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SICHERER KANN EIN NEUES ZEITALTER NICHT BEGINNEN.

THIS IS SICK

Sensor Intelligence.

Seit der Erfindung des sicheren Lichtvorhangs hat SICK Uber ein halbes Jahrhundert wegweisende
Innovationen fur eine sicherere industrielle Welt entwickelt. Nun lautet der MarktfUhrer fur Sicherheits-
technik wieder ein vollig neues Zeitalter ein - mit der neuen Generation an Sicherheits-Laserscannern,
-Lichtvorhangen, -schaltern und -Encodern: microScan3, deTec4 Prime, STR1 und DFS60S Pro. Aus
jedem Blickwinkel der industriellen Sicherheit betrachtet, haben alle eines gemeinsam: Sie setzen neue
Mafstabe fur Sicherheit und Produktivitat und ermdéglichen Ihnen die Realisierung zukunftsweisender
Lésungskonzepte, wie Sie sie schon immer umsetzen wollten. Wir finden das intelligent.




EDITORIAL

Welche Idee wird alles verandern”?

Ein Physiker, ein Biologe und ein
Erkenntnistheoretiker werden nach der,
ihrer Meinung nach, eindrucksvollsten
Erfindung oder wissenschaftlichen
Errungenschaft der Neuzeit befragt.

Der Physiker erklart ohne zogern:

,,Die Quantentheorie, denn die hat unser
Verstandnis der Materie vollig verandert.”
Der Biologe erwidert angriffslustig:
,Nein, die Entdeckung der DNA, denn
die hat unser Verstandnis fiir das Leben
komplett gewandelt!” Daraufhin blickt der
Erkenntnistheoretiker die beiden Wissen-
schaftler versonnen an und meint ganz
schlicht: , Fiir mich ist es die Thermos-
flasche.”

,Die Thermosflasche? Warum aus-
gerechnet die?”, fragen verstandnislos

die Kollegen. ,Na ja”, gibt sich der
Erkenntnistheoretiker geduldig, ,,wenn
man etwas Kaltes hineinfiillt, bleibt es kalt.
Wenn man etwas HeiBes hineinfiillt, bleibt
es heiR.”

Luzia Haunschmidt

Chefredakteurin AUTOMATION
luzia.haunschmidt@x-technik.com

,Hm —und was ist daran so revolutionar?”, echot es unisono. , Tja, die Krux an der
Sache ist”, und dabei erhebt der Erkenntnistheoretiker triumphierend einen Finger,
,woher weiR die Thermosflasche was sie bekommt und was sie damit zu tun hat?"

Das Schmalz aller verschmelzender Prozesse

Verehrte Lesergemeinschaft, in letzter Zeit werde ich immer ofter bei meinen
Ausfliigen in die produzierende Industrie befragt, welche ausschlaggebende
technische Innovation denn den Weg zur ,,Smart Factory” er6ffnen wird kénnen.
Und da ja Recherche mein taglich Brot ist, frage ich meinerseits wiederum in den
Reihen der Automatisierer, um die alles dazu in Bewegung setzende ziindende Idee
nach. So meinte ein IT-gewandte Entwickler: , Die Vorantreibung der Big Data wird
die Smart Factory erméglichen”. Der Kommunikationsspezialist hingegen wusste
zu wissen, dass die Losung der Schnittstellenproblematik der einzig wahre Weg zur
intelligenten Fabrik sein wird. , Intelligente Sensoren machen das A und O der sich
selbst regulierenden Fabrik aus”, erklarte mir andererseits der Mann der Feldebene.
Und als ich dann u. a. noch einem technisch versierten Strategen die Frage unter-
breitete, fiel mir bei seiner halbstiindigen Antwort nur mehr eines ein: ,Ja, ja -
wiirde ich die Relativitdtstheorie begreifen, dann fiele mir , Einstein” vom Herzen!”

Und trotzdem das x-technik Team in dieser Sache tapfer dranbleibt und tiichtig
weiter recherchiert - Sie, liebe Lesergemeinschaft, mit jeder Ausgabe der x-technik-
AUTOMATION versucht, zu diesem Thema auf dem Laufenden zu halten, muss

ich Thnen dennoch zusétzlich empfehlen, eine der vielen hochkardtigen Messen zu
besuchen, um live erfahren und fiir sich selbst entscheiden zu konnen, welche der
dort gebotenen Industrie 4.0-Innovationen denn Ihre Fabrik in eine Smart Factory
wandeln konnte.

Aber auch Sie, liebe Leserinnen und Leser, werden dann merken: So wie jede wis-
senschaftliche Errungenschaft fiir die Menschheit und die Welt in der wir leben ihre
ganz individuell wichtige Bedeutung und in Folge auch Auswirkung hat, so tragt auch
jede technisch versierte Innovation ihr Quantchen Schmalz zu den verschmelzenden
Prozessen Ihrer produzierenden Fabrik beil Uberzeugen Sie sich auf der in Kiirze
stattfindenden Weltmesse der Industrie, auf der Hannover Messe — und Sie werden
aus dem Staunen nicht mehr rauskommen. Einen Auszug davon finden Sie bereits

in dieser Ausgabe — denn, wie gesagt, das x-technik-Redaktionsteam hat natiirlich
bereits fiir Sie im Vorfeld recherchiert!

Ihre

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
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Das Tor zur Automatisierung

im Digital Enterprise

Die Hannover Messe 2016 steht im Zeichen der vernetzten Industrie.
5.000 Aussteller zeigen fiinf Tage Technologien fiir die Fabriken und
Energiesysteme der Gegenwart und Zukunft. Von der Einzelkomponente
bis hin zur intelligenten Fabrik sowie Trends wie Energieeffizienz,
Leichtbau und Additive Manufacturing — auf der Hannover Messe sind alle
Themen der industriellen Wertschdpfungskette vollstandig an einem Ort zu
finden. Die Digitalisierung von Fabriken und Energiesystemen ist dazu das
bestimmende Thema.
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AKTUELLES

proscicon-Marktstudie zum Thema Operational Excellence:

MES-Systeme

sind Nnoch nicht Uberall Standard

Im Rahmen eines Forschungsprojekts mit den beiden Entwicklungspartnern T&G und Metronik machte sich die

proscicon —

Institute of Production Science and Consulting Forschungs- und Beratungsgesellschaft mbH daran, die

wahren Operational Excellence IT-Bediirfnisse von produzierenden Betrieben zu erfragen. Das mehr als erstaunliche
Ergebnis aus 71 Interview-Kontakten: Nur 10 % der befragten Unternehmen investieren laufend in die eigene IT-
Landschaft. Und mehr als die Hélfte verfolgt bis dato keine MES-Strategie.

Darsteliung der Intensitit der unternehmerischen
Herausforderungen fir produzisrends Unternahmaen
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Tuiem siellen lohs Propesshasten wuind hahs EMpsneverlunis ain Problem dar

Operational Excellence gilt als das Optimierungsprogramm
schlechthin, weil es alle Unternehmensprozesse auf Kunden-
bediirfnisse, Qualitat und Effizienz ausrichtet. Aber scheinbar
ist noch nicht jeder bereit dafiir. Denn obwohl sich die pro-
duzierenden Unternehmen laut proscicon-Studie heutzutage
mit erhohten Flexibilitaitsanforderungen sowie einer stark
schwankenden Kapazitatsauslastung konfrontiert sehen und
hohe Prozesskosten bzw. hohe Effizienzverluste sehr wohl
ein Problem darstellen, simulieren lediglich rund 14 % ihre
Prozesse und Produktionsabliufe, um den Wurzeln des Ubels
systematisch auf den Grund zu gehen. Die meisten Befragten
bewerten , lediglich” die Effizienz in der Produktion (> 80 %)
und/oder erstellen Prozess- bzw. Ablaufdiagramme. Datener-
hebungen und Analysen in Echtzeit erfolgen bei knapp 55 %.

Wiahrend der Einsatz eines Enterprise Resource Planning Sys-
tems (ERP) fast schon Standard ist (84,51 %), werden die Pro-
duktionsdaten zum iiberwiegenden Teil immer noch handisch
aufgezeichnet (83,10 %). Nur rund ein Drittel der befragten
Unternehmen setzt zu diesem Zwecke ein MES-System ein.
Dennoch bekennen insgesamt nahezu 90 %, dass eine ganz-
heitliche und echtzeitfahige IT-Plattform zur Erfassung, Aus-
wertung und Visualisierung von Daten aus verschiedenen

Systemen grundsatzlich einigermafen wichtig, sehr wichtig
oder sogar entscheidend ware. Und welche Funktionen sich
die Anwender von solch einer IT-Plattform wiinschen, ist dank
proscicon-Umfrage nun auch bekannt: Hier steht eine benut-
zerfreundliche Bedienung mit einfacher Dateneingabe-Mog-
lichkeit an erster Stelle vor drei gleich bewerteten Zweitplat-
zierten — Automatisiertes periodenbezogenes Berichtswesen,
Laufende Visualisierung der Spitzenkennzahlen in der Pro-
duktion, Einfache (Drag-and-Drop) Integration vorhandener
IT-Systeme — und einer Alarm- und Benachrichtigungsfunkti-
on bei Problemen in der Produktion als zusatzlichem Spitzen-
reiter im Ranking der beliebtesten Features. Weitere wichtige
Funktionen sind ein benutzerdefiniertes Berichtswesen, die
benutzerdefinierte Erstellung von Produktionskennzahlen so-
wie die echtzeitfadhige Kalkulation von KPI's. Fiir mehr als die
Halfte sind zudem ein benutzerdefiniertes Dashboard sowie
die echtzeitfahige Abbildung der Prozesse wichtig.

Gezielte Informationen erleichtern die Planung

Wortiber sich eigentlich alle Befragten einig sind: Der Return
on Investment spielt eine eher untergeordnete Rolle beim The-
ma Produktionsmanagement. Stattdessen sind am besten lau-
fend bereitgestellte Informationen zur Kapazitatsauslastung,
zur Anlagen-/Produktionseffizienz, zu Stillstandzeiten, zu An-
lagenausfallen, zu Qualitatsverlusten, zur Bestandssituation,
zur Liefertreue bzw. zum Kundenauftragsstatus gefragt. Als
Reporting-Tool bei abteilungsiibergreifenden Meetings spie-
len derzeit noch immer selbst entworfene Excel-Losungen die
Hauptrolle. Informationen und Kennzahlen, die in produzie-
renden Unternehmen teilweise immer noch vermisst werden
sind u. a. Durchlauf-, Rist- und Montagezeiten, Bestande,
nicht genutzte Kapazitaten, Reparatur-, Wartungs- und Her-
stellkosten sowie Liefertreue und die Effizienz von Ramp-up-
Aktivitaten.

Im Produktionsumfeld von rund der Hélfte der von proscicon
befragten Unternehmen vermisst, wird auBerdem eine ganz-
heitliche Plattform zur Integration von verschiedenen IT-Lo-
sungen sowie eine Prozessvisualisierungssoftware. Diese Li-
cke will T&G mit MEPIS OPEX schliefen.

B www.tug.at
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Hegroim Zeichen
der Energieeffizienz

Regro betreibt seit 1994 ein Qualititsmanagementsystem nach
ISO 9001 in Zusammenarbeit mit Quality Austria. Durch den
immer stirkeren Fokus auf Energie- und Umweltmanagement
aktualisierte und ergénzte man nun das Qualititsmanagement-
system nach IS0 9001:2015 um zwei weitere, wichtige Bereiche:
das Umweltmanagementsystem nach ISO 14001:2015 und das
Energiemanagementsystem nach IS0 50001:2011.

Energieberatung und Unterstiitzung
bei energieeffizienten MaBnahmen

Das ganzheitliche Regro-Konzept ,Energy Solutions”
— bestehend aus Consulting, Academy, Products und
Funding/Financing - steht fiir nachhaltige Lésungen in
Bezug auf Energieeffizienz und Ressourceneinsatz. Der
durchgingige Beratungsansatz bietet eine praxisbe-
wihrte Vorgehensweise, um ineffiziente Anlagenteile
schnellstmoglich ausfindig zu machen und Handlungs-
empfehlungen abzuleiten. Dem Energieeffizienz-Ge-
setz (EEffG) entsprechend wurden bis Ende November
2015 Bestandsaufnahmen und Audits durchgefiihrt.
Die Ergebnisse dieser Beratungsgesprache liegen nun
vor. Anhand von detaillierten Maknahmenlisten, die
durch objektive Kosten-/Nutzenanalysen eine Poten-
zialabschatzung ermoglichen, liefert Regro die Ent-
scheidungsgrundlage zur Senkung des Energiebedarfs
fur Industrie- und Gewerbebetriebe. Als unabhangiger
Dienstleister im Bereich der Elektrotechnik begleitet
und beratet Regro seine Kunden hinsichtlich der Pla-
nung und Umsetzung der Malnahmen sowie bei der
Produktauswahl. Neben den bereits bekannten Einspa-
rungsquellen Licht und Warme riicken nun auch die
Bereiche der elektrischen Antriebe, der Schaltschrank-
klimatisierung und des Energie-Monitorings verstarkt
in den Fokus.

