbar: das preisattraktive
Steuerungssystem CMCA fiir komplexe und
hochdynamische Handhabungsaufgaben.
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ser wird von zwei Servomotoren EMMS angetrieben. Positiver
Nebeneffekt: In der X/Y-Flache mit ihren zwei Freiheitsgraden
muss kein Motor mitbewegt werden. Reduzierte Massen ermog-
lichen schnelle und dynamische Bewegungen und fiihren zu we-
niger VerschleiR.

Unkomplizierte Losung

Mit CMCA steht dem Anwender optional ein anschlussfertiges
Steuerungspaket fiir das Flachenportal EXCH zur Verfigung
— Achssteuerung, Motion Control 3D, Motorcontroller und Si-
cherheitskonzept inklusive. Somit erhalten Maschinen- und An-
lagenbauer eine unkomplizierte Losung fiir komplexe und hoch-
dynamische Handhabungsaufgaben mit nur einer Teilenummer.
Zur schnellen und einfachen Inbetriebnahme liefert Festo die
Grundparametrierung fiir das komplette System gleich mit. Dazu
tragt auch das integrierte Sicherheitskonzept bei, das sich leicht
in die kundenseitige Sicherheitshierarchie einbinden lasst. Darii-
ber hinaus stellt die preisattraktive Standardldsung vorprogram-
mierte Basisprojekte in Codesys zur Verfiigung.

Einbaufertig geliefert

Fix und fertig zusammengebaut und geprift, erfolgt die Anliefe-
rung der einbaufertigen Systemlosung direkt an die Maschine —
inkl. aller Konstruktionsdaten und Schaltplane und natiirlich mit
Funktions- und Festpreisgarantie. Anwender erhalten nicht nur
Hardware in Form eines anschlussfertigen Subsystems, sondern
ein komplettes Wertschopfungspaket. Solche Komplettldsungen
entlasten das Fachpersonal, halten Konstruktionsaufwand ge-
ring, erleichtern den Beschaffungsprozess und senken die Pro-
zesskosten.

B www.festo.at
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Staubli prasentiert Robotics Suite 2016:

Mit dem RBoboter aut Du und Du

Die Staubli Robotics Suite 2016 wartet mit neuen, wegweisenden Funktionalitaten auf. Benutzerfreundliche
Weiterentwicklungen der Software machen die Programmierung von Staubli-Robotern zum Kinderspiel. Zudem Iasst
sich mit der Staubli Robotics Suite 2016 der Zeitaufwand fiir die Offline-Programmierung signifikant reduzieren.

,Zum sensationell niedrigen Preis bieten
wir mit der Staubli Robotics Suite 2016
eine der leistungsfahigsten Program-
mieroberflichen auf dem Weltmarkt”, be-
tont Gerald Vogt, Geschaftsfithrer Staubli
Robotics. ,Das Beste dabei: Die Staubli
Robotics Suite 2016 lauft auf jedem gut
ausgestatteten, handelsiiblichen PC.” Nut-
zern der Stdubli Robotics Suite 2013 bietet
Staubli fiir wenig Geld ein Update auf die
neue Version. Effizienter als bisher macht
das auf Windows basierende Softwaretool
mit den beiden Modulen Development
Studio und Maintenance Studio die Ausle-
gung von Roboterzellen, die Inbetriebnah-
me und den Betrieb der Anlagen.

Konzeption, Auslegung und Realisierung
anspruchsvoller Roboterapplikationen
galten in der Vergangenheit als Aufga-
benstellungen fiir Experten mit viel Know-
how. Mit der Staubli Robotics Suite 2016
schlagt Stdaubli hier ein neues Kapitel
auf. Grundvoraussetzung fiir einfaches
Programmieren ist die iibersichtliche
Meniifiihrung, bei der in einem Fenster
alle verfiigbaren Funktionen sichtbar sind.
Die zeitraubende Suche nach bestimm-
ten Funktionen in Untermeniis gehort
der Vergangenheit an. Heute ist die Be-
dienung iibersichtlich und intuitiv. Wenn

wWWW.automation.at

gewiinscht, dank Multi-Screen-Funktion
sogar auf zwei Monitoren gleichzeitig.

Programmieren in
Multi-Robot-Umgebung

Das Modul Development Studio beinhaltet
alle wichtigen Funktionen wie Filetrans-
fer zwischen PC und Robotersteuerung,
automatische oder manuelle Backups,
einfache Erstellung, Ausfiihrung oder
Modifikation von VAL3-Programmen. Die
Programmierung erfolgt in einer einfa-
chen 3D Multi-Robot-Umgebung. Neue
Features, darunter die Funktionen dyna-
misches Teilehandling, EA-Verlinkung
zwischen den Robotern oder die auto-
matische Lastdatenermittlung, bei der
Lastdaten sowie Zusatzlasten an den
Roboterachsen automatisch berechnet
werden und in die Taktzeitanalyse einflie-
Ren, fithren zu einer sehr realistischen Si-
mulation. Die Programmierung lasst sich
anschliefend einfach per Mausklick auf
die Robotersteuerung iibertragen. Auch
der Import und Export von CAD-Daten ist
bei der Staubli Robotics Suite 2016 verein-
facht und funktioniert in den gangigsten
Formaten (STEP, IGES, STL, VRML) pro-
blemlos. Ein integriertes Kollisionserken-
nungssystem sorgt fiir Sicherheit bei der

Die Windows-basierende Staubli
Robotics Suite 2016 vereinfacht
mit intuitiver Bedienung und
méchtigen Programmier-

und Testwerkzeugen die
Programmierung und Fernwartung
von Staubli-Robotern.

Anlagenkonzeption. Zudem lassen sich
mit virtuell gesetzten Kameras Videos der
Bewegungsablaufe in der Zelle erstellen
und fiir Prasentationen beim Endanwen-
der nutzen.

Intuitiv mit Fernzugriff

Das Modul Maintenance Studio dient der
Fernwartung der Roboter und iiberzeugt
mit erweiterten Funktionalititen in der
Diagnose. Es erlaubt den ferngesteu-
erten Zugriff auf den Robotercontroller
samt 3D-Visualisierung. Damit lassen
sich Roboter komplett iiber den Fern-PC
bedienen. Die Anwender profitieren von
hoherer Verfligbarkeit ihrer Anlagen und
Verbesserungen in puncto Produktivitat
und Wirtschaftlichkeit. ,,Mit der Staubli
Robotics Suite 2016 kommen wir unserem
ibergeordneten Ziel, der intuitiven Bedie-
nung der Staubli Roboter ohne jedwede
Programmierkenntnis, ein gutes Stiick na-
her”, ist Gerald Vogt {iberzeugt. ,Wer ein
Smartphone bedienen kann und sich mit
der Meniifiihrung in Windows auskennt,
ist mit unserer neuen Bedienoberflache
nur noch wenige Schritte vom Offline-Pro-
grammieren entfernt.”

M www.staeubli.de
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Das Materialtransportanlagen-Portfolio von United Sortation Solutions

. umfasst eine Reihe von Modulen, die fur jede Anwendung individuell
zusammengestellt werden, sodass der Kunde eine maBgeschneiderte
Losung erhélt. (Alle Bilder: United Sortation Solutions, USA)

Warenversand in ,,Echtzeit” per EtherCAT:

_eistungs- und Fexibilitatsschulo

Del der Lageriogistik

Die an Lagerhaltungs- und Logistikprozesse gestellten Anforderungen wachsen stetig: Vor allem vom Online-
Einzelhandel erwartet der Kunde, dass die von ihm bestellten Waren nahezu in ,,Echtzeit“ kommissioniert, verpackt und
versendet werden. Das in Owings Mills, Maryland, anséssige US-Unternehmen United Sortation Solutions (USS) ist ein
flhrender Anbieter von Materialtransportanlagen und hochautomatisierten Logistiksystemen, mit denen Handler und
Lagerhalter diese Anforderungen erfiillen und somit wettbewerbsfahig bleiben kénnen.
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der Einzelhandels- iiber die Pharma- bis hin zur Nahrungsmittel- und

Getrankeindustrie, stehen auf der Kundenliste von USS. ,Einer un-
serer groflten Kunden ist die nordamerikanische Einzelhandelskette fiir Da-
men- und Madchenbekleidung, die Ascena Retail Group, Inc., die in den USA
und Kanada iiber 3.800 Ladengeschéfte mit einen Jahresumsatz von mehr als
3,6 Mrd. Euro betreibt”, berichtet Howard Eisenberg, Geschaftsfithrer von
United Sortation Solutions.

\/ iele namhafte Unternehmen aus den verschiedensten Branchen, von

Das Portfolio an Materialtransport- und Sortieranlagen von USS umfasst
eine Reihe an Standardmodulen, wie Vertikalforderer, Stapler bzw. Entstap-
ler, Stuckgutsorter zum Sortieren von Flachmaterial und eine Sortieranlage
fur Kleinteile. Je nach Applikationsanforderung werden die einzelnen Module
so zusammengestellt, dass ein maBgeschneidertes Materialtransportsystem
entsteht. Die flexible und kompakte Auslegung der Systeme erlaubt ihre =
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Qualitat zieht Kreise.
,Das iqS
CAQ-System

ermoglicht uns per
Knopfdruck die konzern-
weite Auswertung von
Qualitatsdaten.*

Frank Scheihing
Leitung Qualitatsmanagement
Kienle + Spiess GmbH

Was erwarten Sie von

lhrer CAQ-Software?

CAQ-Software von igs steigert
messbar lhre Qualitat, senkt
effektiv Ihre Kosten, hilft Fehler
zu vermeiden und schafft einen
lickenlosen Regelkreis, um
diese Faktoren permanent
sicherzustellen.

--% Informieren Sie sich jetzt

iiber die CAQ-Losung fiir
die Praxis:

Tel.: +49 7223 28148-0
www.igs.de

[ |
CAQ mit System I
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Implementierung auch in Gebauden mit
begrenzten Platzverhaltnissen.

Steuerungsretrofit sorgt fiir héhere
Leistung und mehr Flexibilitét

USS hat iber ein Jahrzehnt Erfahrung
in der Entwicklung modernster Mate-
rialtransporttechnologien. ,Da wir mit
unserem urspringlichen Steuerungs-
konzept zunehmend an Grenzen stieen,
entschieden wir uns fiir ein Retrofit”,
erklart Jeff Zerr, Director of Enginee-
ring von United Sortation Solutions.
,Die vorhandene Systemarchitektur war
ibermallig komplex und nicht so flexi-
bel, wie von uns benétigt.” Nun setzt
USS als Steuerungsplattform auf die
Beckhoff Embedded-PCs mit der Auto-
matisierungssoftware TwinCAT 3 und
EtherCAT als Kommunikationssystem.
Als HMI dient das kompakte Control Pa-
nel CP2907 mit einem 7-Zoll-Display.

Im Zuge der Erneuerung seiner I/O-
Technologie priifte USS auch die fithren-
den Industrial-Ethernet-Systeme. ,Da-
bei stellten wir fest, dass EtherCAT eine
weitaus hohere Geschwindigkeit bot, als
unsere Anwendungen verlangten. Au-
RBerdem ist die Anzahl der I/0-Punkte,
die wir in einem EtherCAT-Netzwerk
implementieren koénnen, quasi unbe-
grenzt”, erldutert Howard Eisenberg.