M www.regro.at
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Menschen zu dienen,
ist die wichtigste Aufgabe der Robotik.

Mensch und Maschine

www.staubli.com/robotik

Was, wenn Roboter und Mensch

tatsdchlich zusammenarbeiten?

Dann missen Roboter nicht nur Leistung erbringen,
sondemn sich als Partner des Menschen bewahren.

Sie sollen den Menschen nicht ersetzen, sondern ihn auf
einfache, intuitive Art und Weise unterstutzen. In diesem
Sinne arbeiten Staubli Roboter schnell, prézise und sicher.
Aber vor allem zusammen mit Menschen.

25, - 29. Aprl‘ 2016
HANNOVER pRPlIRYg
MESSE stand E41

HEE ROBOTICS

SrausLr

Stéaubli Tec-Systems GmbH, D-95448 Bayreuth/Germany

Robotics Austria, sales.robot.at@staubli.com, Tel. +43 732 698 727 67
Staubli ist eine Marke von Staubli International AG und ist in der Schweiz
und anderen Léndern registriert. © Staubli, 2016

,Man and Machine*“ ist eine registrierte Marke von Staubli International AG
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TGW erweitert GeschaftsfUhrung

Das intensive Wachstum der TGW-Gruppe verlangt die Fokussierung auf die rich-
tigen Schwerpunkte — auch auf Management Ebene. Aus diesem Grund wurde
das Team der TGW Logistics Group um Christoph Wolkerstorferein erweitert.

Christoph Wolkerstorfer, vormals Geschéftsfiihrer bei TGW Mecha-

Christoph
Wolkerstorfer, Managing
Director, TGW Logistics
Group. (Bilder: TGW
Logistics Group).

Martin Rausch,
Managing Director, TGW
Mechanics.

Sales, Market Development und Logistics Solutions verantworten.
Martin Rausch, bislang Director Product Development, folgt ihm ins
Geschéftsfithrungs-Team von TGW Mechanics nach und ist nun ver-

antwortlich fiir Product Development, Production und Supply Chain

Management.

nics, wechselte mit 1. Marz 2016 in das Management Board der

TGW Logistics Group auf Holding-Ebene. Er wird dort die Bereiche

www.tug.at

Sigl Ubernimmt Leitung
von Festo Didactic in Osterreich

Katharina Sigl, langjahrige Marketingleiterin
von Festo Osterreich, hat zu ihren Marketing-
Agenden nun auch die Gesamtverantwortung
fiir das Geschéftsfeld Didactic von Festo Oster-
reich libertragen bekommen.

Katharina Sigl MBA, MSc, MAS ist damit
zusatzlich zu ihrer Position als Marke-
tingleiterin gesamtverantwortlich fiir die
beiden Didactic-Geschéftsfelder Educa-
tion und Training and Consulting (TaC).
Im Geschaftsfeld Education bietet Festo
innovative Bildungshardware und neue
Lern- und Lehrkonzepte in der Technik
an. Im Geschaftsfeld Training and Con-
sulting ist Festo spezialisiert auf die
Beratung und Durchfithrung von Aus-
und WeiterbildungsmaBnahmen in der
Industrie. Einer der absoluten Schwer-
punkte in ihrer neuen Funktion ist es
auch, Festo Didactic noch verstarkt als
Spezialisten fiir die Aus- und Weiter-
bildung im Bereich Industrie 4.0 zu po-
sitionieren. Katharina Sigl berichtet in

ihren beiden Funktionen direkt an die
Geschéftsleitung.

Sigl: , Industrie 4.0 verandert Arbeitsum-
gebungen in vielen Industrieunterneh-
men. Das erfordert kiinftig neue und vor
allem andere Kompetenzen von Mitar-
beitern und Fithrungskraften. Deshalb
bauen wir unser Programm in diesem
zukunftstrachtigen Themenfeld konse-
quent aus.

Durch unsere internationale Ausrichtung
und die eigene Forschung konnen wir
aktuelle Entwicklungen frithzeitig auf-
greifen und die passenden Angebote ent-
wickeln — besonders kundenindividuelle
Trainings werden immer haufiger nach-
gefragt.” Wichtig sei Festo, betont die
Kommunikations- und Ausbildungsex-
pertin, Weiterbildung zum , Be-Greifen”
anzubieten. , Wir setzen bei unseren Se-
minaren, Workshops und Planspielen auf
mindestens 50 % Hands-on Training’,

Katharina Sigl MBA, MSc, MAS hat
zusétzlich zur Marketingleitung die Leitung
von Festo Didactic Osterreich ibernommen.

also praktisches Uben. Das unterstiitzt
ein nachhaltiges Transferlernen”, so Sigl.

www.festo.at
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Bei der Spatenstichfeier am
4. Méarz 2016 zeigten sich die Ehrengéste
begeistert von dem neuen Projekt
(v.l.n.r.): Ing. Johann Aigner (Porr),
Wirtschaftslandesrétin Dr. Petra Bohuslav,
DI Horst Reiner (ATP), Burgermeister Herbert
Janschka mit ABB-Vorstandsvorsitzenden
Ing. Franz Chalupecky.

Ein auBergewdhnliches Highlight
bildete der Uberraschende Einsatz eines
ABB-Roboters, der den Ehrengésten bei
der Arbeit zur Hand ging. Nachdem jeder
Ehrengast einen Schalter aktiviert hatte,
hob er milihelos die ersten Erdschaufeln aus
und sorgte somit flir einen spannenden und
innovativen Spatenstich.

ABB erweitert Betriebsstandort in Wiener Neudorf

Die ABB AG in Osterreich vergréBert ihren Stand-

Wertschopfungskette,

wie  Steuerun- tat des flexibel ausgerichteten Hallen- und

ort in Wiener Neudorf und errichtet in diesem
Jahr eine knapp 2.200 m2 groBe und 11 Meter
hohe Assembling-Halle fiir Roboter mit einer inte-
grierten Mess- und regeltechnischen Werkstétte
sowie ein dreistockiges modernes Biirogebaude.

Damit wird es moglich, alle etwa 100 Mit-
arbeiterinnen und Mitarbeiter der Divisi-
on Industrieautomation & Antriebe, von
denen bisher ein Teil in der ABB-Zentrale
am Wienerberg beschaftigt war, zusam-
menzufiihren und Synergien innerhalb
dieses Bereichs optimal zu nutzen. Der
erweiterte ABB-Standort vereint somit
Expertise in der gesamten industriellen

gen, Motoren, Antriebe, Roboter sowie
Schnellladestationen fiir Elektroautos etc.
unter einem Dach und bietet Kunden ein
qualitatives und innovatives Produktport-
folio und rasche, zuverlassige Serviceleis-
tungen.

Bereits im April 2015 begann ATP archi-
tekten ingenieure als Planungsbiiro mit
der Integralen Planung des Projekts und
erstellte ein attraktives Gesamtkonzept,
das die Bediirfnisse der Mitarbeiterinnen
und Mitarbeiter mit der Corporate Identity
von ABB optimal in Einklang bringt. , Die
Architektur unterstreicht die Funktionali-

Biirobaus, mit Augenmerk auf behagliche
Arbeitsraume mit hoher Tageslichtquali-
tat, guter Raumakustik und zugluftfreier
Raumkiihlung”, so Architekt DI Hannes
Achammer. Fur die Bauausfithrung zeich-
net die PORR verantwortlich. In einer
Bauzeit von nur elf Monaten wird sie das
bereits bestehende Betriebsgebaude der
ABB in Richtung Westen erweitern. Bin-
nen kiirzester Zeit entstehen hier ein drei-
geschoRiges Biirohaus mit Hallenzubau
und ein Parkplatz im Bereich der Aullen-
anlagen.

www.abb.at

Generationswechsel bei Engel

Mit Wirkung zum 30. November 2016 wird sich Dr. Peter Neumann, langjahri-
ger Vorsitzender der Geschéftsfiihrung der Engel Unternehmensgruppe, nach
35 Jahren aus dem operativen Geschéft zuriickziehen.

Tatsachlich wurde der Generationswechsel in dem eigentiimer-
gefithrten Unternehmen bereits vor mehreren Jahren mit dem
Einstieg der 4. Generation von Mitgliedern der Eigentiimerfamilie
in die Geschiftsfithrung Schritt fiir Schritt in die Wege geleitet.
Dr. Stefan Engleder zeichnet inzwischen seit mehr als drei Jahren
fiir die Geschaftsfiihrung Technik und Produktion verantwortlich,
Dr. Christoph Steger seit mehr als zwei Jahren fiir die Geschaftsfiih-
rung Vertrieb und Marketing. Nun wird der vorldufig letzte Schritt
in diesem Prozess gesetzt und Dr. Stefan Engleder, Urenkel des
Unternehmensgriinders Ludwig Engel, iibernimmt mit Wirkung
zum 1. Dezember 2016 den Vorsitz in der Geschéftsfithrung, die
auch weiterhin aus vier Personen bestehen wird: neben Herrn Dr.
Engleder als neuem Vorsitzenden und Verantwortlichen fir den
Bereich Entwicklung wird sie aus dem weiteren Familienmitglied
Dr. Christoph Steger (verantwortlich fir Vertrieb, Marketing und
zukiinftig Service), Dipl.-Oec. Klaus Siegmund (verantwortlich fiir
den Finanz-, Personal- und Informatikbereich) sowie DI Joachim

Die aktuelle Geschéftsfiihrung der Engel Unternehmensgruppe, von
links nach rechts: Dr. Peter Neumann, Dr. Christoph Steger,
Dr. Stefan Engleder, Dipl-Oec. Klaus Siegmund.

Metzmacher, bisher Geschiftsbereichsleiter Produktion GroBma-
schinen, fiir den Bereich Produktion bestehen.

www.engelglobal.com
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Festo Didactic ist weltweit tétig in der industriellen Aus- und Weiterbildung. Als Qualifi-
zierungsanbieter fiir die Fertigungs- und Prozessautomatisierung umfasst das Angebot
Bildungsausriistungen fiir Aus- und Weiterbildungseinrichtungen sowie Training und
Beratung fiir produzierende Industrieunternehmen.

Einfiihrung Simatec S7 — Profinet

Termin: 20. bis 22. April 2016

Umfang: 3 Tage (24 Unterrichtseinheiten)

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

Im Fiihrungsalltag konstruktiv mit Konflikten umgehen
Termin: 21. bis 22. April 2016

Umfang: 2 Tage (16 Unterrichtseinheiten)

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

Grundlagen der Pneumatik und Elektropneumatik
Termin: 26. bis 29. April 2016

Umfang: 4 Tage (32 Unterrichtseinheiten)

Ort: Wolfurt

Verdnderungsprozesse als

Fiihrungskraft erfolgreich gestalten

Termin: 02. bis 03. Mai 2016

Umfang: 2 Tage (16 Unterrichtseinheiten)

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

Grundlagen der Servoelektrischen Antriebstechnik
Termin: 03. bis 04. Mai 2016

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

Instandhaltungsstrategien zielgerecht auswéhlen
Termin: 10. bis 11. Mai 2016

Umfang: 2 Tage (16 Unterrichtseinheiten)

Ort: Salzburg

Vertiefung Hydraulik und Elektrohydraulik

mit Schwerpunkt Fehlersuche

Termin: 10. bis 13. Mai 2016

Umfang: 4 Tage (32 Unterrichtseinheiten)

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

Instandhaltung und Wartung in der Steuerungstechnik —
pneumatische und elektropneumatische Steuerungen
Termin: 18. bis 20. Mai 2016

Umfang: 3 Tage (24 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: 24. bis 25. Mai 2016

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

Vertiefung Pneumatik und Elektropneumatik mit
Schwerpunkt Fehlersuche
Termin: 31. Mai bis 03. Juni 2016

Umfang: 4 Tage (32 Unterrichtseinheiten)
Ort: Festo Gesellschaft m.b.H., Linzer StraRe 227, 1140 Wien

Grundlagen der Hydraulik und Elektrohydraulik
Termin: 31. Mai bis 03. Juni 2016

Umfang: 4 Tage (32 Unterrichtseinheiten)

Ort: Linz

B www.festo-tac.at

Q-DIALOG FORUM auf der Control 2016

Das dritte Q-DIALOG FORUM présentiert sich im
Rahmen der Control 2016 informativ, dialogorien-
tiertund praxisnah (26.—29. April,Halle 1,Raum1.3).
Es stellt die die Plattform dar, wenn es um zu-
kunftsorientierte Wissensvermittiung und den
Austausch mit ausgewiesenen Fachexperten
rund um das Thema Qualitdtsmanagement geht.

Zum Auftakt der Messe wird gezeigt,
wie sich Medienbriiche und Datensen-
ken im Produktentstehungsprozess re-
duzieren lassen. Dabei wird erortert, ob
der durchgangige Informationsfluss im
Produktentstehungsprozess Realitdt oder
Wunschdenken ist. Wie das Produkti-

onspersonal fiir Qualitdtsthemen sensi-
bilisiert werden kann, wird am zweiten
Messetag praxisnah dargegstellt. Auch
die neue ISO 9001:2015 und die Umset-
zung des risikobasierten Ansatzes werden
im Dialog kritisch betrachtet. Am dritten
Messetag wird Einblick in das Total Sup-
plier Management — Qualitatsstrategien
und -kompetenzen entlang der Supply
Chain geboten. Dabei wird vertieft, wie
anfechtbare Regressforderungen bei Feld-
ausfallen identifiziert werden konnen. Der
letzte Messetag widmet sich dem Thema
"Qualitditsmanagement in der Chefetage —
Wunsch und Wirklichkeit."

Termin  26. — 29. April 2016
Ort Landesmesse Stuttgart
Link www.control-messe.de
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SMART Automation Austria:
INndustrie 4.0-Content lasst in die Zukunft blicken

Vom 10. bis 12. Mai 2016 findet die ,,SMART Au-
tomation Austria“ in der Halle A der Messe Wien
statt. Rund 160 Aussteller sind bei der SMART in
Wien auf 10.500 m2 Ausstellungsfldche vertreten.

Intensiv laufen derzeit die Vorberei-
tungen fiir die SMART Wien 2016, die
durch gezieltes Feintuning am Konzept
deutlich aufgewertet werden soll. Ge-
steigerte Attraktivitit und Anziehungs-
kraft verspricht man sich u. a. von einem
Kongress- und Workshop-Programm.
Damit riickt der Content der Branche bei
der SMART starker in den Vordergrund.

IT-Kongress

So plant man derzeit einen eigenen IT-
Kongress in der Halle inklusive themen-
zugehoriger Aussteller, der inhaltlich an

online.live.komfortabel:

das Leitthema , Industrie 4.0 in der Pra-
xis” ankniipft. Die Idee der Messeveran-
stalter ist es, den Vortragsbereich in die
Messehalle zu integrieren und mit Key
Playern aus dem IT-Bereich zu flankie-
ren. Der thematische Fokus liegt auf In-
dustrie IT, IT-Security und IoT (Internet
of Things oder automatisierter Informa-
tionsaustausch zwischen Endgerdten).
Zielgruppe dieser Veranstaltung in der
Veranstaltung sind IT-Entwickler und
Systemintegratoren.

Industrie 4.0 und Robotik

Der F-AR (Vereins zur Forderung der
Automation und Robotik www.f-ar.at)
plant fiir die SMART 2016 ein Vortrags-
programm zum Thema Industrie 4.0 und
Robotik. Erganzend dazu ist ein Ausstel-

Die 7. cadmesse von MuM

Mensch und Maschine (MuM), Spezialist in Sa-
chen CAD in Europa, ladt auch in diesem Jahr wie-
der zur online cadmesse ein. Vom 10. bis 12. Mai
haben Interessenten im Web Gelegenheit, sich
umfassend iiber neue CAD-Lésungen und aktuel-
le CAD-Trends wie Building Information Modeling
und Simulation zu informieren.

Unter dem Motto ,online.live.komforta-
bel” prasentiert MuM CAD-Lésungen,
Tipps und Tricks sowie Erfahrungsberich-
te aus Industrie und Maschinenbau, Ar-
chitektur und Bauwesen sowie Infrastruk-
turstrukturmanagement. Experten zeigen
praxisnah wie Konstrukteure, Ingenieure,
Architekten, Versorger und Kommunen
die Potenziale von CAD-Losungen besser
nutzen kénnen und beantworten nach je-
dem Vortrag im Live-Chat Fragen der Be-
sucher.

Breit gefachertes Themenspektrum

Die CAD-Messe kniipft mit ihrer Neuauf-
lage an den Erfolg aus den vergangenen

www.automation.at

Jahren an, als iiber 6.000 Interessenten,
Anwender und Entscheider die Webinare
besuchten. Neben allgemeinen CAD-The-
men wie What's new in AutoCAD/Auto-
CAD LT 2017?" oder ,,3D-PDF — Mehrwert
fiir Ihre Daten” kommen auch Nutzer mit
ganz spezifischen Interessen wie , Liicken-
lose Anlagen-Dokumentation fiir Betrei-
ber” oder , Konstruktionsbegleitende Stro-
mungs- und Warmesimulation” auf ihre
Kosten. Zwischen diesen Polen spannt
sich ein Themenspektrum, das Anwender
aus allen Branchen anspricht, in denen
CAD, PDM oder BIM zum Einsatz kommt.

Die Vorteile der cadmesse im Web liegen
auf der Hand: Wer teilnimmt, verbringt nur
so viel Zeit ,,auf der Messe” wie unbedingt
notig. Reisezeit, Reisekosten und Spesen
entfallen. Zudem kommt man schnell und
kompakt an genau die Informationen, die
man fir eine Entscheidung oder das ef-
fektivere Arbeiten braucht. Unter www.
cadmesse.de kann man sich ab sofort an-
melden und seinen Messebesuch in allen

B AKTUELLES

lungsbereich fiir Start-ups aus diesem
Umfeld sowie fiir private Forschungs-
einrichtungen, Universitaiten und FHs
geplant.

Termin ~ 10. - 12. Mai 2016
Ort Messe Wien
Link www.smart-wien.at

Offnungszeiten der cadmesse:
Dienstag, 10. Mai: 10:00-15.00 Uhr,
Mittwoch, 11. Mai: 10:00-15.00 Uhr,
Donnerstag, 12. Mai: 9:00-15.00 Uhr

Details planen. Die Teilnahme ist fiir alle
Besucher kostenlos. Informationen zu den
vorgestellten Produkten gibt es dariiber
hinaus im Internet unter www.mum.de.

B www.mum.de

Termin ~ 10. - 12. Mai 2016
Ort Webinar
Link www.cadmesse.de

1
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zenon Days 2016:

Innovationen fur noch mehr Ergonomie

Es ist wieder soweit. Copa-Data geht unter
dem Motto ,Die Zukunft ist Ergonomie!“ auf
Tour durch Osterreich. St. Pélten, Dornbirn und
Leoben zdhlen zu den heurigen Austragungsor-
ten der zenon Days.

Bei den zenon Days 2016 handelt es sich
um eintdgige Veranstaltungen fiir alle
zenon Fans und die, die es noch werden
wollen. An den drei Terminen kommt
man in direkten Kontakt mit Produktent-
wicklern und Industrie-Experten aus
dem Hause Copa-Data.

Mit den Releases von zenon 7.50 und
zenon Analyzer 3.0 kommen wieder
zahlreiche Neuerungen und Verbesse-
rungen dazu, welche die Initiative, die
Welt der industriellen Automatisierung
ergonomischer zu gestalten, weiter
starken. Die taglichen Programms sind

zenon
Days

COFADATA

grundsatzlich in zwei Teile gegliedert:
Am Vormittag werden Innovationen fiir
noch mehr Ergonomie, Live-Demos zu
zenon 7.50, nachhaltige Losungen nach
ISO 50001 und praxisorientierte Kon-
zepte fur die Smart Factory prasentiert.
Am Nachmittag bringen die Copa-Data-

Experten mithilfe von anwenderorien-
tierten Workshops den Besuchern die
zenon-Technologie naher.Eine detaillier-
te Beschreibung der Workshops findet
man auf www.copadata.com/zenonDays.

M www.copadata.com

Sensor+Test 2016:
Messtechnik in der Cloud

Mit rund 580 Ausstellern ist die Sensor+Test 2016 die angesagte Mess-
technik-Messe in Europa — mit Ausstellern aus der ganzen Welt. Vom
10. bis 12. Mai 2016 werden auf dem Niirnberger Messegelande parallel
zur Messe die Fachkongresse 18. GMA / ITG Fachtagung ,,Sensoren und
Messsysteme 2016“ und die 36. etc2016 — ,European Telemetry and
Test Conference” stattfinden.

Sonderthema ,,Messtechnik in der Cloud”

Der Messtechnik gehort die Zukunft. Ihre Daten sind das Blut
in den Adern von Industrie 4.0 und im ,Internet der Dinge”.
Der rasante Aufschwung von neuen IT-Technologien wie offe-
ne Benutzerschnittstellen, Cloud Computing, Big-Data-Syste-
me etc. erzeugen eine Datenvielfalt und weltweite Mobilitat,
dem sich kaum ein Anwender entziehen kann. Daten liefern
entweder selbstmessende Sensoren oder Sensornetzwerke
mit einer Vielzahl von Sensoren. Der wesentliche Fortschritt in
der vernetzten Welt von morgen liegt in der globalen Verfiig-
barkeit lokaler Messergebnisse. Entscheidend fiir die Effizienz
solcher Systeme ist deshalb, welchen Nutzen der Betreiber
aus den Daten ziehen kann und in welchem Kontext sie ver-
wendet werden sollen.

Damit aus den Daten auch Informationen werden, bedarf es
intelligenter Algorithmen, die die Vielzahl der Daten auswer-

ten und miteinander verkniipfen. Dieser rasanten Entwicklung
—und auch den damit verbundenen Risiken wie z. B. der Da-

tensicherheit und Datenintegritat — tragt der Ausstellerbeirat
der Sensor+Test 2016 mit dem Sonderthema ,, Messtechnik in
der Cloud” Rechnung. Im Fokus des Forums in Halle 5 stehen
neue Losungen und Konzepte zur Ubertragung, Verarbeitung,
Analyse und Sicherheit messtechnisch ermittelter Daten im
weltweiten Netz.

Termin  10. - 12. Mai 2016
Ort Messe Nurnberg
Link www.sensor-test.de

X-technik AUTOMATION 2/April 2016



all about automation:

Regionale Automatisierungsmesse

am Bodensee

Am 7. und 8. Juni 2016 heiBt es auf dem Gelan-
de der Messe Friedrichshafen zum dritten Mal:
all about automation am Bodensee. Die Fach-
messe fiir industrielle Automatisierungstechnik
setzt weiter konsequent auf das Konzept der
regionalen Vertriebsunterstiitzung fiir Anbieter
von Automatisierungskomponenten und -sys-
temen, Handler, Distributoren und Systeminte-
gratoren.

Weit tiber 100 Unternehmen werden
im Juni die Halle A2 der Messe Fried-
richshafen fiillen. Der {iberwiegende
Teil der Aussteller aus dem Vorjahr ist
wieder mit dabei und weitere renom-
mierte Unternehmen haben sich fiir
2016 erstmals fiir eine Teilnahme in
Friedrichshafen entschieden. So z. B.
Schunk, Igus, Liitze, Deutschmann Au-
tomation, Minitec und Systeme Helm-
holz. Verstarkt vertreten sind auch in
der Bodenseeregion ansassige System-

MATLAB
EXPO 2016

MathWorks Iadt auch dieses Jahr wieder zur
groBten deutschsprachigen MATLAB & Simu-
link-Konferenz MATLAB EXPO nach Miinchen
ein. Unter den rund 500 Teilnehmern, die sich
am 10. Mai zum Austausch iiber Anwendungen
und Losungen mit MATLAB und Simulink in
Miinchen treffen, sind Experten aus Wirtschaft
und Industrie sowie aus Forschung und Lehre.

Auf der Agenda stehen mehr als 30 Vor-
trage in drei Parallelsessions, in denen
Unternehmen und Hochschulen aus

e T

. automation

)

integratoren und Engineering Dienst-
leister wie z. B. Uhltronix, Walter Bohler
Steuerungen, CNC Automation Wirfel,
Hecht Automatisierungs-Systeme und
Dileima Maschinenbau.

Termin  07.-08. Juni 2016
Ort Friedrichshafen
Link www.allaboutautomation.de

Deutschland und Osterreich iiber den
erfolgreichen Einsatz von MATLAB
und Simulink berichten. Erfahrene
Nutzer erhalten in Masterclasses von
MathWorks zudem einen tieferen Ein-
blick in die MathWorks-Technologie.
Das Vortragsprogramm wird begleitet
durch eine Fachausstellung mit 20 Ma-
thWorks-Partnern, auf der u. a. die Fir-
men Speedgoat, B&R und Siemens ihre
Schnittstellen und Kundenldsungen mit
MATLAB und Simulink prasentieren.