Inzwischen nutzt USS in allen Maschi-
nenlinien EtherCAT als durchgangiges
Bussystem fiir I/Os, Antriebe und Safe-
ty. Als I/0O-System sind die EtherCAT-
Klemmen, die EtherCAT-Box-Module
und - zur Integration der Sicherheits-
technik — die TwinSAFE-Klemmen im
Einsatz. Als gro8en Vorteil sieht Howard
Eisenberg, dass die EtherCAT-Klemmen
direkt an den Embedded-PC angereiht
werden konnen. ,Jetzt ist nur noch ein
Standard-Ethernet-Kabel im Einsatz und
die Adressierung erfolgt automatisch,
sodass sich der Arbeitsaufwand deutlich
reduziert”, betont er.

USS nutzt die kompakten Embedded-PCs fir alle Automatisierungs- und Steuerungsfunktionen

seiner Sortier- und Lagersysteme.
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Modularitdt und kompakte
Bauformen sparen Platz und Kosten

Die Modularitat der EtherCAT-1/0-Klem-
men von 1- bis 16-Kanal kommt dem
Spezialisten fiir Materialtransportanlagen
sehr gelegen: , Die kompakten High-Den-
sity-Klemmen, mit 16 Kandlen im 12-mm-
Geh&use, sorgen fiir eine deutliche Platz-
ersparnis im Schaltschrank”, erklart Jeff
Zerr. ,Abhangig von der Anzahl der be-
notigten I/Os konnen wir zwischen 2-, 4-
oder 8-kanaligen Modulen wahlen. Das
verschafft uns zusatzliche Flexibilitat und
macht unsere Ersatzteilverwaltung einfa-
cher.” Auch die robusten IP-67-EtherCAT-
Box-Module, die fiir raue Industrieumge-
bungen ausgelegt sind, wurden iber die
gesamte Liange der Maschinen von USS
verbaut. ,Hier profitieren wir besonders
von den frei konfigurierbaren digitalen
Ein- oder Ausgangen in einem Gerat. Die
EP2338-Module beispielsweise verfligen
iiber acht, die EP2349-Module sogar {iber
16 konfigurierbare Kanile.”

Je nach Anlagentyp und Leistungsan-
forderung nutzt USS alternativ den Em-
bedded-PC CX2030 mit Intel®-Core™-i7-
Dual-Core-CPU, 1,5 GHz Taktfrequenz,
den CX5010 mit Intel®-Atom™-Prozessor
7510, 1,1 GHz, oder den CX9020 mit
ARM-Cortex™-A8-Prozessor, 1 GHz, als
Steuerungsplattformen. , Mit dem CX2030
und dem CX5010 konnen wir die komplet-
te  Windows-Betriebssystemumgebung
nutzen, was je nach Anwendung, z. B.
bei bestimmten Dateiverwaltungsanfor-
derungen, erforderlich ist”, erlautert Jeff



links Als Bedienerschnittstelle ist ein
kompaktes Einbau-Control-Panel CP2907
mit 7-Zoll-Display im Einsatz.

rechts Der Embedded-PC CX5010 ist
direkt mit dem TwinSAFE-I/O-System
verbunden, sodass USS eine Reihe
von Sicherheitsfunktionen entlang der
SortierstraBen implementieren kann.

Zerr und fahrt fort: , Fiir weniger komple-
xe Aufgaben bietet der CX9020 mit Win-
dows CE Embedded Standard eine hohe
Leistung bei niedrigen Hardwarekosten.
Wir fithren alle unsere SPS-, HMI- und
Motion-Control-Aufgaben auf diesen Em-
bedded-PCs aus.”

TwinCAT 3 als durchgéngige
Softwareplattform

,In der Vergangenheit verwendete USS
eine Vielzahl von SPS-Programmierumge-
bungen und wechselte haufig die Plattfor-
men, weil es keine Einzelsoftware gab, die
alle erforderlichen Aufgaben iibernehmen

B AUTOMATION FUR LOGISTIK UND MATERIALFLUSS

konnte”, erldutert Jeff Zerr. , TwinCAT 3
bietet uns nun eine durchgingige Pro-
grammierumgebung von der kleinsten
bis zur groften Anlage. Als Programmier-
sprachen nutzen wir Strukturierter Text
und Kontaktplan sowie verschiedene IT-
orientierte Programmiersprachen und
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-tools, inclusive Microsoft Visual Studio®.
Mit TwinCAT 3 haben wir auch begon-
nen, die Quellcodeverwaltung zu imple-
mentieren und sind dabei, umfassende
Softwarebibliotheken fir unsere ver-
schiedenen Materialtransportlosungen
aufzubauen. In Zukunft werden wir =>

o

Han® F+B
Sauber
verbunden.

Der Food &Beverage-Steckverbinder fiir Data, Signal und Power.

Mehr Flexibilitat bei Planung, Umbau und Reinigung von Anlagen im Vergleich zur Festverdrahtung
Optimiert fiir die Verwendung in Spritzzonen der Lebensmittel- und Getrankeindustrie
Minimale Schmutzanhaftung und einfache Reinigung dank Easy-to-clean-Design
FDA-konforme und Ecolab getestete Polypropylen-Oberflache

Hochste Schutzart IP69k

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

www.HARTING.at

People | Power | Partnership
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Die EtherCAT-Box-Module in Schutzart IP 67 sind Giber die gesamte Maschinenlénge verteilt.
Ausgelegt fir den Einsatz auBerhalb des Schaltschranks direkt an der Maschine kénnen Staub und
Feuchtigkeit den robusten I/0O-Modulen nichts anhaben.

dadurch viel Zeit bei der Programmie-
rung und Konfiguration einsparen kon-
nen”, setzt Jeff Zerr hinzu.

Integrierte Sicherheitslosung
mit TwinSAFE

Da in Logistik- und Lagerzentren sehr
viele Menschen beschéftigt sind, ist
ein zuverldssiges Sicherheitssystem
unabdingbar. Die hartverdrahteten Re-
laisschaltungen wurden durch die in-
tegrierte Sicherheitslosung TwinSAFE
in Schutzart IP 20 und IP 67 ersetzt.
,Die meisten der von uns hergestellten
Sortieranlagen sind sehr ausgedehnt,
und es sind Sicherheitsgerate tiber die
gesamte Lange installiert, sodass sich
die I/0-Losung mit verteilter Sicher-
heit schnell auszahlt”, erklart Jeff Zerr.
,Sie gewdhrt uns eine ausgezeichnete
Flexibilitat: Wenn wir heute Sicher-
heitseinrichtungen hinzufiigen wollen,
erweitern wir einfach die TwinSAFE-
I/0-Lésung.”

Durchgéngige Optimierung
bis hin zur Antriebstechnik

Fir das Antriebssystem seiner Maschi-
nenlinien nutzt das Unternehmen die
EtherCAT-Servoverstarker AX5000,
wahlweise in Ein- und Zweikanalausfiih-
rung, die iiber One Cable Technology
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(OCT) mit den Synchron-Servomotoren
der Serie AM8000 verbunden werden.
USS implementiert haufig elektronische
Getriebe in TwinCAT 3, um zwei iber
einen Verstarker betriebene Servomoto-
ren zu koordinieren, was die mechani-
sche Konstruktion der Anlagen verein-
facht und die Materialkosten senkt.

USS erhebt PC- und EtherCAT-based
Control zum Steuerungsstandard

Nach griindlichen Tests und einer er-
folgreichen ersten Implementierung
entschied USS, die PC- und EtherCAT-
basierte Steuerungsplattform als Stan-
dard einzufiihren. , Ganz gleich, ob wir
eine Stapel- oder Fordervorrichtung
oder auch eine Sortiermaschine ei-
ner beliebigen Grofe implementieren:
Die PC-basierte Steuerungstechnik
und EtherCAT von Beckhoff sind jetzt
bei uns Standard”, berichtet Howard
Eisenberg. ,Das EtherCAT-Netzwerk
bietet nicht nur unbegrenzte Vorteile
hinsichtlich Leistung und Geschwin-
digkeit, sondern hat unsere Logistik-
systeme, dank der einfachen Erweiter-
barkeit, erheblich wettbewerbsfahiger
gemacht”, erganzt Jeff Zerr. ,Wir ha-
ben nicht nur eine deutliche Leistungs-
steigerung zu verzeichnen, sondern
konnten die Kosten fiir die Hardware
und Installation entscheidend sen-

Anwender

Das in Owings Mills, Maryland, an-
sassige  US-Unternehmen  United
Sortation Solutions (USS) ist ein flh-
render Anbieter von Materialtrans-
portanlagen und hochautomatisier-
ten Logistiksystemen.

B www.unitedsortation.com

ken.” Auch der Einsatz von TwinCAT 3
hat aus der Sicht von Howard Eisenberg
eine Reihe von Vorteilen fiir USS ge-
bracht: ,,Da unsere Software immer aus-
gereifter wird und wir die Vielseitigkeit
bei der Programmierung in TwinCAT 3
nutzen, werden wir neue Projekte kiinf-
tig im WochenmafRstab statt wie bisher
iber Monate hinweg planen konnen.
Entsprechend kiirzer wird auch die Inbe-
triebnahme von Maschinen ausfallen”,
fligt Howard Eisenberg hinzu: ,Wir ha-
ben mit EtherCAT die perfekte Losung
fur uns gefunden. Die Konsolidierung
aller unserer Maschinenprogramme in
einer einzigen Softwareumgebung mit
zahlreichen Funktionen stellt fiir uns ei-
nen wichtigen technologischen Schritt
nach vorne dar.”

H www.beckhoff.at
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Der erste Eindruck zahilt:

Verpackt ohne

Delle una

—selsonr

Die neuen EU-Verordnungen zur Kennzeichnungspflicht von Lebensmitteln
und deren Verpackung stellen Unternehmen in der Lebensmittelbranche vor
groBe Herausforderungen. Angespornt von dieser Aufgabe entwickelte das

Schmachtl-Systemtechnik-Team fiir diesen Zweck sys2CHECK. Mit diesem
Scannerportal verlassen nur richtig verpackte und ausgezeichnete Produkte
die Produktions- bzw. Verpackungsstatte. Ein Portal dieser Serie ist beim
osterreichischen Traditionsunternehmen Spitz im Einsatz.

ie Verpackung ist die Visitenkar-
Dte eines Produktes. Der Kunde

greift intuitiv zu Waren mit op-
tisch einwandfrei verpackter Ware. , Wir
alle kennen das. Sind etwa bei einem
Paket Butter die Ecken eingedriickt,
werten wir das als verminderte Qualitat
und greifen schlimmstenfalls zu einer
anderen Marke”, weill Scheuchenpflug,
Segmentmanager Safety und Identi-
fikation bei Schmachtl, ein fithrendes
Team-Mitglied bei diesem Projekt. , Mit
sys2CHECK schlagen wir zwei Fliegen
mit einer Klappe: Zum einen iberprift
es sicher die Qualitatsmerkmale der
Verpackung, zum anderen stellt es die
von der EU geforderte Kennzeichnungs-
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pflicht fiir Verpackungen sicher”, erklart
der Segmentmanager weiter.