Termin ~ 10. Mai 2016, 09.00 — 18.30

Ort Leonardo Royal Hotel Munich, Moosacher StraBe 90,
D-80809 Miinchen

Link www.matlabexpo.com/de

www.automation.at

LISTEN.
THINK.

Automation
University /
Special

Sie sind im Management,

im Engineering, im IT-Bereich
oder im Einkauf tatig?

Dann bietet Ihnen die

Automation University Special 2016
eine einmalige Gelegenheit.

Hier erfahren Sie topaktuelle News,
Trends und technologische
Neuheiten rund um das Thema
sntegrierte Automatisierungs-

und Informationslésungen”.

Ihre Teilnahme ist kostenlos!

8.und 9. Juni 2016
Messe Wels
Messeplatz 1, 4600 Wels

Einfach registrieren:
www.rockwellautomation.at

Rockwell
Automation

@ Allen-Bradley - Rockwell Software
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Rockwell Automation proudly presents:

Automation University 2016 in Wels

Nach vier Jahren Pause findet die Automation
University von Rockwell Automation erneut vom
8. bis 9. Juni 2016, diesesmal in Wels statt. Ge-
boten werden topaktuelle News, Trends und
technologische Neuheiten rund um das Thema
sintegrierte Automatisierungs- und Informations-
lésungen®.

Teilnehmer der Automation University
erfahren, wie sie mit den Automatisie-
rungslosungen und Dienstleistungen von
Rockwell Automation ihre Fertigung op-
timieren und ihren Wettbewerbsvorteil
noch besser nutzen und ausbauen kon-
nen. Zudem werden viele Gelegenheiten
geboten, sich mit anderen Teilnehmern
auszutauschen und topaktuelle Informati-
onen verschiedener Branchen, Trends und
technologische Neuheiten zu diskutieren.

Praxis-Workshops

Zahlreiche Demokoffer und Computer
ermoglichen den Teilnehmerinnen und

Teilnehmern, die aktuellen Hardware- und
Softwareprodukte zu testen. Die Praxis-
Workshops konzentrieren sich sowohl auf
traditionelle Anwendungen als auch auf
neue Technologien und Innovationen.

Best Practice-Prasentationen

Neueste Technologien und Schliisselthe-
men der Branche werden vorgestellt —
dabei prasentieren Kunden und Partner
Projekte, die gemeinsam mit Rockwell Au-
tomation durchgefithrt wurden.

Live Demos

Interaktive Live-Demos gemischt mit An-
wenderberichten von Kunden zeigen, wie
Rockwell Automation seine Kunden bei
der Erreichung ihrer Geschaftsziele unter-
stlitzen kann.

Eine umfassende Ausstellung prasentiert
ein groRBes Angebot an Produkten und

SPECIAL

Dienstleistungen sowie Losungen der
Partner von Rockwell Automation.

Um rasche Anmeldung wird gebeten, da

die Teilnahme kostenlos, die Anzahl der
Teilnehmer jedoch begrenzt ist.

Termin ~ 08. - 09. Juni 2016
Ort Wels, Oberdsterreich
Link www.rockwellautomation.at

Fachkonferenz fur CE-Einsteiger und Profis:

CE-Praxistage

Zum 10. Mal finden dieses Jahr die CE-Pra-
xistage in Pforzheim statt. Auch dieses Jahr
informieren wieder ausgewahlte Referenten
iiber rechtliche und normative Anforderungen
fiir den Neubau, Umbau und die wesentliche
Veranderung von Maschinen und Anlagen.

Dariiber hinaus erhalten die Teilnehmer
wichtige Informationen zu den Auswir-
kungen der neuen ISO 9001 auf die
Konstruktions- und Planungsprozesse.
Das Thema Industrie 4.0 und die damit
zu erwartenden , digitalen Transforma-
tionen” werden die Engineeringprozes-
se in naher Zukunft nachhaltig veran-
dern. Digitale Analysesysteme werden
bei der Anwendung von Normen und
bei der Vermeidung von Konstruktions-
fehlern unterstiitzen. Diese Trends spie-
len bei den CE-Praxistagen ebenso eine

wichtige Rolle wie die Verpflichtung zur
Risikobeurteilung auf Basis der neuen
EMV- und Niederspannungsrichtlinie
ab dem 20. April 2016. Pragmatische
Tipps fiir optimale CE-Prozesse fiir
CE-Beauftragte und CE-Koordinatoren
runden die Fachkonferenz am 1./2. Juni
2016 ab.

Personen, die sich noch nicht mit den
rechtlichen Anforderungen der CE-
Kennzeichnung beschéftigt haben, er-
halten am CE-Einfithrungstag, am 31.
Mai, den optimalen Uberblick.

Fachexperten oder Autoren, die ihr
Know-how einem breiten Anwender-
kreis anbieten mochten, sollten sich
den Startschuss zur Griindung der
,Standards Experts Community” am 3.

¥
i~
y
e
e

® Ankagenbia
= Stoverungsbou

Juni im Rahmen des Safexpert Anwen-
dertages nicht entgehen lassen!

Termin ~ 31. Mai— 03. Juni 2016

Ort CongressCentrum,
D-75172 Pforzheim,
Am Waisenhausplatz

Link Www.ce-praxistage.com



Regro-Roadshow:

Energieeffizienz in der Industrie

Energie ist in Unternehmen ein zentraler Kostenfaktor. Dabei konnten oft
schon einfache MaBnahmen die Effizienz und Produktivitdt deutlich verbes-
sern. Regro bringt das wichtige Thema gemeinsam mit seinen Partnern Ea-
ton, Festo, Philips, Rittal und Siemens im Rahmen einer Roadshow direkt in

die Region der Kunden.

Im Rahmen des Osterreichweiten Fach-Workshops stehen folgende

Punkte im Mittelpunkt:

= Welche MaBnahmen bzw. Produkte zur Steigerung der
Energieeffizienz gibt es in Unternehmen und wie werden diese

finanziell unterstiitzt?

Termin
ort

= Wie ldsst sich die Effizienz von Anlagen mit elektrischen

Antrieben nachhaltig steigern?

®= Was kostet Schaltschrankklimatisierung und wie lassen sich

diese Kosten wirtschaftlich senken?

Termin
ort

= MaRnahmen und deren Auswirkungen zur Steigerung der

Effizienz in Druckluftanwendungen?

= Welche MaRBnahmen zur Erneuerung von Beleuchtungsanlagen

Termin
ort

gibt es und auf was muss geachtet werden?

= Wie kann man Energieverbrauch einfach iiberwachen und

daraus Einsparungen erzielen?

B AKTUELLES

26. April, 14.00 — 18.00 Uhr
Seepark Hotel, UniversitatstraBe 104
A-9020 Klagenfurt

27. April, 14.00 — 18.00 Uhr
Hotel Paradies, StraBgangerstraBe 380b
A-8054 Graz

28. April, 14.00 — 18.00 Uhr
Eventhotel Pyramide,
Parkallee 2, A-2334 VVésendorf
www.regro.at

360°-Workshop:
Funktionale Sicherheit, Praxis, Normen und Richtlinien

e T

Das Fachsymposium ,SIL in der Praxis“ be-
kommt ein neues Veranstaltungskonzept: Zur
insgesamt neunten Auflage haben sich die
Veranstalter HimaPaul Hildebrandt GmbH,
Endress+Hauser Messtechnik GmbH+Co. KG,
Pepperl+Fuchs GmbH sowie Samson AG fiir
eine deutlich praxisndhere Form der Aufma-
chung entschieden.

Kern des neuen Konzeptes ist der
360°-Workshop zum Thema , Funktiona-
le Sicherheit”. In einem Fallbeispiel aus
der Praxis werden alle Phasen des Si-
cherheitslebenszyklus durchgearbeitet —
von der Risikoanalyse {iber die Realisie-
rung bis hin zu Betrieb, Instandhaltung,
Anderung und AuRBerbetriebnahme.

Die Vorschriften, Regeln und Normen
zur Funktionalen Sicherheit werden
immer wieder dem Stand der Tech-
nik angepasst. Wenn Betreiber sicher-
heitsrelevanter Anlagen die Kriterien

www.automation.at

der Funktionalen Sicherheit nach IEC
61508, IEC 61511 und VDI/VDE 2180
unzureichend beriicksichtigen, kann es
im schlimmsten Fall zu einem buchstab-
lich ,brandheifen” Thema werden.

Bei SIL in der Praxis wird gemeinsam
mit den Referenten aus der Industrie
und von TUV SUD eine Lésung fiir die
Beispielanwendung erarbeitet. Dabei
kommen regelkonforme Templates fir
Formulare und Berechnungen, Check-
Listen sowie eine Guideline fiir Sicher-
heitsmanagement zum Einsatz. Am Ende
des Workshops erhélt jeder Teilnehmer
ein Handbuch, mit dessen Methoden
und Werkzeugen er fiir seine zukiinftige
Arbeit optimal ausgestattet ist und diese
gerichtsfest dokumentieren kann.

SIL in der Praxis richtet sich an Betrei-
ber, Planer und Priifer sicherheitsre-
levanter Systeme und Anlagen sowie

Projektleiter, Berater und Sicherheits-
fachkrafte aus der Prozessindustrie.

Termin  13. Oktober 2016
Ort Hotel Kothmuhle,

A-3364 Neuhofen a. d. Ybbs
Link www.hima.de
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im 31_4]&:!] -n’sr,uk-:w
Die Verschmelzung realer und virtueller Welten

Wenn in der technisch industrialisierten Welt Welten verschmelzen, beginnen sich bisher starre Grenzen zu 6ffnen und
miteinander zu kommunizieren. Und je mehr sich einerseits die verschiedenen automatisierenden Ebenen eines Produktionsfloors
untereinander, also auf der horizontalen Ebene und andererseits bis hinauf zum Office-Floor, also auf der vertikalen Ebene, iiber
Portale, Software-Systeme und kommunikationsoffene Hardware austauschen, desto néher riickt eine Fabrik der heutigen Tage
an eine Fabrik der Zukunft—an eine Smart Factory. Siemens verfolgt diesen Ansatz in der Gesamtheit all seiner automatisierenden
Auspragungen an Produkten und Dienstleistungen — angefangen im PLM iiber das automatisierende Hardware-Angebot bis hin
zu MES/MOM-Systemen und dem TIA Portal. Manfred Brandstetter, Leiter der Business-Unit Factory Automation bei Siemens
Osterreich, gibt im Gespréch mit Luzia Haunschmidt, Chefredakteurin der x-technik AUTOMATION, einen tiefen Ein- und Ausblick
tiber die verschmelzenden automatisierenden Disziplinen der Siemens Welten.
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links Mit der neuen Version TIA Portal V14 (Totally Integrated Automation) verkiirzen Maschinenbauer die Time-to-Market und erh6hen
Endkunden ihre Produktivitat. Version 14 des Engineering-Frameworks hat Siemens mit vielfaltigen neuen Funktionalitaten fiir das Digital
Enterprise und die Anforderung von Industrie 4.0 ausgestattet.

oben Totally Integrated Automation Portal — the Gateway to Automation in the Digital Enterprise.

Herr Brandstetter, in den vergangenen
15 Jahren hat Siemens sein Portfolio
an Software-Tools unter dem Begriff
«Digital Enterprise Software Suite"
kontinuierlich erweitert. Welche Platt-
formen zéhlen Sie zur Digital Enterpri-
se und welche Anspriiche will Siemens
damit abdecken?

Aktuell bietet die Digital Enterprise Soft-
ware Suite ein breites Portfolio an durch-

WWWwW.automation.at

Auf der kommenden Hannover Messe
werden wir erstmals unsere neue Version
des TIA Portals V14 vorstellen. Im August wird
dann das Release unseren Kunden
zur Verfugung stehen.

Manfred Brandstetter, Leiter der Business-Unit
Factory Automation bei Siemens Osterreich

gangigen Software-Tools, in deren Zentrum
Teamcenter als Kollaborationsplattform
positioniert ist. Zukiinftig soll die Suite in
zunehmendem Male PLM (Product Life-
cycle Management), MES/MOM (Manu-
facturing Execution System/Manufacturing
Operations Management) und TIA (Totally
Integrated Automation) nahtlos verbinden.
Damit konnen produzierende Unterneh-
men bereits heute in zukunftsfahige Au-
tomatisierungslosungen zur schrittweisen

Realisierung von Industrie 4.0-Losungen
investieren.

Demzufolge nehme ich an, dass die neu-
este Version Ihres TIA Portals demnéchst
présentiert wird ...

So ist es — auf der kommenden Hannover
Messe werden wir erstmals unsere neue
Version des TIA Portals V14 vorstellen.
Im August wird dann das Release unseren
Kunden zur Verfiigung stehen.

Mit welchen Leistungsmerkmalen
wird das TIA Portal V14 hauptséchlich
punkten?