Scannerportal in der Praxis

,,Bei Spitz bildet die Basis fiir die Haupt-
anwendung von sys2CHECK der auf die

Unsere Losungen unterstutzen heimische
Betriebe bei der Einhaltung immer strengerer
Richtlinien, dadurch bleiben sie auch international
wetthewerbsfanig.

Martin Scheuchenpflug, Segmentmanager Safety
und Identifikation bei Schmachtl

Auftragskarte gedruckte EAN-Code der
jeweils verpackten Charge — dieser dient
als Referenzcode”, erklart Scheuchen-
pflug. Als erstes wird dieser Referenz-
code mit dem zum Portal gehérenden
Handlesegerat eingelesen. Ein Laufband
befordert nun die verpackten Pro- =>
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Mit dem Scannerportal sys2CHECK verlassen nur
richtig verpackte und ausgezeichnete Produkte die

Produktions- bzw. Verpackungsstétte. Ein Barcodeleser
liest den Code auf der bewegten Folie.

wWWW.automation.at
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sensors worldwide

INDUSTRIAL
NETWORKING UND
CONNECTIVITY

10-Link - fiir die leistungsstarke industrielle
Kommunikation

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

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

@ IO-Link

Installation
Parametrierung
Diagnose
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Systeme und Dienstleistung | Industrial Networking und Connectivity |
Industrial Identification | Objekterkennung | Weg- und Abstandsmessung |
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Tel. +43 2236 325 21-0
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Geschailte To

in Tomatensaft

dukte dieser Charge unter dem Portal
durch. Im nachsten Schritt wird der auf
den Verpackungen angedruckte Code
vom am Portal montierten Barcodeleser
eingescannt und mit dem Referenzcode
des Handlesegerates verglichen. Stimmt
ein EAN-Code nicht iiberein, wird das
entsprechende Produkt automatisch aus
dem Verpackungsprozess geschleust.

sys2CHECK ist in seinen Anwendungs-
moglichkeiten sehr flexibel. Die Funk-
tionen aus der Grundvariante werden
der jeweiligen Anforderung nach in-
dividuell angepasst und erweitert.
Vorrangig iberpriift das System alles
rund um Verpackung, Label und Min-
desthaltbarkeitsdatum. Scheuchenpflug
konkretisiert das: ,Bei der Verpackung
kontrolliert das Portal die Richtigkeit
und Korrektheit. Also, ist es die richti-
ge Verpackung, ist diese den Vorgaben
entsprechend verschlossen und unver-
sehrt?” Bei Flaschen kontrolliert das
System den richtigen Fiillstand und die
Korrektheit des Verschlusses.

EU-Kennzeichnung und
Riickverfolgbarkeit garantiert

Das Scannerportal iiberpriift auch die
von der EU geforderte Kennzeichnung
und das Label: Vorhandensein, Plat-
zierung, Inhalt und gute Lesbarkeit.
Es registriert zudem die am Laufband
beforderten Codes, wird also auch zur
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Produktnachverfolgung eingesetzt. Bei
allen Anwendungen kann der Kunde
entscheiden, ob und wie Produkte auto-
matisch ausgeschleust werden.

Schnittstellen und
Technischer Support

Das Scannerportal kann fiir alle gangi-
gen Schnittstellen ausgelegt werden,
wie DeviceNet, Ethernet, EtherNet IP,
MultiNet Plus, Profibus DP, Profinet, RS
232, RS 422, RS 485, USB. Das erleich-
tert die Integration in das bereits vor-
handene System. ,Der technische Auf-
wand zum Integrieren von sys2CHECK
ist gering, das System arbeitet effektiv
und — was noch entscheidender ist - si-
cher”, fithrt der Segmentmanager wei-
ter aus.

Die gesamte Applikationslésung des
Scannerportals bei Spitz besteht aus
Portal und Barcodeleser, Schaltschrank,
Software, SPS, einem Handlesegerat
und der Inbetriebnahme. Als lieferan-
tenunabhangiger Gesamtanbieter kann
Schmachtl dabei aus einem grofen Pro-
duktpool unterschiedlicher Hersteller
die fiir den Kunden am besten geeignete
Applikationslosung zusammenstellen.
,Mit dem Technischen Support bleiben
wir auch nach Abschluss eines Projek-
tes Ansprechpartner fiir unsere Kunden.
Diese Kundenndhe ist uns ein groRes
Anliegen”, bekriftigt Scheuchenpflug.

Ein vom heimischen
Systemanbieter
Schmachtl GmbH

entwickeltes Produkt
stellt seit Kurzem die
von der EU geforderte
Kennzeichnungspflicht
fur Verpackungen
sicher.

Anwender

Die Firma S. Spitz Gesellschaft
m.b.H. ist seit mehr als 160 Jahren
Entwickler, Erzeuger, Veredler und
Vermarkter von haltbaren, ungekuhl-
ten Nahrungsmitteln und Getranken
in Premium-Qualitdt. Alle Produkte
der Marke Spitz werden ausschlie3-
lich am Standort Attnang-Puchheim
gefertigt.

B www.spitz.at

Heimische Betriebe
international stiarken

Die hochqualitativen Produkte von
Spitz — von Fruchtsaften iiber Backwa-
ren und Konfitiiren bis zu Mayonnaise
und Ketchup — werden ausschlief8lich
am oberosterreichischen Standort in
Attnang-Puchheim hergestellt, auch fir
den Export. ,Unsere Losungen unter-
stiitzen heimische Betriebe bei der Ein-
haltung immer strengerer Richtlinien,
dadurch bleiben sie auch international
wettbewerbsfahig”, freut sich Martin
Scheuchenpflug. Denn auch am interna-
tionalen Markt gewinnt neben der Qua-
litat des Produktes auch jene von Verpa-
ckung und Auszeichnung immer mehr
an Bedeutung.

B www.schmachtl.at
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Das IMA Ingenieurbiro Uberzeugt an
neuem Standort mit innovativem Auftritt und dreifacher Kompetenz:

NOWN:

INGENIEURBURDO FUR
MASCHINEN- & ANLAGENBALU

Das neue Konstruktionsbtiro im TIP
Leonding vereint langjéahrige Erfahrung und
frische Ideen fur beste Kundenbetreuung.

IMA Ingenieurbiiro

= gegrindet: 1993

= Mitarbeiter: ca. 30 (laufend
wachsend)

m spezialisiert auf Engineering,
HSE-Management und
Personaldienstleistung

Als Ingenieurbiiro und spezialisierter Dienst-
leister fiir Maschinen- und Anlagenbauer steht
IMA seit iiber 20 Jahren fiir individuelle und
zukunftssichere Losungen in den Bereichen
Engineering, HSE-Management und Personal-
dienstleistung. Langjahrige Erfahrung und be-
wihrte Rezepte halten IMA jedoch nicht davon
ab, sich immer wieder neu zu definieren und
nach frischen Ideen zu suchen.

Seit dem Frihjahr geschieht dies an ei-
nem neuen Standort im Technologie- und
Innovationspark TIP Leonding. Ein mo-
dernes Konstruktionsbtro und ein breiter
aufgestelltes Team sorgen in verlasslicher
Weise fur Kundenbetreuung am Puls der
Zeit. Mut zur Ver&nderung beweist die IMA
neben dem neuen Standort aber auch mit
einem neuen Markenauftritt. Der Relaunch
bringt die Starken des Unternehmens —
bestmogliche Betreuung, branchentiber-
greifendes Know-how und hochqualitative
Umsetzung — visuell und in Botschaften
auf den Punkt.

,Mit dem neuen Standort und unserem er-
fahrenen Team sind wir bestens gerlstet
fur die Herausforderungen der Zukunft,
betont GeschéftsfUhrer Matthias Mayer,
der als Bauherr des TIP nicht nur flir seine
eigenen Unternehmen, sondern flir mehr
als 200 Menschen ein neues, anregen-
des Arbeitsumfeld schuf. Der attraktive
Standort beherbergt auf mehr als 5.000

Quadratmetern acht  unterschiedliche
Unternehmen und bietet diesen die Mog-
lichkeit, Ressourcen intelligent zu nutzen
und Wissen optimal zu vernetzen. Diese
Kompetenz ist es auch, die Kunden am
IMA Ingenieurblro seit Jahren schatzen:
,<Unsere drei Schwerpunktbereiche liegen
in der Personaldienstleistung, im Enginee-
ring und im HSE-Management — das heif3t
wir konzentrieren uns auf Mensch, Tech-
nik, Sicherheit”, erklart Mayer. Als Partner
mit dreifacher Kompetenz beweist IMA
Weitblick: Egal ob Kunden auf der Suche
nach technischen Visionen, sicheren Pro-
jektumsetzungen oder bestens geschul-
ten Spezialisten sind — mit Erfahrung und
technischem Wissen unterstttzt IMA seine
Partner bei allen Projekten und stellt da-
mit deren Unternehmenserfolg langfristig
sicher.

Mensch. Technik. Sicherheit.

Mit diesen Schwerpunkten konzentriert
sich IMA auf die Bereiche, die im Maschi-
nen- und Anlagenbau erfahrungsgeman
bestmdgliche Organisation bendtigen: Das
durchdachteste Projekt lasst sich durch
zeitliche und fachliche Rahmenbedingun-
gen nur mit engagierten, erfahrenen und
leistungsbereiten Mitarbeitern realisieren.
IMA stellt sicher, dass Projekte Uber die
passenden Fachkréfte verflgen, gleich-
zeitig findet Beratung und Konstruktion

IMA Geschaftsfluhrer Matthias Mayer

weiB, worauf es im Maschinen- und
Anlagenbau ankommt.

nach dem letzten Stand der Technik statt.
Mit aktuellster Hard- und Software stehen
im Engineering individuelle Leistungen an
erster Stelle. Um Kunden auBerdem beste
Beratung in Sicherheitsfragen garantieren
zu kénnen, beschaftigt IMA Branchenex-
perten fUr die fehlerfreie Abwicklung im
Themenkomplex HSE (Health, Safety, En-
vironment). ,Unser Ansatz ist es, bestan-
dige Qualitdt und zukunftsweisende Ideen
zu vereinen. Wir freuen uns bereits auf die
Aufgaben, die in den nachsten Jahren auf
uns warten”, betont Mayer abschlieBend.
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Unausldschliche Informationsweitergabe mit Lasermarkierung:

Wiedererkennung garantiert

Nicht erst seit der Begriff ,,Industrie 4.0“ kreiert wurde, werden Gegenstande mit Beschriftung und Codierung
versehen, um sie automatisiert auszuwahlen, durch Produktions- und Transportprozesse zu schleusen oder passend
weiterzuverarbeiten. Oder, um im Fall des Falles per Riickverfolgung die Ursachen spéter auftretender Probleme
dingfest zu machen. Praktisch unzerstdrbar und dennoch oberflachenschonend bietet sich dafiir die Lasermarkierung
an, wie sie der oberdsterreichische Hersteller Trotec anbietet. Als Technologie-Komponente, als Standardgerat oder in
Form automatisierter Gesamtlosungen zur nahtlosen Integration in Kundenprozesse. i

Autor: Ing. Peter Kemptner / x-technik

Um einen Gegenstand eindeutig identifi-
zieren zu konnen, muss man ihm Informa-
tionen mitgeben, die fiir Menschen oder
fiir automatische Identifikationssysteme
lesbar sind. In vielen Anwendungen ist es
vorteilhaft, wenn diese Informationen un-
verlierbar mit dem markierten Gegenstand
verbunden sind und auch nach langem
Gebrauch unter harten Bedingungen noch
lesbar bleiben.