Mit der neuen Version des TIA Portals spre-
chen wir samtliche Themen im Umfeld von
Industrie 4.0 an, welche in konkreten ->

17
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Funktionalitdten abgebildet sind, mit denen Maschinenbauer die
Time-to-Market verkiirzen und Endkunden ihre Produktivitat er-
hohen konnen.

So ermoglicht ab nun das TIA Portal Anwendern den vollstandigen
Zugriff auf die gesamte digitalisierte Automatisierung — angefan-
gen bei der digitalen Planung tiber das integrierte Engineering
bis hin zum transparenten Betrieb. So sorgen beispielsweise u.
a. Simulations-Tools bei der Entwicklung neuer Produkte fiir de-
ren raschere Marktreife. Oder die Produktivitat einer Anlage wird
durch zusatzliche Diagnose- und Energiemanagementfunktionen
erhoht und bietet mehr Flexibilitdt durch die Anbindung an die
Managementebene. Und von diesen neuen Moglichkeiten profi-
tieren sowohl Systemintegratoren, wie Maschinenbauer, als auch
Anlagenbetreiber.

Das bedeutet doch, dass TIAV14 bereits iiber offene Schnitt-
stellen zu allen anderen digitalen Plattformen von Siemens
verfiigt ...

Das ist richtig — die TIA-Version V14 kann bereits tiber offene
Schnittstellen Daten mit anderen Systemen im Digital Enterprise
austauschen und so als Kommunikations-Gateway zur Automa-
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tisierung fungieren. Das schafft hohe Datenkonsistenz iiber alle
Arbeitsschritte im digitalen Workflow. Dariiber hinaus wird auch
offenes, virtuelles und vernetztes Arbeiten iiber flexible Cloud-Lo-
sungen ermoglicht und lasst beispielsweise virtuelle Inbetriebnah-
men mit digitalen Zwillingen problemlos durchfiihren. Oder durch
das integrierte Engineering im TIA Portal kdnnen interdisziplinare
Teams koordiniert zusammenarbeiten und diese transparenten
Ablaufe ermdglichen wiederum einen verkiirzten Produktlebens-
zyklus, steigern auch die Produktivitdt und bringen somit Produkte
schneller auf den Markt.

Da konnte man auf die [dee kommen, dass ein realer und ein
virtueller Workflow bereits miteinander verzahnt werden konn-
ten. Ist das bereits {iber die TIA-Connectivity mit beispielsweise
PLM-Software maglich?

Dieser Gedanke ist keine Utopie mehr, denn mittlerweile macht ei-
nen wichtigen Bereich des TIA Portals V14 das Thema Simulation
aus. Neu in TIA ist dazu PLCSim Advanced mit Schnittstellen zu
PLM-Simulationssoftware wie z. B. Process Simulate —welche Ma-
schinen, Anlagen und Fertigungslinien simulieren. Mittels PLCSim
Advanced lasst sich nun beispielsweise ein Simatic S7-1500 Con-
troller als digitaler Zwilling in einer virtuellen Anlage, Maschine

X-technik AUTOMATION 2/April 20168
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Das Engineering-Framework TIA Portal V14 ermdglicht héhere Produktivitat und kirzere Time-to-Market
durch Erweiterungen mit Schwerpunkt Diagnose, Virtuelle Inbetriebnahme und Multiuser.

oder Linie, welche in Process Simulate abgebildet ist, simulieren
und ermdglicht so die effiziente Umsetzung eines virtuellen Test-
laufs oder gar die gesamte virtuelle Inbetriebnahme einer Anlage.
Damit steht schon in einer sehr fruhen Phase des Projektes ein
Modell fir das Engineering der Automatisierung zur Verfiigung
und es kann z. B. das SPS-Programm mit der Bewegungsfiihrung
der Roboter getestet und optimiert werden. Damit konnen unsere
Kunden Entwicklungskosten reduzieren und sparen kostbare Zeit.

Wenn wir schon bei der Realisierung von ,,Utopien sind,
kommt mir auch das Stichwort ,,Cloud* in den Sinn. Wire ein
Arbeiten mit TIA {iber eine Cloud schon denkbar?

Auch mit diesem Thema hat sich Siemens bei der Weiterentwick-
lung des TIA Portals beschiftigt und kann nun dazu einiges bieten.
So ist es nun maglich das gesamte TIA Portal ab der Version 14 in
einer privaten Cloud laufen zu lassen.

Damit kann das TIA Portal am hauseigenen Firmen-Server gehos-
tet werden und steht als Service (Virtualisierung) aus der privaten
Cloud zur Verfiigung. Die Anbindung an die Client Rechner erfolgt
iber eine sogenannten Cloud Connector Software . Damit konnen
Software Wartungsthemen zentral gelost werden, samtliche Mitar-

WWWwW.automation.at

beiter sind stets auf dem gleichen Softwarestand und miissen nicht
selbst die Administration ihrer Rechner und Software durchfiihren.
Auch der einfache Zugriff auf unterschiedliche Software-Versionen
fiir die Wartung altere Anlagen und Maschinen ist damit moglich.

Ebenso konnen iiber die zentrale Administration einheitliche Hard-
warekomponenten oder Software-Bibliotheken, die beim Kunden
standardisiert wurden, allen Engineering-Abteilungen zur Verfii-
gung gestellt werden.

Stellt man sich allerdings das Szenario eines Entwick-
lungsteams einer Maschine oder Anlage vor, dann wiirde es
doch Sinn machen, wenn alle Projektbeteiligten iiber einen ein-
zigen Ort der Datenhaltung verfiigen kénnten. Gibt es fiir diese
Anspriiche Aussicht auf einen zentralen Datenzugang iiber den
gesamten Wertschopfungsprozess?

Jawohl — auch hierzu waren wir nicht untitig! Mit der V14 des TIA
Portals wird auch ein Gateway bzw. eine Schnittstelle zu Team-
center, der Datenkollaborations-Plattform von Siemens fiir Design,
Planung und Engineering, geboten. Eine typische Applikation
dafiir: Fiir einen bestimmten Anlagenteil einer Maschine sind im
Teamcenter, als zentrale Datenablage, die mechanische Kons- =
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truktion und die elektrischen Stromlaufplane abgelegt. Neu kommt
nun hinzu, dass man auch das Automatisierungsprojekt des TIA
Portals in Teamcenter ablegen kann. Damit hat man eine einzige
gemeinsame Datenhaltung und findet somit auch an einem Ort alle
Entwicklungsphasen — wie Produktdesign, Produktplanung, Engi-
neering, Produktion und Services — eines Anlagenprojektes.

Das bietet fur alle Projektbeteiligten einer Anlagen- oder Maschi-
nenplanung bessere Ubersicht {iber alle Gewerke und Entwick-
lungsschritte. So weifl der Automatisierer stets Bescheid, in wel-
cher Phase beispielsweise der Konstrukteur oder das Engineering
sich befindet — und natiirlich auch umgekehrt. Nicht nur der ge-
meinsame Workflow, sondern auch die Produktentwicklung bis
hin zu ihrer Marktreife wird in Folge dadurch erheblich beschleu-

nigt.

Ein stetig steigender Anteil variantenreicher, kundenspezifi-
scher Produkte findet mittlerweile nicht mehr nur auf der B2C-
Ebene statt, sondern in Folge auch auf den dahinter liegenden
Prozessen bzw. den Maschinen- und Anlagenbau. So werden
nun auch, ausgehend von einer Basismaschine, mehrere Vari-
anten mit unterschiedlichen, optionalen Tools angeboten. Das
steigert die Aufgaben auch im Engineering ...

Ganz richtig — der Engineering-Aufwand steigert sich zusehend
durch den Trend variantenreicher Produkte. Automatisierter En-
gineering-Workflow ist von unserer Seite her die Antwort darauf.
Die Generierung von Programmcode auf Basis vorher definierter
Module in Abhdngigkeit vom speziellen, gerade verkauften Ma-
schinen- oder Anlagentyp ist ein zentrales Thema, um Engineering
und Inbetriebsetzungszeit zu sparen. Wir nutzen dazu das TIA Por-
tal Openess Interface, mit dem HW- und SW-Komponenten eines
Automatisierungsprojektes iiber externe Tools generiert werden
konnen.

Dartiiber hinaus bieten wir mit der neuen V14 des TIA Portals die
Option ProDiag. Damit ist eine detaillierte Anlagen- und Maschi-
neniberwachung bei minimalem Projektier- und Visualisierungs-
aufwand moglich — unterstiitzt durch automatische Codegene-
rierung und Synchronisation der Bediengerate. ProDiag erkennt
Fehler im Anwenderprozess, liefert Informationen zu Fehlerart,
-ort und -ursache und kann diese mit Hinweisen zur Fehlerbehe-
bung an einem Anzeigegerat bereitstellen.

OPC UA —als offene, herstellerunabhéngige Schnittstelle — ist
spétestens seit der letzten Messe SPS IPC Drives in Niirnberg
wieder in aller Munde. Mit welchen Ausprégungen reagiert
Siemens zu diesem Thema?

Unter dem Aspekt mehr Datentransparenz aus dem Produktions-
prozess gewinnen zu konnen, erhalten im TIA Portal V14 nun alle
Simatic S7 1500-Controller mit Firmware 2.0 jetzt die OPC UA-
Serverfunktionalitat fiir z. B. standardisierte Verbindungen zu ei-
nem MES (Manufacturing Execution System) fiir die vertikale An-
lagenintegration. In der Praxis erlebt man ja immer wieder, dass in
Fertigungsstralen Maschinen mit unterschiedlichsten Kommuni-
kationsprotokollen — wie Profinet, Profibus, CANopen, etc. ausge-
stattet sind — dartiber lagern allerdings IT-Systeme, wie ein MES,
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Unter dem Aspekt mehr Daten-Transparenz aus dem
Produktionsprozess gewinnen zu kénnen, erhalten nun alle
Simatic S7 1500-Controller mit Firmware 2.0 jetzt die OPC UA-
Serverfunktionalitat, fir z. B. standardisierte Verbindungen zu
einem MES fir die vertikale Anlagenintegration.

ein ERP-, ein SCADA- oder Visualisierungssystem, in dem man je-
weils alle Kommunikationsstrange bzw. die dariiber gewonnenen
Daten zusammenfassen mochte. Fiir diese Schnittstelle ist OPC
UA ein sehr schoner, weil neutraler, herstellerunabhangiger und
zudem offener Standard, da zeitunkritische Daten aus den Cont-
rollern — ohne den Aufwand eines vorgelagerten IPCs — nun {iber
OPC UA an die genannten iibergeordneten Systeme zu bekommen
sind.

Unterschiedliche Arbeitshereiche eines Projektes gleichzeitig
allen Projektbeteiligten zugéngig zu machen, kennt man aus
PLM-Systemen schon seit langer Zeit. Wie sieht es damit im TIA
Portal der neuen Version V14 aus?

Dem sogenannten, von Ihnen angesprochenen Multiuser Enginee-
ring/verteiltes Arbeiten — wird gerade in der neuen V14 des TIA
Portals groRe Aufmerksambkeit eingeraumt. Das bedeutet, man hat
ein umfassendes Projekt und legt dieses auf einen zentralen Server
ab. Dazu konnen nun samtliche unterschiedliche, aber an diesem
Projekt beteiligten Ingenieursdisziplinen ganz feingranular ihre
jeweiligen Arbeitsabschnitte fiir alle anderen Projektbeteiligten
iber den Server jederzeit und von allerorts zugangig machen. So-
mit sind alle Projektbeteiligten permanent iiber alle Projektschritte
und bis hinein in alle Bausteine informiert — konnen sich dazu auch
untereinander austauschen und auch gleichzeitig an ein und dem-
selben Arbeitsschritt einzeln oder in Gruppen arbeiten.

Auch das erleichtert die Zusammenarbeit mehrerer Beteiligter in
einem Projekt und puscht dariiber hinaus die Time-to-Market.

Herr Brandstetter, herzlichen Dank
fiir das interessante Gespréch!

B www.siemens.com
Siemens auf der Hannover Messe 2016: Halle 9, Stand D35
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Durchgingiger DatenfluB in der Smart Factory
u-remote ermoglicht die integrierte Signalanbindung in IP 20 und IP 67
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Das Video
zu TERMSERIES

www.automation.at/
video/115749

Integrierte Signalanbindungen
fur die smart Factory

Individualisierte, hochflexible und sich selbst steuernde Fertigungseinheiten erscheinen im Licht von Industrie 4.0 haufig
noch als Zukunftsvision. Als Vordenker und Wegbereiter bietet Weidmiiller jedoch schon heute konkrete, markireife
Losungen an, mit denen produzierende Unternehmen sich auf die Smart Factory und die sichere Steuerung der
Produktion aus der Cloud vorbereiten kénnen — besonders fiir den bereits bestehenden Maschinenpark.