Zu diesen Anwendungsbereichen gehdren
viele Bereiche der Fertigung, angefangen
bei Werkzeugen fiir die Zerspanung, die
mit Bezeichnung und Code fir die visuel-
le und automatisierte Erkennung versehen
sind, bis zu fertigen Teilen, deren Entste-
hungsprozess durch einen aufgebrachten
Code riickverfolgbar gemacht wird. Dazu
gehort aber beispielsweise auch die Medi-
zintechnik. Da die Qualitdt, Funktion und
korrekte Verwendung von Dosiereinrich-
tungen, Operationsbesteck und -Material
direkte Auswirkungen auf Gesundheit und
Leben von Patienten haben kann, ist dort
die liickenlose Traceability seit Langem
eine Selbstverstandlichkeit.

Zu diesen praktischen Anwendungen ei-
ner unverlierbar direkt auf Teilen aufge-
brachten Markierung gehort aber auch
— besonders bei teuren Teilen — der Pla-
giatsschutz, etwa durch Aufbringen des
Logos oder eines Datamatrix-Codes.

Am
Standort

Markdorf

am Bodensee

(D) entwickelt und
fertigt die Trotec Laser
Automation auf Basis
der Baureihe SpeedMarker
individuell angepasste und bei
Bedarf automatisierte Sonderanlagen
wie diese Anlage zur Markierung von
Kleinladungstragern.

Immer ofter Laser

S0 wie der Bohrer oder Fraser in der Fer-
tigung seine Markierung nicht durch den
Gebrauch und die Einwirkung von Kiihl-

und Schmiermitteln verliefen darf, muss
der medizinische Gegenstand zahlreiche
Desinfektionsvorgange iberstehen oder
verbleibt {iberhaupt im Korper”, sagt DI
Dr. Gernot Schrems von Trotec. , Deshalb
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ist in diesen Bereichen bereits seit vie-
len Jahren die Lasermarkierung die
vorherrschende Technik.” Die 1998
aus dem Stempelhersteller Trodat her-
vorgegangene Trotec Laser GmbH mit
Sitz in Marchtrenk bei Wels (00) ist
einer der weltweit bedeutendsten Her-
steller fiir Lasergerdate zum Gravieren,
Schneiden und Markieren unterschied-
licher Materialien. Das Unternehmen
beschaftigt iiber 380 Mitarbeiter und
betreut mit 16 internationalen Nieder-
lassungen Kunden in 90 Landern.

Hartnéckig aber unschédlich

,Der Hauptvorteil der Lasermarkie-
rung ist, dass sie nicht nur mechanisch,
sondern auch thermisch und chemisch
bestdndig ist”, erklart der Physiker
Gernot Schrems die wachsende Popu-
laritat des Verfahrens. ,,Sie ist also we-
der durch den in Produktionsprozes-
sen {iblichen Abrieb noch durch hohe
oder tiefe Temperaturen zu beeindru-
cken noch gelingt ihre Entfernung mit
Losungs- oder Spiilmitteln.” >

<

CAMOZZI
I

Innovation und integrierte Technologie

@® C_Fluid Control

Miniaturisierung

Proportionaltechnik

2

*&t

Medientrennung

8

Praktisch unzerstdribar und dabei

Industrielle Lésungen
Kleinste Volumen

Branchen-Vielfalt

Prozesstechnologie

materialschonend und biovertraglich setzt
sich die Lasermarkierung immer mehr durch,
speziell fur Traceability und Plagiatsschutz.

DI Dr. Gernot Schrems,
Physiker, Trotec Laser GmbH e €L 5

WwWw.automation.at 73 www.camozzi.at




Dazu kommt noch eine Eigenschaft, die
sowohl in der industriellen Produktion
wichtig sein kann als auch in der Medizin-
technik. Bei der Laser-Anlassmarkierung
wird die Oberfliche beschriftet, ohne ins
Material zu gravieren. Im Gegensatz z. B.
zu einer Gravur unterbleibt also eine Ver-
anderung der Materialeigenschaften oder
Beschadigung der Oberflache. Eine solche
ist bei mechanisch stark belasteten Teilen
unerwiinscht, weil sie eine Sollbruchstel-
le darstellt. Sie wiirde dariiber hinaus die
Anlagerung von Schmutz begiinstigen und
damit auch der besonders im medizini-
schen Bereich gefiirchteten Keime. Mit der
Farbumschlagsbeschriftung ist eine ahnli-
che Art der Markierung mit weitgehender
Beibehaltung der Oberflicheneigenschaf-
ten auch auf vielen Kunststoffen moglich.

Automatisierung mitgedacht

Die Anforderungen an ein Lasersystem
sind sehr unterschiedlich. Je nach Mate-
rial, geforderter Stiickzahl, Taktzeit in der
Produktion, Teilegroen und Teilevielfalt
etc. ergeben sich verschiedenste Aspekte,
denen eine Laseranlage gerecht werden
muss. Trotec bietet eine breite Produkt-
palette kompletter Lasermarkiersysteme
mit CO,- oder Faserlaser als Quelle an,
ebenso aber auch nur die Kernkomponen-
ten selbst. ,In solchen Fillen, wo unsere
Kunden das Maschinenbau- bzw. Automa-
tisierungs-Know-how im Haus haben, lie-
fern wir die Lasertechnologie-spezifische
Beratung mit”, erldutert Gernot Schrems.

B AUTOMATION FUR LOGISTIK & MATERIALFLUSS

.Speziell im Bereich der Sicherheit fiir die
Menschen, die damit arbeiten sollen, ist
diese fiir Systemintegratoren meist sehr
wertvoll.”

Nicht immer sind Standardgerdte aus-
reichend, um die geforderten Aufgaben
zu erfiillen. Das gilt speziell, wenn hohe
Stlickzahlen mit kurzen Taktzeiten bear-
beitet werden miissen oder wenn vor- und
nachgelagerte Arbeitsprozesse eine Au-
tomatisierung bzw. bestimmte Transport-
und Handlingsysteme verlangen. Fiir sol-
che Fille entwickelt und fertigt die Trotec
Laser Automation am Standort Markdorf
am Bodensee (D) auf Basis der Baureihe
SpeedMarker individuell angepasste und
bei Bedarf automatisierte Sonderanlagen.

Am Ende ihres Entstehungsprozesses erhalten die Edelstahlbehélter eine Markierung,
die sie Uber alle Zyklen im Sterilisator hinweg riickverfolgbar macht.

74

Automatisierte Laser-Markieranlage mit
Bandumlaufsystem zur Beschriftung von
medizinischem Besteck.

Integration und Qualitatssicherung

Die Integration in die Arbeitsumgebung
kann bei solchen Anlagen auf unterschied-
lichste Weise erfolgen. So wurde etwa
eine automatisierte Laser-Markieranlage
zur Beschriftung von medizinischem Be-
steck, das zuvor hidndisch eingelegt wer-
den musste, mit einem Bandumlaufsystem,
einer Be- und Entladestation und einer
Teilevermessung sowie einer Lasermarkie-
rung auf Vorder- und Riickseite versehen.
Im Gegensatz dazu wurde eine Anlage
zur Markierung von Kleinladungstragern
am Ende ihres Produktionsprozesses als
Durchlaufanlage mit einem mehrteiligen
Bandforderer realisiert. Nicht selten erfolgt
in Trotec-Anlagen auch eine automatisierte
Qualitatskontrolle durch Zuriicklesen des
frisch aufgebrachten Codes mittels Kame-
rasystem.

Meist muss die Anlage auch auf vielfaltige
Weise mit Maschinen und Anlagenteilen
in ihrer Umgebung kommunizieren”, weif3
Gernot Schrems. ,,Nicht selten werden die
Teile z. B. von einem Industrieroboter ein-
gelegt und entnommen, und der muss zum
richtigen Zeitpunkt hineingreifen.” Fiir die
Kommunikation mit {ibergeordneten Syste-
men, etwa ERP-Software, sorgt die Laser-
Software ,SpeedMark”. So kann das Paket
neben seinen Funktionen fiir die einfache
und ergonomische Anlagenbedienung auf-
tragsbezogen und automatisiert variable Da-
ten fiir die Laserkennzeichnung generieren.

www.troteclaser.com
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B&R ermdglicht die leichte Koordination von Robotern und Férderbandern.

Verbindung von Férdertechnik und Produktion:

Perfekt synchronisiert

Mit Automatisierungstechnik von B&R kénnen
Forderbander und Roboter einfach und prazi-
se synchronisiert werden. Das Unternehmen
stellt leicht parametrierbare PLCopen-Funk-
tionsbausteine zur Verfiigung, mit denen das
sogenannte Conveyor-Belt-Tracking umge-
setzt werden kann.

In Linienproduktionsanlagen mit For-
derbandern werden immer haufiger
Prozesse eingesetzt, die synchron zur
Forderbandbewegung stattfinden. Um
bei diesen Prozessen eine hohe Prazi-
sion und Geschwindigkeit zu ermog-
lichen, waren bisher sehr aufwendige
Steuerungslosungen notwendig. Pro-
duktionsanlagen mit Conveyor-Belt-
Tracking haben den Vorteil, dass der
Produktionsprozess nie zum Stillstand
kommt und hohe Stiickzahlen erreicht
werden.

Robotik vollsténdig integriert

Die Komplexitat dieser Anlagen steigt
kontinuierlich und es kommen zuneh-
mend Roboter zum Einsatz. Deren
Aufgaben reichen von einfachen Sor-
tierungen bis hin zu aufwendigen Pro-
duktbearbeitungen auf dem laufenden
Forderband. Die PLCopen-Bausteine
von B&R lassen sich fiir jede Art von
Roboterkinematik ~ verwenden und
konnen Roboter sogar auf mehreren

wWWW.automation.at

Forderbandern synchronisieren. Die
Schnittstellen eignen sich zudem her-
vorragend, um Maschinenvisualisie-
rungen fiir jede Kinematik einzubin-
den.

Der Roboter kann wahrend der Syn-
chronphase beliebig bewegt wer-
den, was auch komplexe Produkt-
manipulationen  ermoglicht.  Eine
Besonderheit der B&R-Losung ist,
dass das Forderband vollstdndig in die
Applikation eingebunden wird. Dafiir
reicht ein externer Geber aus, der die
aktuelle Position des Forderbandes lie-
fert.

Hardwareunabhéngig

Das Conveyor-Belt-Tracking von B&R
ist hardwareunabhdngig, daher kon-
nen verschiedene Antriebssysteme
mit unterschiedlichen Kinematiken
verwendet werden. Die Applikation
kann schnell erstellt und spéter leicht
erweitert werden. Der Austausch des
Roboters oder das Erweitern der einge-
setzten Forderbander ist nachtraglich
jederzeit moglich, ohne dass viel Ap-
plikationsaufwand betrieben werden
misste. Ein Grof3teil der Software kann
unverandert weiterverwendet werden.