Die wachsende Komplexitdt von Maschinen und Anlagen stellt
immer hohere Anforderungen an die moderne Automatisierungs-
technik. Verzweigte Teilsysteme mussen prazise in komplexe
Topologien integriert werden. Dabei ist eine schnelle, zuverlads-
sige Ubermittlung der Signale und Daten unerlésslich fiir einen
reibungslosen Betrieb. Dies fordert anpassungsfihige Kompo-

nenten von geringer GroRe, die applikationsspezifisch integriert
werden konnen. Flexibilitat bei der Auslegung und Verdrahtung
ihrer Systeme, Zuverléssigkeit bei der Ubertragung von Signalen
und Daten und kleinster Platzbedarf — dies und mehr vereinen
die Weidmiiller Remote I/O-Systeme fiir Schutzarten IP 20 und
IP 67. Durch eine Signalanbindung nah an Sensorik und Aktorik

links Die neuen Interface-Adapter fiir
die TERMSERIES bieten eine schnellere
Signalverdrahtung bei weniger Platzbe-
darf und reduzieren die Verdrahtungszeit
dank Plug & Play.

rechts Das flexible Remote I/O Sub-Bus-
System in Schutzklasse IP 67 erm&g-
licht in Verbindung mit dem u-remote
Gateway-Modul die Automatisierung

von Fertigungssystemen mit mehreren

Schutzklassen — IP 67 und IP 20.

X-technik AUTOMATION 2/April 2016



Weidmiiller Remote I/O Sub-Bus-Module: Die 30 mm schmalen Module
bendtigen nur wenig Platz. Ihr Vorteil liegt in der direkten Verbindung
des IP 20-Systems mit den IP 67-Sub-Bus-Modulen.

werden Leitungen eingespart und der Verdrahtungsaufwand re-
duziert. Da sich aber meist keine reinen IP 67-Anbindungen rea-
lisieren lassen, werden weiterhin auch [P 20-Systeme eingesetzt.
Mit u-remote lassen sich nun sowohl IP 20- als auch IP 67-Si-
gnalanbindungen innerhalb eines einzigen I/O-Systems realisie-
ren. Durch das innovative Gatewaymodul mit Direktanbindung
von bis zu 15 I/O-Modulen im Feld kdnnen separate und teure IP
67-Feldbusanbindungen entfallen. Das erhoht spiirbar die Flexi-
bilitat der Automatisierung und senkt gleichzeitig deren Kosten.

Diese innovative Losung mit u-remote vereinfacht die System-
auslegung, garantiert eine volle Informationsdurchgangigkeit
und 16st auf einfache Art die Probleme der Signalanbindung in
Anlagen mit unterschiedlichen Schutzklassen. Gleichzeitig profi-
tiert der Steuerungstechniker von den erweiterten Diagnosefunk-
tionen mit u-remote.

Feldbusunabhéngig

Die innovative Losung mit u-remote vereinfacht die Systemaus-
legung, schafft volle Informationstransparenz und sorgt fiir die
perfekte Signalanbindung in Anlagen mit unterschiedlichen
Schutzklassen. Bis zu 120 Signale aus dem Feld lassen sich auf
nur 11,5 mm platzsparend im Schaltschrank anbinden. AuRer-
dem erleichtert die Direktanbindung von IP 67-Signalen an das
IP 20-I/0O-System die Projektierung und eroffnet zusatzliche Dia-
gnoseoptionen. Hinzu kommt die Feldbusunabhangigkeit: Beim
Wechsel des IP 20-Feldbuskopplers wird die IP 67-Anbindung
automatisch auf den neuen Feldbus migriert. Das Weidmiiller
u-remote Feldbuskoppler-Portfolio umfasst sieben Systeme -
PROFIBUS-DP, PROFINET, EtherCat, Modbus TCP, EtherNet/IP,
DeviceNet und CANopen — damit lassen sich Feldbusse bei Anla-
gen einfach wechseln und mit u-remote zukunftssicher auslegen.

Wirtschaftlich

IP 20-Gateway-Module ersetzen bisher notwendige teure IP
67-Feldbusgateways, dadurch reduzieren sich die gesamten Sys-
temkosten. Als besonders praxisrelevant erweist sich die automa-
tische Adressierung, so erkennt das System die Sub-Bus-Module
sofort nach ihrem Einschalten. Und die modularen Geratestamm-
dateien vereinfachen jede Projektierung. Der bei u-remote integ-
rierte Webserver dient der beschleunigten Inbetriebnahme einer
Anlage. Eine durchgangige Webserver-Darstellung fiir IP 20- und
IP 67-Module vereinfacht gleichermafen die Parametrierung,
Ein- und Ausgangs-Simulation sowie Systemdiagnosen. Das re-
duziert besonders im Serienmaschinenbau Zeit und Aufwand.

Schnellere Signalverdrahtung bei weniger Platzbedarf

Mit seinem neuen TERMSERIES Interface-Adapter bietet
Weidmiiller eine schnelle Signalverdrahtung bei weniger Platz-
bedarf. Denn der Interface-Adapter fiir TERMSERIES-Relais

MESSESPECIAL H

Mit der webbasierten Fernwartungsldsung u-link Maschinen effizient
und sicher Uberwachen. u-link vereinfacht die Fernwartung und
erhéht die Anlagenproduktivitét durch einen beschleunigten Service.

reduziert Verdrahtungszeiten dank Plug & Play: Vorkonfektio-
nierte Leitungen werden einfach zwischen den I/O- Karten der
Steuerung und Interface-Ebene an den TERMSERIES Interface-
Adapter angeschlossen. In Kombination mit den konturgleichen
TERMSERIES-Produkten bietet der Interface-Adapter, dank
seiner universalen Passform, einen deutlichen Raumvorteil.
Er lasst sich durch seinen symmetrischen Aufbau auf Spulen-
ebenso wie auf Kontaktanschliisse der TERMSERIES stecken.
Sein neuartiges Kontaktsystem sorgt fiir einen stets dauerhaf-
ten Kontakt, auch bei Vibrationen. Ein Potenzialumschalter fiir
die untere Ebene gestattet den problemlosen Einsatz von plus-
und minusschaltender Logik in einem Gerat. Verfugbar sind
vier Interface-Adapter-Varianten, die sich fiir die Ein- und Aus-
gangslogik eignen. TERMSERIES Interface-Adapter sind auch
mit dem Weidmdiller Remote-I/O System u-remote anwendbar,
das gilt fiir passgenaue Kabelsatze zur Verbindung von u-remo-
te-DO-Baugruppen ebenso wie fur TERMSERIES-Relais.

Webbasierte Fernwartungslésung

Mit der webbasierten Fernwartungslosung u-link lassen sich
Maschinen und damit auch die Signaliibertragung effizient und
sicher iiberwachen. Dies vereinfacht die Fernwartung und er-
hoht die Anlagenproduktivitdt durch beschleunigten Service.
u-link von Weidmiiller uiberzeugt durch einen schnellen und
sicheren Zugriff auf Maschinen und Anlagen und gestattet ein
effizientes Management von Fertigungsanlagen sowie der User-
Clients. Die intuitiv bedienbare Oberflache von u-link lasst sich
anlagenbezogen einfach konfigurieren und gemaR den eige-
nen Strukturen schnell zuschneiden. Neben einem innovativen
Cloud-Service auf gesicherten und hochverfiigbaren Servern in
Deutschland steht mit u-link auBerdem eine Online-Plattform
mit gesichertem , Container” bereit, d. h. die Daten sind vor
dem Zugriff , Dritter” geschiitzt.

www.weidmueller.com

Ml
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Hannover Messe 2016:

Innovationen
fur die vernetzte Industrie

Die Hannover Messe 2016 steht im Zeichen der vernetzten Industrie. 5.000
Aussteller zeigen fiinf Tage Technologien fiir die Fabriken und Energiesysteme
der Gegenwart und Zukunft. Von der Einzelkomponente bis hin zur intelligenten
Fabrik sowie Trends wie Energieeffizienz, Leichtbau und Additive Manufactu-
ring — auf der Hannover Messe sind alle Themen der industriellen Wertschop-
fungskette vollstandig an einem Ort zu finden. Die Digitalisierung von Fabriken
und Energiesystemen ist dazu das bestimmende Thema.

Auf den parallel stattfindenden Leit-
messen Industrial Automation, Digital
Factory, Energy, Industrial Supply und
Research & Technology bildet die Han-
nover Messe ein weltweit einmaliges
Themen- und Angebotsspektrum ab. Die
Leitmessen greifen gezielt ineinander —
von Forschung und Entwicklung tber
Industrieautomation und IT, innovativen
Zulieferlosungen bis zu Energie- und
Umwelttechnologien.

FORUM INDUSTRIE 4.0

Das Industrial Internet of Things halt
Einzug in die Fabriken. Die ersten Un-
ternehmen, die ihre Fertigung mit In-
dustrie-4.0-Technologien ausbauen, be-
richten von Produktivitatssteigerungen
um bis zu 50 %. Gleichzeitig miissen die
Herausforderungen und Fragestellun-
gen, die sich aus der Vernetzung in der
Produktion ergeben, kompetent beant-
wortet werden. Hier setzt das FORUM
INDUSTRIE 4.0 auf der Hannover Messe
an. Besucher erhalten hier den globalen
Uberblick iiber Strategien, Standards,
Geschaftsmodelle und Datensicherheit
in Sachen Industrie 4.0.

Ein Schwerpunkt des Forums wird die
Diskussion tiber Standards fiir die Kom-
munikation im industriellen Internet der
Dinge sein. Industrie 4.0 ermdglicht die
firmeniibergreifende Vernetzung und
die Integration verschiedener Wert-
schopfungsnetzwerke. Hierzu sind Nor-
men und Standards von grundlegender
Bedeutung. Gleichzeitig heiflt es aber
auch "security first". Die IT-Sicherheit
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ist fiir den geschiitzten Betrieb unter-
nehmensiibergreifender Fertigungspro-
zesse essenziell. Das FORUM INDUST-
RIE 4.0 widmet sich unterschiedlichen
Cloud-Losungen und der Fragestellung,
wie Unternehmensdaten gesichert wer-
den konnen. Fir den Anwender bieten
sich durch Industrie 4.0 groRe Potenzia-
le zur Steigerung von Effizienz, Qualitat
und Flexibilitat — gerade bei Unterneh-
men, die kundenindividuell und oftmals
mit LosgroRe 1 produzieren. Aber damit
nicht genug. Auch der Thematik der
Auswertung und Zusammenfiihrung von
Daten, die im IT-gesteuerten Produkti-
onsprozess entstehen, wird Rechnung
getragen

Das FORUM INDUSTRIE 4.0 findet an
allen Messetagen in der Zeit von 10 bis
18 Uhr statt.

Robotik boomt auf der Messe

Diese Entwicklung der vergangenen
Jahre setzt sich auch 2016 fort. Kuka,
Kawasaki, Universal Robots, Yaskawa,
Staubli, Mitsubishi und viele weite-
re Unternehmen der Branche sind in
Hannover vor Ort. Und auch das Part-
nerland USA wird einen wichtigen Teil
dazu beitragen, dass Roboter und au-
tonome Systeme wieder ein Hohepunkt
der Hannover Messe sein werden. Dass
der Robotik-Bereich so starken Zulauf
in Hannover erfahrt, hangt auch damit
zusammen, dass die Messe das Thema
Industrie 4.0 in den Mittelpunkt stellt.
So wird der Bereich der Robotik mit
klarem Bezug zu industriellen Anwen-

mNNtermesse

Inovermes

dungen prasentiert. Das sind neben In-
dustrierobotern auch mobile Roboter
und fahrerlose Transportsysteme (FTS)
oder industrielle Serviceroboter, die im
Zusammenhang mit Industrie 4.0 eine
immer wichtigere Rolle spielen.

Das Zentrum fiir Roboterhersteller, Sys-
temhduser und industrielle Bildverar-
beitung auf der Hannover Messe ist der
Application Park Robotics, Automation
& Vision in Halle 17. Dort wird es in die-
sem Jahr mobile Roboter und autonome
Systeme live in Aktion geben. Hinzu
kommt schlieBlich ein umfangreiches
Programm. Dazu gehort etwa die Verlei-
hung des ROBOTICS AWARD am Mes-
sedienstag, 26. April, ab 15.30 Uhr oder
das Forum Industrial Automation, das
am Dienstagnachmittag und am Freitag-
vormittag das Thema Mensch-Roboter-
Kollaboration in den Mittelpunkt stellt.

Termin 25, - 29. April 2016
Ort Hannover
Link www.hannovermesse.de
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Im Zeichen von
,efficient engineering*

Eplan Software & Service présentiert auf der Hannover Messe inno-
vative Losungen fiir mehr Effizienz im Engineering. Kernthema des
diesjahrigen Messeauftritts ist das ,House of Mechtronics“ mit der
Premiere einer innovativen Losung, die gemeinsam mit der Schwes-
terfirma Cideon entwickelt wurde. Eplan ist in Hannover auf vier
Messestianden prasent — unter anderem im Kontext Industrie 4.0
in Halle 8.

Aufrund 400 gm zeigt Eplan auf seinem Hauptstand in Hal-
le 6 Neuerungen im mechatronischen Engineering. Nicht
nur der Messestand folgt dem ,,House of Mechatronics”-
Gedanken - auch technologisch préasentiert Eplan im Zu-
sammenspiel mit seiner Schwestergesellschaft Cideon
eine bahnbrechende Neuentwicklung. Der Vorhang dieser
einzigartigen Mechatronik-Losung wird auf der Hannover
Messe im Zuge seiner Premiere geliiftet.

Die Neuerungen der Eplan Plattform 2.6, ein Einblick in
eine neue Ara des Data Portals und die Smart Wiring Ap-
plication zur einfachen Verdrahtung von Schaltschranken
sind weitere technologische Highlights in Hannover. Im
Kern der Messeprasentation wird zudem Eplan Experience

f{o?tfgt].efﬁhrt, das -I.Ilit sein‘en acht Ha.nd.lungsfeldern schlag: 3 Jah re G arantie auf a" e
raftige Unterstiitzung in der Optimierung von Enginee . ® .
chainflex” Leitungen

ring-Prozessen bietet.
»omart Engineering and Production 4.0¢ Garantie !

s chainflex

Rittal und Phoenix Contact zum zweiten Mal in Folge die 3 6
komplette vertikale Integration von Produkt- und Engi-
neering-Daten. Auf 210 gm Flache erhalten Besucher Lo- Monate
sungsansatze fiir eine intelligente Fertigung im Kontext .
Industrie 4.0. Neue Konzepte auf Basis digitaler Artikel-
daten, standardisierter Produktdatenbeschreibungen ent-
lang des Produktlebenszyklus, Aktivititen im Themenfeld 36 Monat?
der optimierten Schaltschrankentwarmung und innovative . Garantie

. . igusrat/alle_labeltests
Konzepte zur digitalen Zertifizierung von Schaltanlagen
erweitern die Kernthemen der durchgangigen Wertschop-

L&sungsanbieter Eplan prasentiert auf der Hannover Messe gemeinsam
mit seiner Schwesterfirma Cideon innovative Losungen im Engineering.

Industrie 4.0-kompatible Konzepte stehen in Halle 8 auf
dem Programm. Unter dem Motto ,Smart Engineering
and Production 4.0” zeigen die Technologiepartner Eplan,

garantiert

Einzigartige Garantie fiir alle igus® Leitungen: 36 Monate
bzw. 10 Millionen Doppelhiibe (5 Millionen bei chainflex® M).

fungskette. Dabei riickt das Thema PLM/PDM als zentrales Planbare Sicherheit durch das mit 1.750 m* gréBte Testlabor
Strukturelement zunehmend in den Fokus eines komplett fiir bewegte Leitungen, Gber 700 parallel laufende Test pro
digitalisierten Prozesses. Jahr mit 2 Milliarden Hiben.

Hannover Messe - Halle 17 Stand H04
Zudem ist Eplan als Teil der SmartFactory KL in Halle 8 SMART Automation Austria — Halle A Stand A0218

vertreten und auch auf dem Rittal Messestand in Halle 11 °

findet sich eine umfassende Eplan Prasentation. Tel. 07675-40 05-0 ®
info@ igus.at

B www.eplan.at plastics for longer life °

Halle 6, Stand K16

WWWwW.automation.at 25
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4 weeks

before exchange

Die intelligente Leitung vermeidet durch
permanente Uberwachung im Betrieb Ausfélle
und erhoht so die Anlagenverfiigbarkeiten.
(Bild: igus).

Leitung warnt vor Ausfall und erhéht die Anlagenverfugbarkeit:

Roboterleitung sagt Zukunft voraus

Im Zuge des steigenden Automatisierungsgrades in der Industrie nehmen Anzahl und Geschwindigkeit der Bewegungen an der
Maschine zu. Zugleich steigt der Grad der Vernetzung innerhalb der Fabrik. Mit dem Ethernetleitungs-Programm fiir die e-kette
konnen selbst anspruchsvoliste Anwendungen in der Smart Factory sicher vernetzt werden. Den néchsten Schritt zeigt igus
auf der Hannover Messe 2016: die intelligente Roboterleitung, die Anwender rechtzeitig vor einem Leitungsausfall warnt.

In der festen Verlegung werden meist
gangige Ethernetleitungen eingesetzt.
Diese haben in Bewegung allerdings eine
sehr begrenzte Lebensdauer. Das von
igus entwickelte grofte Programm an
Ethernetleitungen fiir die Energiekette
bietet mit 27 Typen in Kupfer und LWL
sowie 422 konfektionierten Ethernetlei-
tungen dauerhaft beste Ubertragungsei-
genschaften in der Bewegung.

Mit dem Programm deckt igus die zuneh-
mende Anwendungsvielfalt ab, von ein-
fachen Linearbewegungen in staubigen
Holzbearbeitungsmaschinen bis zu kom-
plexen 3D-Bewegungen am Reinraum-
Roboter, von kleinsten Biegeradien bis
zu langen Verfahrwegen. Zur Hannover
Messe 2016 stellt igus eine bewegte Lei-
tung vor, die sich permanent selbst iiber-
wacht: ,Die intelligente Roboterleitung
sagt Thnen die Zukunft voraus”, erklart
Rainer Rossel, Leiter des Geschéftsbe-
reichs chainflex Leitungen bei igus. Wer-
den bestimmte Parameter iiberschritten,
warnt die Leitung rechtzeitig, nicht erst
mit dem Ausfall, dass ein Austausch in-
nerhalb der nachsten vier Wochen er-
folgen muss. ,Damit leisten wir einen
deutlichen Beitrag zur praventiven In-
standhaltung und damit zur erhéhten An-
lagenverfiigbarkeit”.

Hoher Vernetzungsgrad
erfordert sichere Zufiihrungslosungen

Die fiir die Bewegung optimierten Leitun-
gen erfordern auch fiir die Bewegung auf
die jeweilige Anforderung zugeschnittene,
optimierte Zuftihrungslosungen. So stellt
igus mit der triflex eine e-ketten-Serie zur
Verfiigung, die fiir die 3D-Bewegung am
Roboter entwickelt wurde. Mit dem micro
flizz-System lassen sich z. B. bei Regalbe-
diengeraten u. a. LWL-Leitungen sicher
fiilhren, sodass Ubertragungsraten iiber
100 Mbit erreicht werden. Sichere und
ununterbrochene High-Speed-Dateniiber-
tragung ist auch mit dem d-rover maglich.
Das System kann an Hafenkrane oder RTGs
angekoppelt werden und erreicht eine Da-
tenrate von 10 Gbit/s mit LWL-Leitungen
iber mehr als 800 m Verfahrweg.

Direkt bestellt und schnell geliefert

Nicht nur die Sicherheit, sondern auch die
schnelle Verfligbarkeit individueller und
modularer Losungen ist Kunden wichtig.
Daher hat die igus GmbH, die sich 2015 mit
EUR 100 Mio. Umsatz mit bewegten Leitun-
gen — bei iiber EUR 500 Mio. Gesamtum-
satz — an der Spitze der Leitungshersteller
fiir die Energiekette positionierte, ihre Pro-
duktions- und Lagerkapazititen deutlich

erweitert. Durch die Leitungsproduktion
auf drei Kontinenten und aus 14 Lager- und
Montagezentren weltweit erhalt der Kunde
direkt ab Lager genau die Leitung, die er
benotigt: als einzelne Leitung individuell
geschnitten, als aufgetrommelte Meter-
ware, als konfektionierte Leitung oder als
einbaufertiges Energiekettensystem. Auch
in anderen Bereichen bietet der motion
plastics-Spezialist hochste kundenindivi-
duelle Moglichkeiten durch die Vernetzung
von Auswahl, Konfiguration, Produktion
und Lieferung. Zudem investiert igus in
die digitale Vernetzung der gesamten Pro-
zesskette, von der Kundenanfrage bis hin
zur Inbetriebnahme von individuell konfi-
gurierten Anwendungen. igus testet alle
Leitungen und e-ketten mit iber zwei Mrd.
Testzyklen im Jahr im Testlabor und bietet
dadurch planbare Sicherheit durch eine
einzigartige Lebensdauerberechnung fiir
Leitungen und eine Garantie von 36 Mo-
naten bzw. fiir zehn Mio. Doppelhiibe. Die
Ergebnisse aus dem igus-Testlabor flieSen
kontinuierlich in iber 30 Online-Tools ein,
die dem Kunden das Finden, Konfigurieren
und Bestellen besonders einfach machen.
Auch mobil lasst sich auf insgesamt 18
i0S-Apps zugreifen.

B www.igus.at
Halle 17, Stand HO4
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»Verstehen“
jetzt auch
Profinet: die
Durchfluss-
messgerate der
Proline 100.

L Osungen fur die
Prozessautomatisierung

Endress+Hauser zeigt sich den Besuchern
der Hannover Messe 2016 mit einem kom-
plett neuen Messestandkonzept. Die offene
Gestaltung und zuriickhaltende Farbgebung
der neuen Présentation lenken den Fokus
der Besucher auf die ausgestellten Produk-
te. Gleichzeitig ermdglicht das neue Kon-
zept mehr Raum fiir rege Gesprache (iber
Dienstleistungen und Ldosungen mit den
»People for Process Automation“.

Von Anlagenplanung und Enginee-
ring iiber Beschaffung, Installation
und Inbetriebnahme bis hin zu Be-
trieb und Instandhaltung bieten die
Experten mallgeschneiderte Dienst-
leistungen fur den gesamten Le-
benszyklus einer Anlage. Komplette
Automatisierungslosungen mit dem
Feldgerateportfolio tragen wesentlich
zur Reduktion der Komplexitat in ei-
ner Anlage bei.

Vernetzte Gerate —
vereinfachte Inbetriebnahme

Neuerdings bietet Endress+Hauser
auch Profinet fiir Durchflussmessge-
rate an. Die kompakten Messgerdte
der Durchfluss-Geratelinie Proline
100 sind mit der zukunftsweisenden
Technologie kompatibel. Mit integ-
riertem Webserver ausgestattet, las-
sen sich die Feldgerate ohne zusatz-
lichen Installationsaufwand einfach
an Profinet anschlieRen. Die Echtzeit-

www.automation.at

Ubermittlung umfangreicher Diagno-
se- und Prozessdaten und die Aus-
wertung dieser Daten ermoglichen
vorausschauende Wartung, z. B. mit
Heartbeat Technology.

Der Software-Assistent fiir Gerdte
im Zweileiterkonzept ist eine wert-
volle Hilfe bei der Inbetriebnahme
von Feldgerdaten. Der Wizard ist fir
Levelflex FMP5x und Micropilot
FMR5x verfligbar und unterstiitzt
den Anwender bei der schrittweisen
Inbetriebnahme. Dank interaktiver
Menifiihrung verlauft diese schnell
und sicher und der Anwender erhalt
bei erfolgreicher Inbetriebnahme
eine Abschlussbestatigung.

Vortrage und Touren

Michael Biickel, Entwicklungsinge-
nieur flir Durchflussmessgerate bei
Endress+Hauser, prasentiert die ver-
einfachte Instrumentierung durch
Profinet in der Durchflussmesstech-
nik mit einem Fachvortrag im Mes-
serahmenprogramm. Die Touren der
Hannover Messe zu den Themen
Industrieautomation & IT sowie Pro-
zessautomation fithren die Besu-
cher ebenfalls zum Messestand von
Endress+Hauser.

M www.at.endress.com
Halle 11, Stand C39
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WG20 SETZT
NEUE MARSTABE

WELTPREMIERE
WG20

Die neue Getriebemotorenreihe

Seien Sie dabei!

Halle 15, Stand F11
25.-29. April 2016, Hannover

HANNOVER
MESSE

Getriebemotorenreihe bis
600 Nm mit marktUblichen
Anschlussmalf3en.

3 Getriebetypen

Robust, Leicht, Effizient
MarktUbliche Anschlussmale
Gerauschreduziert

Zertifiziert fUr alle Markte

Weltweit einsetzbar

Zahlreiche Motormodule
Frequenzumrichterbetrieb (100 Hz)

i B [ueg

Transforming energy into solutions.

drive 2P

WEG Group

watt@wattdrive.com
www.wattdrive.com




Neues aus der Supraleiter-Forschung:

links Festo préasentiert

auf der Hannover Messe
2016 neue Konzepte aus
der Supraleiter-Forschung.
(Bilder: Festo).

rechts Mit Supradunction
zeigt Festo den
berthrungslosen Transport
von Objekten auf einem
Rundkurs Uber geschlossene
Oberflachen hinweg und
durch Schleusen.