B www.br-automation.com
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Die Wolf Verpackungsmaschinen

GmbH entwickelt und fertigt universell
einsetzbare vertikale und horizontale
Schlauchbeutelverpackungsmaschinen.
Deren Maschinenautomatisierung wird mit
der Motion-Control-Steuerung MOVI-PLC®
power von SEW-Eurodrive realisiert.

Das Video

zur MOVI-PLC

Systemldsungen fur Verpackungsmaschinen:

Packende”

Maschinenautomatisierung

/6

SEW-Eurodrive bietet nicht nur seit vielen Jahren innovative Bewegungslésungen fiir Verpackungsmaschinen an. Seine
skalierbare Motion-Control- und Steuerungsplattform MOVI-PLC® {ibernimmt in der Leistungsklasse ,,power" die komplette
Automatisierung ganzer Maschinen. Ein Beispiel fiir den erfolgreichen Einsatz dieser innovativen Steuerungstechnologie
sind Schlauchbeutel-Verpackungsmaschinen der Wolf Verpackungsmaschinen GmbH.

Uber 25 Jahre Praxiserfahrung und mehr als 2.000 installierte
Verpackungsmaschinen machten die Wolf Verpackungsmaschi-
nen GmbH in der Schlauchbeutelverpackung international be-
kannt. Mit seinen aktuellen Verpackungsmaschinen adressiert
das Unternehmen aus Lich-Birklar bei GieRen (D) die Marktfor-
derung nach mehr Flexibilitdt in der Verpackungsgestaltung als
Voraussetzung fiir kreative Verpackungslosungen und damit fiir
frische, neue Ideen in der Produktprasentation.

Wolf entwickelt und fertigt eine groRe Bandbreite an universell
einsetzbaren, vertikalen und horizontalen Schlauchbeutelverpa-
ckungsmaschinen fiir Flach-, Seitenfalt- oder Standbodenbeutel.
Die Maschine mit der Bezeichnung VPC 180 HS ist konzipiert
fiir Beutelbreiten bis 180 mm bei einem Fiillvolumen bis 2.000
cm?3. Sie arbeitet kontinuierlich oder intermittierend und eignet
sich fur schittfahige, frei flieRende oder pastenartige Produkte
aus dem Food- oder Non-Food-Bereich. Je nach Beutelgrofe und
Fiillmenge konnen bis zu 180 Beutel pro Minute befiillt werden.

Komplette Maschinenautomatisierung

Die komplette Maschinenautomatisierung wird dabei durch die
Motion-Control-Steuerung MOVI-PLC® power von SEW-Eu-
rodrive realisiert. Ihr besonderer Vorteil liegt in der Optimierung
auf Bewegungsabldufe in Anwendungen mit harter Echtzeit.
Steuerung und Visualisierung laufen auf zwei getrennten Kernen
innerhalb des MOVI-PLC®-Prozessors. Die Maschinensteuerung
im High-End-Motion-Control-Bereich ibernimmt — basierend auf
einem Echtzeitbetriebssystem — die Runtime. Das optional ver-
fiighare Betriebssystem Windows 7 Embedded kann beispiels-
weise fiir Visualisierungen direkt an der Anlage genutzt werden.
Die kommunikative Kopplung zwischen Steuerungs- und Visua-
lisierungskern fiir den Austausch von Prozessdaten tibernimmt
die integrierte Hypervisor-Technologie. Der Vorteil der zwei ge-
trennten Systeme liegt darin, dass Windows-Auslastungsspitzen
keinen Einfluss auf den harten Echtzeitteil der Steuerungsseite
nehmen konnen. Die eingesetzten CFast-Speicherkarten unter-
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stiitzen die Performance durch einen schnellen Datenzugriff,
den man sonst nur von SSD-Festplatten kennt. Die Leistungs-
fahigkeit der MOVI-PLC® power zeigt sich unter anderem da-
rin, dass sie bis zu 32 Achsen in einer Millisekunde zentral
rechnen und die Echtzeitdaten iiber den Motion-Bus zeitsyn-
chron mit den Antriebsreglern austauschen kann. Somit ist
sichergestellt, dass auch fiir anspruchsvollste Verpackungs-
anwendungen ausreichend Rechenleistung zur Verfiigung
steht.

Umfassende Motion-Control-Funktionen

Zur Vereinfachung der Projektierung und Inbetriebnahme
steht Anwendern mit MultiMotion eine universelle Plattform
zur Verfugung, uber die sie ohne zusatzliche Programmie-
rung komfortabel auf ein umfassendes Spektrum an parame-
trierbaren Motion-Control-Funktionen zugreifen konnen. Mit
dem dazugehorigen grafischen Konfigurations- und Diagno-
setool lassen sich auch komplexe Motion-Funktionen einfach
umsetzen. Ausgehend von dieser Plattform kann {iber stan-
dardisierte IEC-61131-Programmierung eine Vielzahl an Mo-
tion- und Steuerungstechnikanwendungen realisiert werden.
Ein im Standard vorhandener Ethernet-Port und die auf dem
Windows-Teil fest installierbare Engineeringsoftware MOVI-
TOOLS® MotionStudio von SEW-Eurodrive erleichtern die
Fernwartung und den Service.

Dariiber hinaus bietet SEW-Eurodrive zur Komplettauto-
matisierung ein groRes, durchgingiges Spektrum elekt-
romechanischer Antriebstechniklésungen. Dazu gehdren
verschiedenste axiale und radiale Getriebeabgange, Mehr-
achs-Servoverstarker wie die Produktfamilie MOVIAXIS® so-
wie weitere Peripherieprodukte, z. B. /O-Bausteine.

I www.sew-eurodrive.at

Effizientes Engineering mit der Motion-Control-Plattform MultiMotion
von SEW-Eurodrive.

Anwender

Seit der Firmengriindung durch Gunter Wolf im Jahre 1988
hat sich die Wolf Verpackungsmaschinen GmbH zu einem
der fUhrenden Unternehmen fur Schlauchbeutelverpa-
ckungsmaschinen entwickelt. Das Stammwerk in Lich-Birk-
lar (D) ist neben Produktions- und Montagezentrum heute
auch das Kompetenzzentrum fur die Wolf-Niederlassungen
in Ostasien und den USA sowie fur die européischen und
weltweiten Vertriebspartner. Wolf Schlauchbeutelmaschinen
verpacken heute hauptsachlich Produkte aus den Bereichen
Nahrungsmittel, Chemie, Tierfutter, Waschmittel, Spielwaren
und kleinstlickige Non-Food-Teile.

= www.wolf-pack.de

classmate DATA

Bauteile transparent kalkulieren. FEERe:

’ S | m U S CIaSS mate Umfassendes Daten-Prozess-Management

Neue Bauteile und Baugruppen bereits wahrend der
Konstruktion prézise vorkalkulieren — classmate PLAN
macht es méglich. Dafiir werden die Geometriedaten
des Bauteils direkt im CAD-System analysiert, die
nétigen Bearbeitungsverfahren und Arbeitsgénge
identifiziert und Zeiten wie Kosten aufgeschlisselt.
Kostentreiber spirt das System friihzeitig auf und

 machtsie farbig sichtbar. Automatisch per Knopf-

| druck, fir treffsichere Angebote und wirtschaftliche

Deckungsbeitrage.

Erfahren Sie mehr. Es lohnt sich.

M8 = simussystems

LT e info@simus-systems.com

-

e www.simus-systems.com
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Vdslauer steigert mit VLT® FlexConcept® die Anlagen-Energieeffizienz:

Okoprogramm
fur Getrankeabfullung

Der Klimaaktiv Pakt 2020 ist Osterreichs Okoprogramm fiir GroBbetriebe. Mit der Unterzeichnung verpflichten sich die
teilnehmenden Partner dazu, die 6sterreichischen Klimaziele bis zum Jahr 2020 zu erreichen oder zu iibertreffen. Die
osterreichische Voslauer Mineralwasser AG hat sich iiber den Pakt verpflichtet, diese Ziele zu erreichen. Um dies zu schaffen,
modernisiert Voslauer die Antriebe der Transportbander seiner Getrankeabfiillanlage mit dem Ziel, die Energieeffizienz der Anlage
zu steigern und dadurch auch den CO,-AusstoB zu reduzieren — das Danfoss VLT® FlexConcept® war hierfiir die erste Wahl.
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links Die identischen mechanischen Abmessungen verringern den
Montage- und Installationsaufwand.

rechts Nicht jeder Frequenzumrichter benétigt ein eigenes Display.
Bei Bedarf kann es einfach umgesteckt werden.

ie Voslauer Mineralwasser AG versorgt seit 1936, da-
D mals noch unter dem Namen Voslauer Heilquellenver-

wertungs Gesellschaft, den Osterreichischen Getranke-
markt mit Mineralwasser und Wohlfithlgetranken. Heute ist
Voslauer mit einem Anteil von {iber 40 % bei Mineralwasser
Marktfiihrer in Osterreich. Das Mineralwasser, das Voslauer so
beliebt macht, hat seinen Ursprung in 660 Metern Tiefe und
kommt an der Quelle selbststandig an die Oberflache. Diese
Quelle zahlt zu den altesten Quellen Europas.

Genaue Planung erméglichte schnellen Umbau

In der Planungsphase unterstiitzte Danfoss Voslauer bei den
Vorarbeiten und Berechnungen, die fiir eine ziigige Umsetzung
der Modernisierungsarbeiten notig waren. Umlange Stillstands-
zeiten zu vermeiden, bauten die Techniker der Firmen Barth
GmbH E-Motoren & Trafos sowie Forderanlagen-Schlosserei
Werfring GmbH die 27 FC 302 und 27 VLT® OneGearDrive® in-

wWWW.automation.at

nerhalb einer Woche ein. Das besondere an der Umristung der
Anlage ist das von Werfring entwickelte Adapterstiick, das eini-
ge der alten Wellen mit dem neuen OneGearDrive® verbindet.
Die alten Wellen waren etwas zu kurz, um den OneGearDrive®
sicher daran montieren zu kénnen. Das Adapterstiick verlan-
gert die Wellen jedoch nicht nur, es passt auBerdem die unter-
schiedlichen Wellendurchmesser auf eine GroRe an, namlich
40 mm Hohlwelle. So entstehen Voslauer keine zusatzlichen
Kosten fiir neue Wellen und sie sparen durch die Standardisie-
rung des Wellendurchmessers zusatzlich bei den Lagerkosten,
da weniger Ersatzteile vorratig sein miissen.

Optimaler Antrieb fiir die
Anforderungen der Getrankeindustrie

Der OneGearDrive® ist speziell fiir die Lebensmittel- und Ge-
trankeindustrie entwickelt. Sein kompaktes Design ermoglicht
den Einsatz in vielen unterschiedlichen Anwendungen wie =
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Transport- und Fordersystemen oder in
Maschinen. Er erfiillt die dort geforder-
ten hohen Hygienestandards. Dank sei-
ner vollstandig glatten Oberflache ist er
leicht zu reinigen. Der Antrieb besitzt
keine Kiihlrippen, Liifter oder sonstige
Kanten und Einbuchtungen und bietet
daher keine Moglichkeiten zur Bildung
von Schmutznestern. Der Danfoss VLT®
OneGearDrive® reduziert durch den
Wegfall des Liifters die Keimbelastung
der Luft deutlich. Liifter konnen schnell
ein Problem darstellen, da sich hier bei
Stillstand unter der Haube besonders
leicht Keime ansammeln konnen, die
der Lifter dann beim erneuten Anlauf
aufwirbelt. Auf diese Weise konnen die
Keime schlimmstenfalls in bereits abge-
fiillte aber nicht verschlossene Produkte
gelangen.

Ein weiterer Vorteil des OGD ist seine
hohe Schutzklasse. Der VLT® OneGe-
arDrive® Standard halt serienmiRig je
nach Ausstattung die Schutzklasse IP65
oder IP67 ein und eignet sich damit fiir
den Einsatz in trockenen und nassen
Produktionsbereichen. In der Hygienic
Ausfithrung ist er in den Schutzklassen
IP67 sowie IP69K erhaltlich.

Eine BaugroBe — viele Mdglichkeiten

Normalerweise kommen in einer Ab-
fiillanlage sehr viele unterschiedliche
Antriebe an den Transportbdndern zum
Einsatz. Der Grund dafiir sind die un-
terschiedlichen Anforderungen an die
Motoren, die in den verschiedenen Be-
reichen zu finden sind. Vom Trocken-
iiber den Nassbereich bis hin zum asep-
tischen Bereich, die Einsatzbedingungen
sind vielfédltig und die Antriebe miissen
die jeweiligen Voraussetzungen fiir den
Einsatzort mitbringen. Voslauer war da-
her bisher gezwungen, unterschiedliche
Motoren zu verwenden und dementspre-
chend eine hohe Zahl an Ersatzteilen im
Lager bereitzuhalten, um im Falle eines
Ausfalls die Stillstandszeit zu verkiirzen.

Der VLT® OneGearDrive® kann abhéngig
vom Momentenbedarf mit maximal drei
UmrichtergroBen die Transportantriebe
der kompletten Anlage tibernehmen. Der
Antrieb ist in drei Getriebeiibersetzungen
erhaltlich und lasst sich sowohl mit zen-
tralem als auch dezentralem Frequenz-
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Vom Trocken- Uiber den Nassbereich bis hin zum aseptischen Bereich:
die Einsatzbedingungen sind vielféltig. Der OneGearDrive ist fUr alle Bereiche gerustet.

umrichter in die Anlage integrieren. In
der Standardausfithrung ist er fiir den
Einsatz in trockenen und nassen Produk-
tionsbereichen geeignet, fiir den Einsatz
in Bereichen mit hohen hygienischen
Anforderungen einschliefSlich asepti-
schen und Reinraum-Produktionsberei-
chen gibt es die Hygienic-Ausfiihrung.
So ist eine optimale Anpassung an die
individuellen Gegebenheiten moglich.
Zusatzlich vereinfacht sich der Montage-
und Installationsaufwand durch die iden-
tischen mechanischen Abmessungen.

Kompatibilitit erleichtert Umstellung

Bereits vor dem Umbau waren Danfoss
Frequenzumrichter in der Getrankeab-
fiillanlage im Einsatz. Dies erleichterte
die Umriistung, denn die neuen Fre-
quenzumrichter sind vollstandig mit der
alten Steuerung kompatibel und grofle
Anderungen entfielen daher. Lediglich
den Profibus mussten die Spezialisten
von Voslauer in der Steuerung von VLT®
2800 auf den VLT® AutomationDrive FC
302 umprogrammieren. Die neuen Ge-
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rate konnen zudem die bereits vor-
handene Verkabelung weiter nutzen.
Der FC 302 unterstiitzt alle gangigen
Feldbusse. Sollten zu einem spateren
Zeitpunkt Anderungen an der Kom-
munikationsplattform erforderlich
sein, lasst sich der Umrichter leicht
mit einer entsprechenden Feldbusop-
tion anpassen, die einfach vor Ort
durch Plug-and-play einzusetzen ist.

Grafisches Display
erleichtert Bedienung

Wie samtliche Danfoss Frequenzum-
richter besitzt der VLT® Automation-
Drive integrierte EMV-Filter und Zwi-
schenkreisdrosseln zur Reduzierung
der Netzriickwirkungen. Dies spart
Platz im Schaltschrank und ermég-
licht die Verwendung von Kabeln mit
geringerem Querschnitt. Ohne zu-
satzliche Komponenten bietet der FC
302 storungsfreien Betrieb mit Kabel-
langen bis 150 m (abgeschirmt) oder
300 m (ungeschirmt). Uber die gra-
fische Bedieneinheit LCP 102 ist die
Steuerung des VLT® AutomationDri-
ves auch vor Ort von Hand madglich.
Zusatzlich kann das Display vorein-
gestellte Parameter darstellen. Nicht
alle Frequenzumrichter benotigen
ein eigenes Display, da es die Tech-
niker und Operateure im laufenden
Betrieb abnehmen oder aufstecken
konnen, wenn sie Parameter priifen
oder von Hand andern mochte. Der
hohe Wirkungsgrad des VLT® Auto-
mationDrive FC302 von bis zu 98 %
unterstiitzt die Energieeinsparungen
zusatzlich.

Flexibel anpassbar
dank zusétzlichen Steckoptionen

Zum Schutz von Anlange und Bedie-
ner verfiigt der FC 302 serienmafig
iiber die Funktion , Sicher abgeschal-
tetes Moment” (STO - Safe Torque
Off). Uber weitere Steckoptionen las-
sen sich zusatzliche Sicherheitsfunk-
tionen, wie beispielsweise SS1, SLS
oder SMS realisieren. Mit der VLT®
Motion Control Option erhalt der Fre-
quenzumrichter noch mehr Intelli-
genz fiir hochst genaue, dynamische
Bewegungsregelung, Synchronisie-
rung, Positionierung und praziseste

Anwender

V&slauer ist das Lieblingsmineral-
wasser der Osterreicher. Mit
einem Umsatz von 96,5 Millio-
nen Euro (2014) ist die Voslauer
Mineralwasser AG mineralwas-
serkistenturmhoher  Marktfuhrer.
An Spitzentagen werden bis zu
zwei Millionen Liter Voslauer Mine-
ralwasser ausgeliefert.

Véslauer Mineralwasser AG
Paitzriegelgasse

A-2540 Bad Véslau

Tel. +43 2252-401-0
www.voeslauer.com

elektronische CAM-Steuerung. Fir
sichere Feldbuskommunikation -
auch bei Stromausfall - sorgt die opti-
onale, externe 24-V-DC-Versorgung.

Fazit

Die Modernisierung der Anlage
bringt die Voslauer Mineralwasser
AG nicht nur naher an ihre Energie-
effizienzziele fur den Klimaaktiv Pakt
2020, sondern fiihrt auch zu Kosten-
einsparungen. Energieeffizientere
Antriebe senken die Energiekosten
der Anlage und zudem spart die Um-
ristung noch bei den Lagerhaltungs-
kosten, da fast alle Frequenzumrich-
ter und Motoren gleichen Typ sowie
iberwiegend gleiche Leistung haben
und somit die Zahl an vorzuhalten-
den Ersatzteilen sowie Ersatzantrie-
ben geringer ist. Nach dem schnel-
len, einfachen und erfolgreichen
Umbau der Anlage iberlegt Vos-
lauer nun, weitere Anlagenteile zu
modernisieren.

B www.danfoss.at
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HELUKABEL

B Gefertigt, getestet

und einsatzbereit

HELUKABEL® bietet ein breites Spektrum
an Leitungen fur den Einsatz in der
Schleppkette. Wir konzipieren, ent-
wicklen, produzieren und testen
Schleppkettenleitungen fur die dauer-
flexible Beanspruchung und dies nicht
nur fur den Maschinen-, Anlagen- und
Werkzeugbau.

Unsere Leitungstypen zeichnen sich
durch folgende Punkte aus:

- Einsatz im Innen- / AuBenbereich

- fur trockene, feuchte und
nasse Raume

- halogenfreie Versionen

- UL/CSA-Approbationen

- DESINA / EAC

- alle auch als geschirmte Version

- Querschnittsbereich von 0,14 bis
95mm’ (Aderleitungen bis 300mm?)

- auch als Kombileitung

Einfach anrufen. Wir beraten Sie gerne.

HELUKABEL® Austria GmbH
Pummerinplatz 1/2

4490 Sankt Florian

Tel. + 43 7224 /90 555 -0
Fax + 43 7224 /90 555 - 49
office@helukabel.de

helukabel.at



Endress+Hauser unterstiutzt Unternehmen bei Energieeffizienz-Zertifizierung:

=nergie sinnvoll nutzen

Viele MalBnahmen zur
Steigerung der Energieeffizienz
sind mit einer Uberschaubaren
Investition sehr einfach
umzusetzen und amortisieren
sich in sehr kurzer Zeit.

DI (FH) Klaus Adelsmayer MSc.

L&sungen zur Steigerung der
Energieeffizienz, Endress+Hauser GmbH
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Als einer der international filhrenden Anbieter von Messgeraten,
Dienstleistungen und Lésungen fiir die industrielle Verfahrenstechnik fiihlt
sich Endress+Hauser verpflichtet, alle Bemiihungen seiner Kunden zu
unterstiitzen, die Energieeffizienz zu erhéhen. Dazu gibt es im Unternehmen
mit Endress+Hauser Systemplan bereits seit 2011 ein eigenes Ingenieurbiiro.
Uber Wege zur Erlangung der Zertifizierung nach der Energiemanagement-
Norm IS0 50001 spricht DI (FH) Klaus Adelsmayer MSc. im Interview mit
x-technik-AUTOMATION. Er ist bei Endress+Hauser Osterreich verantwortlich
fiir Losungen zur Steigerung der Energieeffizienz.

Das Interview fiihrte Ing. Peter Kemptner / x-technik

Das Energieeffizienzgesetz hat zum
Ziel, bis 2020 die Energieeffizienz um
20 Prozent zu steigern und zugleich die
Versorgungssicherheit zu verbessern,
den Anteil erneuerbarer Energien zu er-
hohen sowie eine Reduktion von Treib-

hausgasemissionen zu erreichen. Seit 1.
Janner 2015 verpflichtet das Energieef-
fizienzgesetz groe Unternehmen dazu,
Energieaudits durchzufiihren, entweder
extern oder — gekoppelt mit einem Ener-
gie- oder Umweltmanagementsystem
— intern. Das Gesetz nimmt die Energie-
versorgungsunternehmen in die Pflicht.
Ihnen wurde die Aufgabe zugewiesen,
bei ihren Kunden alljahrlich Einsparun-
gen zu erwirken.

Klaus Adelsmayer hat die FH Wels
mit dem MSc fiir Oko-Energietechnik
abgeschlossen und ist seit 2013 bei
Endress+Hauser Osterreich fiir Lésun-
gen zur Steigerung der Energieeffizienz
verantwortlich. Er berédt betroffene Un-
ternehmen und unterstutzt sie bei der
Einfiilhrung eines Energiemanagement-
Systems bis zur Zertifizierung.

links Endress+Hauser bietet Produkte
fiir das Energiemonitoring, etwa Proline
Prowirl F 200 fir maximale Sicherheit und
Energieeffzienz bei Dampfanwendungen.

rechts GroBes Einsparpotenzial mit
geringsten Amortisationszeiten bietet eine
Druckluft-LeckagemaBnahme.
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Herr Adelsmayer, was hat sich fiir

Osterreichische Unternehmen mit

Inkrafttreten des zweiten Teils des
Bundes-Energieeffizienzgesetzes

geéandert?

Vor dem 01.01.2015 hatte das Gesetz
Empfehlungs- und Richtlinien-Charak-
ter. Seit dem Jahreswechsel sind Ener-
gieversorgungs-Unternehmen (EVU)
gezwungen, jahrlich bei sich selbst, ih-
ren eigenen Endkunden oder anderen
Endenergieverbrauchern in Osterreich
EnergieeffizienzmaBnahmen nachzuwei-
sen, die 0,6 % seiner Vorjahres-Energie-
absidtze an Osterreichische Endkunden
entsprechen.

GroRBe Unternehmen (als GroRenord-
nung: mehr als 250 Mitarbeiter bzw. EUR
50 Mio. Jahresumsatz) als Energiever-
braucher miissen entweder alle vier Jah-
re ein Energieaudit durchfithren oder ein
Managementsystem (Energiemanage-
mentsystem, Umweltmanagementsys-
tem oder vergleichbar) implementieren,
das gleichzeitig auch ein Energieaudit
umfasst. Dieses liefert Informationen
iber das Energieverbrauchsprofil des
Unternehmens und zeigt kosteneffekti-
ve MaBnahmen zur Energieeinsparung
auf. Zu betrachten sind dabei Gebaude
und Betriebsabldufe des Unternehmens
ebenso wie Transportprozesse.

Wie funktioniert der Hebel, den

das Energieeffizienzgesetz bei den
Energieversorgern ansetzt?

wWWW.automation.at

Die EVUs nehmen ihre Verpflichtung
sehr ernst. Sie versuchen, gemeinsam
mit ihren industriellen Kunden MaRnah-
men zur Effizienzerhohung umzusetzen.
Als Kooperationspartner z. B. der Ener-
gie Steiermark eruieren wir bei deren In-
dustriekunden, ob und welche Malinah-
men zur Hebung von Einsparpotenzialen
ergriffen werden konnen und setzen die-
se in Zusammenarbeit mit den Kunden
wirtschaftlich um.

Dabei konnen wir beim Thema Energie-
effizienz ebenso wie in der Messtechnik

Alles aus einer Hand: nachhaltige
Effizienzsteigerung mit Endress+Hauser

alles aus einer Hand anbieten, denn seit
2011 verfiigt unser Unternehmen mit der
Endress+Hauser Systemplan GmbH uber
ein eigenes Ingenieurbiiro mit Speziali-
sierung auf diesem Gebiet.

Warum sollten Unternehmen ein
Energie-Monitoringsystem einfithren?

Ein Energie-Audit als sporadische Mal3-
nahme liefert nur eine Momentaufnahme.
Grofle und Ursache von Verbrauchsda-
ten sind schwer schlissig in Zusam-
menhang zu setzen, effizienzsteigernde
MaRnahmen auf dieser Basis nicht ohne
Weiteres zu planen. Wir empfehlen unse-
ren Kunden die kontinuierliche Uberwa-
chung und Analyse ihrer Energiestrome.
Ein solches Energie-Monitoringsystem
liefert kontinuierlich Daten, die sowohl
in zeitlichen als auch in kausalen =
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Mit einer Photo-
voltaikanlage
und innovativen
MaBnahmen,

wie einem
freien Kihlkon-

Zusammenhingen betrachtet werden kénnen. Dadurch wird
einerseits erkannt wo die meiste Energie und dadurch auch
die meisten Energiekosten verloren gehen und ob sich die Ef-
fizienz der Anlagen uber die Laufzeit andert. Auch lassen sich
auf dieser Basis Ursachen fiir erhohte Verbrauchswerte iden-
tifizieren und eliminieren. Auerordentliche Verbrauchssteige-
rungen als Indiz fiir einen Defekt in der Anlage konnen fiir eine
aktive Alarmierung von Betriebs- oder Instandhaltungsperso-
nal genutzt werden, um einen drohenden Anlagenausfall ab-
zuwenden. Oft ist auch ein Mangel an Information die einzige
Ursache fiir eine suboptimale Energieeffizienz und ein solcher
Mangel lasst sich meist sehr einfach beseitigen.

Wo beginnt, wo endet das Angebot
von Endress+Hauser auf diesem Gebiet?

Das Angebot von Endress+Hauser ist umfassend. Es reicht
vom Energieaudit laut Energieeffizienzgesetz iiber umfassen-
de Analysen der Medienversorgung und darauf aufbauenden
Umsetzungskonzepten bis zur Bauaufsicht. Wir unterstitzen
unsere Kunden iber die gesamte Projektabwicklung. Dabei
untersucht Endress+Hauser von Druckluftanlagen tiber War-
me- und Kaltetechnik- oder Dampfanlagen, Pumpen und An-
triebe bis zur Eigenproduktion technischer Gase alle Bereiche
der Energienutzung. Zusatzlich konnen unsere erfahrenen
Kundendiensttechniker in vielen Fallen durch Mafnahmen wie
das Lokalisieren und Eliminieren von Problemstellen, wie z. B.
Druckluftleckagen zur Verbesserung der Energieeffizienz, bei-
tragen.

Unser Energie-Monitoringsystem lasst sich flexibel an eine
bestehende Dateninfrastruktur anbinden und baut auf einer
sicheren Datenbankldsung auf, welche die bendtigten Berich-
te rasch per Knopfdruck liefert. Da Endress+Hauser auch die
benotigte Messtechnik und Automatisierungskomponenten zur
Datenerfassung liefern kann, besteht hier wieder die Moglich-

zept, konnte
Endress+Hauser
Osterreich

den Energie-
verbrauch seit
2009 um 50 %
verringern.

keit der kompletten Projektabwicklung iiber einen Ansprech-
partner.

Zur weiteren Steigerung der Energieeffizienz und um auf
schwankende Energiekosten rasch zu reagieren, emp-
fiehlt sich ein Energiemanagementsystem nach ISO 50001.
Endress+Hauser berdt Kunden bei der Vorbereitung dazu und
unterstiitzt die Einfiihrung eines Energiemanagementsystems
bis zur Zertifizierung.

Was veranlasst Endress+Hauser, sich fiir die Steigerung
der Energieeffizienz bei dsterreichischen Betrieben
einzusetzen?

Endress+Hauser ist einer der weltweit fiihrenden Anbieter von
Messgeraten, Dienstleistungen und Losungen fiir die indust-
rielle Verfahrenstechnik. Vieles davon ist fiir die Verwendung
in Losungen fiir das Energie-Monitoring pradestiniert. Da ist
es naheliegend, dass Endress+Hauser seine Verantwortung
als Hersteller wahrnimmt und Kunden dabei unterstiitzt, die
vorhandenen Energieeffizienz-Potenziale auszuloten und aus-
zuschopfen.

Endress+Hauser geht dabei mit gutem Beispiel voran. Der 6s-
terreichische Standort ist nach ISO 50001 zertifiziert und ich
kann berichten, dass wir immer wieder Moglichkeiten zur He-
bung der Energieeffizienz finden und umsetzen. So liefert z. B.
eine Photovoltaikanlage auf dem Flachdach des Firmengebau-
des in Wien-Liesing mit rund 35 kWp ausreichend elektrische
Energie fiir unsere Geschaftsprozesse. Als innovative MafZnah-
me fithrte ein freies Kithlkonzept zu einer wesentlichen Sen-
kung des Energieverbrauchs fiir die Biiro-Klimatisierung und
EDV-Kiihlung. In Summe konnte Endress+Hauser Osterreich
den Energieverbrauch seit 2009 um 50 % verringern.

B www.at.endress.com

X-technik AUTOMATION 8/Oktober 2015



spsIpc drives
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e SFETY

Modellbasierte Entwicklung von Ozeanwellen-Kraftwerk:

rom aus VWellen,
virtuell geplant

Das weltweit erste kommerzielle Wellenkraftwerk wurde mittels modellbasierter
Entwicklung geplant und gebaut. Die Ingenieure von Carnegie Wave Energy Limited
in Australien nutzten dazu MATLAB und Simulink. Mithilfe dieser Softwarewerkzeuge
gelang ihnen die Entwicklung von CETA, einer einzigartigen Technologie fiir die
Erzeugung sauberer elektrischer Energie aus den Wellen des Ozeans.

)

Das Wellenkraftwerk mit der CETO-Technologie von Carnegie Wave Energy zur Umwandlung
von Meereswellen in emissionsfrei erzeugte Elektrizitdt und entsalztes Wasser wurde mit
Software von Mathworks modellbasiert entwickelt.




ie von Carnegy Wave Energy
D Limited mit Sitz in Fremantle

(Australien) entwickelte CETO-
Technologie dient der Energieerzeu-
gung aus dem Wellengang des Ozeans
mithilfe unterseeischer Bojen. Mehrere
solcher Bojen werden zu einem Kraft-
werk zusammengefasst. Die Auf- und
Abwartsbewegung der Bojen mit einem
Durchmesser von elf Metern treibt Pum-
pen an, die Meerwasser durch ein Rohr-
leitungssystem an Land pumpen. Dort
treibt es Turbinen, mit denen pro Einheit
bis zu 240 kW Energie erzeugt werden.
Zusatzlich kann das Meerwasser per
Umkehrosmose ohne Freisetzung von
Treibhausgasen entsalzt und zur Trink-
warssergewinnung verwendet werden.

Virtuelle Anlagentests

In der zweiten Ausbaustufe des Perth Wave
Energy Project musste Carnegie Wave
Energy die Leistungserbringung und All-
tagstauglichkeit der CETO-Technologie
unter realen Betriebsbedingungen nach-
weisen. Die Ingenieure mussten die auf
mechanische Komponenten wirkenden
Lasten analysieren und den Energieertrag
schatzen, ohne ein malstabgetreues Mo-
dell des gesamten Systems zu bauen. Das
Team hat Simulink und SimHydraulics
verwendet, um das Wellenenergiesystem,
einschliefRlich hydraulischer und elektro-
mechanischer Komponenten, zu modellie-
ren. Dadurch wurde der Aufwand fiir die
Erprobung des Systems im realen Mal-

B AUTOMATION FUR ENERGIE UND UMWELT

stab minimiert. Dies ermoglichte zudem
die Analyse kritischer Konstruktionsas-
pekte. Mit MATLAB wurden die Simulati-
ons- und Testdaten analysiert und visuali-
siert, Die Sensitivitatsstudien konnten auf
diese Weise beschleunigt werden.

,Wir haben weder die Zeit noch konnen
wir uns den Aufwand leisten, mehrere
physische Prototypen zu erstellen und zu
analysieren”, sagte Jonathan Fiévez, Chief
Technical Officer bei Carnegie Wave Ener-
gy. ,Stattdessen stecken wir die Arbeit in
die virtuelle Prototypenentwicklung und
die Optimierung des Designs in Simulink.
Durch die Simulation wird das Risiko ver-
ringert und die Innovation gefordert; mit-
hilfe der Simulationsverfahren konnen wir
neue Ideen schneller testen.”

Leistbarer Leistungsnachweis

,Unternehmen, die an Technologien zur
Erzeugung sauberer Energie arbeiten,
bendtigen innovative Wege, um zu be-
weisen, dass die geplanten Systeme funk-
tionieren werden. Und dies, ohne Res-
sourcen in den Bau eines 1:1-Modells zu
investieren, das sich vom endgiiltigen Sys-
tem moglicherweise stark unterscheidet”,
sagte Graham Dudgeon, Energy Industry
Manager, MathWorks. , Mit Model-based
Design konnen Unternehmen Iterationen
an virtuellen Prototypen durchfithren und
diese testen, um schnell die erfolgreichs-
te Zusammenstellung aus Komponenten
und Modellen innerhalb des Designs zu

erreichen.” Simulink wurde bei Carnegie
Wave Energy verwendet, um einen virtu-
ellen Prototyp der CETO-5-Technologie zu
simulieren, Die Analyse von Testdaten in
MATLAB zur Uberpriifung der Modelle
zeigte, dass die ersten Tests eine starke
Korrelation zwischen den modellierten
und gemessenen Ergebnissen aufweisen.
Carnegie arbeitet derzeit an CETO 6, das
auf eine Leistungsabgabe von 1 MW pro
Boje abzielt. Es wird sich kiistennah vor
Garden Island in Westaustralien befinden
und einen Marine-Stiitzpunkt mit Energie
und Trinkwasser versorgen.

H www.mathworks.de

Anwender

Carnegie Wave Energy Limited mit
Sitz in Fremantle, Australien, ist Er-
finder, Eigentimer und Entwickler
der patentierten CETO-Technologie
zur Umwandlung von Meereswellen
in emissionsfrei erzeugte Elektrizitat
und entsalztes Wasser. Carnegie hat
Uber $ 100 Mio. in die Entwicklung in-
vestiert und betreibt in Australien zwei
Meeres-Testanlagen.

Carnegie verfugt Uber Tochterge-
sellschaften in GroBbritannien, Irland
und Chile und vergibt Lizenzen flr die
CETO-Technologie an Energieerzeuger.

B www.carnegiewave.com

I PEPPERL+FUCHS

SmartBridge: vonder " '
Vision zur Realitat

Mit SmartBridge bringt Pepperl+Fuchs
das Zukunftsthema Industrie 4.0 der
Realitat einen Schritt naher. Kommunikation
bis zur Sensorebene wird Standard bei
automatisierten Produktionsprozessen — und
mobile Endgerate werden zur universellen
Bedieneinheit fir industrielle Sensoren.

Das ist unsere Vorstellung von Industrie 4.0.
www.pepperl-fuchs.de/smartbridge

far Industrie 4.0

Your automation, our passion.
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INtegration pneumatischer Systemidsungen

In Zusammenarbeit mit Festo, ASCO
Numatics und Aventics hat B&R die
Integration pneumatischer Losungen
in das B&R-Automatisierungssystem
perfektioniert. Durch Verwendung von
Geratebeschreibungsdateien sind die
Ventilinselfamilien leicht in die BGR-En-
gineering-Umgebung Automation Stu-
dio integrierbar. Bewahrte Funktionen
— grafische Darstellung, einfache Para-
metrierung, automatischer Firmware-

Download und einfache Diagnose - ste-
hen in der vom B&R-System bekannten
Form fiir die Ventilinseln zur Verfiigung.
Das ermoglicht die schnellen Reaktions-
zeiten von POWERLINK auch in pneu-
matischen Anwendungen, verkiirzt die
Inbetriebnahmezeit, maximiert die Pro-
duktivitat und reduziert die Stillstands-
zeiten.

M www.br-automation.com

Drehgeber schutzt vor Wellenstromen

Baumer bietet eine neue Variante der in-
krementalen Drehgeberfamilie OptoPul-
se® EIL580 zum Schutz vor induzierten
Wellenstromen. Die neue Variante mit Hy-
bridlagern verbessert die Zuverlassigkeit,
da sie stromisolierend wirkt und so Lager-
schaden durch Wellenstrome vollstandig
eliminiert. OptoPulse® EIL580 Drehgeber
punkten durch sehr robuste Konstruktion
und hohe Langlebigkeit. Die von Baumer
erfundene Shaftlock Lagerkonstruktion

gewahrt auch unter widrigsten Bedin-
gungen verlassliche Funktionstiichtigkeit.
Die Metallschulter zwischen den beiden
Kugellagern schiitzt die innenliegende
Sensorik sicher vor axialen Schlagen und
Belastungen. Die hochwertigen Materiali-
en und die prazise gearbeitete Mechanik
gewahrleisten bestmdglichen Rund- und
Planlauf iiber die gesamte Lebensdauer.

M www.baumer.com

EtherCAT-Box fur Profinet

Von deren technologischen Vorteilen
der PC-basierten Steuerungstechnik
kann man durch deren Offenheit auch
in Verbindung mit anderen Kommuni-
kationsnetzwerken profitieren. So steht
mit der neuen EtherCAT-Box EP9300
ein Gateway zu Profinet-RT-Netzwerken
zur Verfligung. Damit lasst sich das
hoch leistungsfiahige 1/0-System der
EtherCAT-Box als durchgangige IP-
67-Losung auch im Profinet-Umfeld ein-

setzen. Die Anbindung der schock- und
vibrationsfest vergossenen EtherCAT-
Box EP9300 an Profinet erfolgt iiber eine
d-codierte M12-Buchse. Das I/0-System
besteht aus einer EP9300, an die — ab-
hangig von der jeweiligen Prozessdaten-
groRe — zahlreiche digitale und analoge
Standard-EtherCAT-Box-Module ange-
schlossen werden konnen.

B www.beckhoff.at

88

Plug & Go Hardware zum Fernzugriff

Es gibt keine einfachen Losungen, um
auf Netzwerke und Netzwerkgerite
aus der Ferne zuzugreifen und die-
sen Zugriff bei Bedarf entsprechend
anzupassen. Wenn die Netzwerk-
gerate iiber das Internet verfiigbar
sind, werden diese nicht automatisch
aufgeschaltet oder verbunden. Zum
Verbinden oder Konfigurieren {iber
das Internet ist Expertenwissen fir
DynDNS, feste IP-Adressen, Firewalls

und teilweise sogar der Netzbetrei-
ber notig.Tosibox verbindet die ange-
schlossenen Netzwerkgerate automa-
tisch in nur wenigen Minuten und ist
dennoch voll flexibel und erweiterbar.
Geringe IT-Kosten, Investitionskos-
ten, Instandhaltungskosten, schnel-
lere Inbetriebnahme und Verbindung
mit dem Endkunden.

M www.contra.at
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POWERLINK auf dem Raspberry Pi2

Kalycito hat openPOWERLINK-Master
und -Slave auf dem neuesten Einpla-
tinenrechner implementiert und eine
Demoanwendung entwickelt, die zeigt,
dass POWERLINK auf dem Raspberry
Pi2 in Kombination mit Steuerungen
und dezentralen I/O-Systemen eine inte-
ressante Plattform fiir die vernetzte In-
dustrie- und Heimautomatisierung sein
kann. Eine Kurzanleitung und Demo-
Bindrdateien ermdglichen den Einstieg,

ehe die C-Programme fiur das Senden
und Empfangen von Daten iiber 1/0
Pins modifiziert werden. Die Demo-An-
wendung zeigt, wie einfach es ist, open-
POWERLINK auf dem Raspberry Pi2
einzurichten, um dezentrale Automati-
sierungslosungen zu entwickeln und Sig-
nale von Motoren, Sensoren, Aktoren,
Relais usw. zu steuern.

B www.ethernet-powerlink.org

Qualitatsmanagement-Portal

Mit dem igs Partner-Portal fiir Qualitats-
management hat die igs Software GmbH
eine webbasierte Kommunikationsplatt-
form etabliert, die gezielt auf die Be-
dirfnisse der Zusammenarbeit zwischen
Kunde und Lieferant abgestimmt ist
und relevante Qualititsprozesse trans-
parent und effizient unterstiitzt. Neben
der Erstbemusterung unterstiitzt die
neue Kommunikationsplattform auch
die Reklamationsbearbeitung, die Qua-

litatsvorausplanung (APQP), Audits, das
Werkzeuginformationssystem sowie die
Lieferantenbewertung. Zusatzlich kon-
nen alle MaBnahmen aus den CAQ-Pro-
zessen moduliibergreifend online von
den Partnern ausgetauscht, bearbeitet
und iiberwacht werden. Alle Informati-
onen sind von beiden Partnern stets ak-
tuell einsehbar.

M www.igs.de

\TATy

CONTROLLING ‘MOTIONS

GETRIEBE BEWEGUNGSTECHNIK

POWERTRAIN COMPLETE

Wenn es um gesteigerte Dynamik, Zuverlassigkeit und Effizienz geht, konnen herkdmmliche Systeme mit den Anforderungen nicht
mehr Schritt halten. Jetzt gibt es die optimale Systemlésung: POWERTRAIN_COMPLETE. Minimiert die Schnittstellen. Erh6ht die
Sicherheit. Ubernimmt die Gesamtverantwortung. Alles aus einer Hand: DER PERFEKTE ANTRIEBSSTRANG.

Mehr dariiber erfahren Sie bei den Spezialisten flir Antriebs- und Bewegungstechnik von TAT. Wir freuen uns auf ein Gesprach.

TAT-TECHNOM-ANTRIEBSTECHNIK GMBH
A-4060 Leonding | Technologiering 13-17 | Tel.: +43.7229.64840.0 | Fax: +43.7229.64840.99 | E-Mail: tat@tat.at | www.tat.at
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www.wonderware.de

{£@ spsipcdrives

Machen Sie mehr aus lhren Daten

Wonderware by Schneider Electric ermdglicht mit seinen Industrie 4.0 Losungen
SmartGlance und Wonderware Online den mobilen Zugriff auf wichtige
Produktionsdaten. Auf diese Weise stehen relevante Informationen per Smartphone
oder Tablet Uberall und in Echtzeit zur Verfligung und unterstlitzen Unternehmen bei
der schnellen Entscheidungsfindung.

Erfahren Sie mehr auf wonderware.at/WonderwareOnline

www.wonderware.at

Besuchen Sie uns in Halle 7 am Stand 570

Ihr Gutschein far einen kostenlosen Besuch der SPS IPC Drives 2015 finden Sie auf

Yondoag

by Schneider Electric




" Eine Klasse fiir sich.

Der neue SCHUNK Greifer PGN-plus-P

der Generation Permanent.
Mit Schmierstofftaschen in der Vielzahnflihrung
und 30 Jahren Funktionsgarantie.
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1945 - 2015
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www.de.schunk.comlPGN-pIus‘-.P

Superior Clamping and Gripping

Spanntechnik Fachtage 05.-06. November 2015 in Allhaming
Flexible Spann- und Fertigungstechnik | Automatisierte Maschinenbeladung