Coole Transporttechnik

Drei neue Konzepte fiir den industriellen Einsatz der Supraleiter-Technologie zeigt Festo auf der Hannover Messe 2016.
Supraleiter erméglichen hier die beriihrungslose Ubergabe von Trégerplatten in der Waagrechten und ihren Transport
liber eine Wasserflache hinweg, den Einsatz eines schwebenden Greifers und die Bewegung eines Objekts innerhalb

eines geschlossenen Rohres mit Fliissigkeit.

Supraleiter konnen unterhalb einer bestimmten Temperatur das
Feld eines Permanentmagneten in einem definierten Abstand
Jeinfrieren” und diesen so schweben lassen. Da der Spalt in jeder
Raumlage stabil bleibt, lassen sich Objekte ohne Regelungstechnik
beriihrungslos lagern und mit wenig Energieaufwand bewegen.

Festo untersucht mit Partnern und Kunden konkrete Anwendungs-
ideen. Drei aktuelle Exponate zu SupraMotion erweitern die bisher
gezeigten Lagerungs- und Bewegungsformen.

Horizontale Ubergabe schwebender Trigerplatten

Mit SupraJunction zeigt Festo den berithrungslosen Transport
von Objekten {iber geschlossene Oberflichen hinweg und durch
Schleusen hindurch. Zwei iiber den Supraleitern schwebende Tri-
gerplatten transportieren Glasbehalter auf einem Rundkurs, indem
sie von einem Supraleiter-Element auf einem Transportsystem
zum nachsten Element auf einem anderen tibergeben werden. Da-
bei zieht ein Elektromagnet die Tragerplatte in Wirkrichtung der
Magnetschienen auf den nachsten Kryostaten. Die automatisierte
Ubergabe von einem System zu einem anderen in der Waagrech-
ten ermoglicht den schwebenden Transport in langen Prozessket-
ten und tiber Systemgrenzen hinweg.

Mechanisches Greifen bei rdumlicher Trennung

Beim SupraGripper schweben zwei Greifer mit je drei Fingern frei
iiber zwei halbmondformigen Platten. So konnten Objekte durch
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eine Abtrennung hindurch gegriffen werden, was sich etwa fur
Reinrdaume anbietet oder fiir die Arbeit in Gasen, Vakuum oder in
Flissigkeiten. Der Schwebeeffekt wird durch drei unterhalb der
Platten verbaute Kryostate erzielt. Da diese senkrecht beweglich
sind, schweben die Greifer iiber den Platten oder werden auf die-
sen abgelegt.

Rotation in einem geschlossenen Rohr

An den beiden Enden einer mit Fliissigkeit gefiillten, geschlosse-
nen Glasrohre ist auBen jeweils ein Rundkryostat mit Supraleitern
angebracht. Innerhalb der senkrecht stehenden Rohre befindet
sich ein Magnetpuck, der auf beide Kryostate mit einem Schwe-
beabstand von etwa 5 mm gepinnt ist und zu Beginn unter dem
oberen Kryostaten hangt. Ein Magnetring um die Kryostate wird
in eine Drehbewegung versetzt, die er auf den schwebenden Ma-
gneten uibertragt. Dieser wird mit einem elektrischen Impuls vom
Kryostat abgestofRen und treibt in einer Kreiselbewegung abwarts.
Am unteren Ende wird er von dem Supraleiter im anderen Kryostat
wieder eingefangen und zentriert.

Das Exponat zeigt, wie eine Bewegung in einer Rohre ohne Durch-
griff von aullen gesteuert ausgefiihrt werden kann. So konnten z.
B. Antriebe mit Supraleiter-Magnetkopplung gebaut werden, die
ein Reinigungsgerat kontaktfrei hindurchziehen.

B www.festo.at
Halle 15, Stand D07
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NMehr Performance mit

Die EPSG présentiert openPOWERLINK 2.3 auf der Hannover Messe. Mit
der neuen Version des Open-Source-Stacks verbessert sich die Per-
formance von Master und Slaves, die auf Betriebssystemen aufsetzen.
Durch die Unterstiitzung von Co-Prozessor-Losungen kénnen determi-
nistische Netzwerke nun auf Betriebssystemen ohne Echtzeiterweite- lE

rung, z. B. Windows, eingerichtet werden. ';-
Die Co-Prozessor-Unterstiitzung ist besonders wichtig fiir Bild-
verarbeitungs-Algorithmen, die in PC-basierten Vision-Syste-
men verwendet werden. Mit dem neuen POWERLINK-Stack ETHERNET Mg =8 =1
lassen sich solche Systeme nun einfacher deterministisch in POWERLINK
POWERLINK-Netzwerke integrieren. Die hohe asynchrone

A . ) T open source technology
Bandbreite wird dadurch nicht beeintrachtigt.
Zusammenarbeit Mensch-Maschine Der neue openPOWERLINK-Stack ermdglicht es, deterministische

Netzwerke auf nicht-echtzeitfahigen Betriebssystemen einzurichten.

Neben modernen Sensorsystemen sind integrierte Sicher-

heitskonzepte entscheidend fiir die Zusammenarbeit von Der neue openPOWERLINK-Stack steht auf der SourceForge
Mensch und Maschine in einem gemeinsamen Arbeitsbereich. zum Download bereit: http://openpowerlink.sourceforge.net
Ein weiteres Highlight auf dem EPSG-Stand sind daher neu-

este Sicherheitslosungen auf der Basis des busunabhangigen www.ethernet-powerlink.org

Standards openSAFETY. Halle 9, Stand F25

~Wir springen fur lhren Erfolg!“

Besuchen Sie uns auf der HANNOVER MESSE und stellen Sie
uns auf die Probe. Vom 25. bis 29. April 2016 finden Sie uns in

Halle 11, Stand C13. Wir freuen uns auf lhren Besuch. HANNOVER
MESSeE

www.HARTING.at
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Rittal presents:

Smarte Losungen fur die vernetzte Industrie

Unter dem Motto ,,Unsere
Kompetenz. Ihr Nutzen.”

erleben Besucher bei Rittal

auf der Hannover Messe

2016 smarte Produkte flr die
vernetzte Industrie, Losungen

zur Beschleunigung von
Wertschdpfungsprozessen sowie
Services mit deutlichem Mehrwert.

Zeit und Kosten sparen und dadurch die eigene Wettbewerbsfahigkeit erhohen — mit welchen Produkten,
Fertigungslésungen und Dienstleistungen das gelingt, zeigt Rittal auf der Hannover Messe 2016.

Unter dem Motto ,Unsere Kompetenz. Thr
Nutzen.” erleben HMI-Besucher am Rittal
Messestand smarte Produkte fiir die ver-
netzte Industrie, Losungen zur Beschleu-
nigung von Wertschopfungsprozessen
sowie Services mit deutlichem Mehrwert.
Zum Losungsspektrum zdhlen intelligen-
te Kiihlgerate, Produktdaten fiir professi-
onelles Engineering im Steuerungs- und
Schaltanlagenbau, Konfigurations- und
Online-Tools fiir vereinfachte technische
und kaufmannische Prozesse, -effiziente
Automatisierungslosungen sowie sichere
IT-Losungen ,,on demand”.

Smarte L6sungen
fiir schnelle Wertschopfung

Rittal zeigt wie sich bei Planung und Kauf
eines Schaltschranks der gesamte Prozess
von Produktauswahl bis Versand deut-
lich vereinfachen lasst. Messe-Besucher
konnen sowohl den neuen Rittal System-
Konfigurator fiir Kleingehduse kennen-
lernen als auch die Funktionen des neuen
Rittal Online-Shops. Durchgangige smarte
Losungen helfen Anforderungen des Kun-
den passgenau und schnell zu erfillen.
Entscheidend hierfiir ist eine moglichst
hohe Durchgangigkeit von Daten tiber die
gesamte Wertschopfungskette hinweg —
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vom Engineering bis zur Fertigung. Rittal
veranschaulicht dies auf der HMI anhand
eines realititsnahen Fertigungsbetriebs
im Steuerungs- und Schaltanlagenbau. Im
Zentrum der Wertschopfungskette steht als
verbindendes Element der Virtuelle Proto-
typ eines Steuerungsschranks.

Smarte Produkte
fiir die vernetzte Industrie

Die Vernetzung in der Produktion ist kein
Selbstzweck: Neben Ressourcenplanung,
Konfiguration und Logistik ist ein wesentli-
ches Ziel, Sicherheit und Verfiigbarkeit von
Anlagen zu erhohen. So z. B. die Blue e+
Kiihlgerate von Rittal, die mit vollig neuen
Kommunikationsschnittstellen ausgestattet
sind. Werden sie in Anlagennetzwerke ein-
gebunden, lassen sich Wartungsinforma-
tionen ohne Zeitverzogerung iibertragen.
Bei Defekten wird zielgerichtet der Service
informiert, bestenfalls kann er aufgrund
von Daten des Blue e+ sogar eingreifen,
bevor eine Stérung auftritt. Auf der HMI
prasentiert Rittal zudem seine komplette
Kompetenz fiir energieeffiziente System-
Klimatisierung. Ein weiteres Ziel ist, Kon-
struktions- und Engineerings-Prozesse
zu beschleunigen. Dazu stellt Rittal filir
sein komplettes Produktspektrum - von

der Schaltschranktechnik bis Stromver-
teilungs- und Klimatechnik — hochwertige
CAE- und CAD-Daten zur Verfiigung.

Smarte Services fiir mehr Kundennutzen

Das Internet der Dinge erzeugt eine grofe
Menge hochsensibler Daten (Big Data),
die in die Wertschopfungsprozesse einflie-
Ren und geschiitzt werden miissen. Rittal
bietet dazu IT-Losungen mit effektiven Si-
cherheitskonzepten fiir alle Anwendungs-
bereiche — vom Rack tiber das Micro Data
Center bis hin zum Container. Megapro-
jekte wie das Lefdal Mine Datacenter so-
wie sofort einsetzbare und schliisselfertige
Cloud-Rechenzentren im Container mit
Server und Software zeigen, dass es noch
nie so leicht war wie heute, leistungsstarke
und hochsichere IT-Leistungen schnell zu
realisieren.

Rittal ist auf der Hannover Messe an weite-
ren Stellenprasent: Auf dem Gemeinschafts-
stand ,,Smart Engineering and Production
4.0" mit Eplan und Phoenix Contact (Halle
8, Stand D28) und bei der Nachwuchsiniti-
ative Tec2You (Halle P11, Stand D03).

H www.rittal.at
Halle 11, Stand E06
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umfassenden und zyklussynchronen Datenaufzeich-
nung die liickenlose Online- und Offline-Analyse von
Maschinen- und Produktionsdaten.

oben In der Smart Factory erflillt Beckhoff mit Twin-
CAT Analytics vielféltige Anforderungen hinsichtlich
Online- und Offline-Zustandsanalyse, Predictive
Maintenance, Mustererkennung, Maschinenoptimie-
rung oder Langzeitarchivierung von Daten.

Beckhoff prasentiert seine ,,Ready-to-use“-Produkte fur Industrie 4.0 und loT:

INntegrated Industry konkret erleloen

Die HMI 2016 bietet die Plattform fiir Industrie 4.0 und macht ,,Integrated Industry“ konkret erlebbar. Der Beckhoff-Auftritt in
Hannover folgt konsequent dem Leitthema ,,Discover Solutions und stellt Industrie 4.0 gleich mehrfach auf dem Messegelande in
den Fokus. Die Messebesucher kdnnen das vergroBerte Industrie-4.0-Forum auf dem Beckhoff-Stand in Halle 9 entdecken.

Beckhoff zeigt auf 1.000 m? Basistechnologien und Ready-to-
use-Produkte: TwinCAT Analytics speichert Prozessdaten zyk-
lussynchron ab, die als Grundlage fiir umfangreiche Analysen
dienen. TwinCAT IoT unterstiitzt die gangigen Protokolle fiir die
Cloud-Kommunikation und stellt eine einfach konfigurierbare
Verbindung zwischen dem Internet of Things und dem Internet
of Services her. Hinzu kommen Innovationen wie EtherCAT P,
TwinCAT HMI sowie die neue High-End-Messtechnik-Klemme.

Industrie 4.0 von Beckhoff

Unter dem Motto , Discover Solutions” setzt Beckhoff bei sei-
nem diesjahrigen Messeauftritt auf konkrete Losungen fur ,In-
tegrated Industry” — und das gleich an vier Standorten: Im In-
dustrie-4.0-Forum in Halle 9, Stand F06, prasentiert Beckhoff in
Live-Demonstrationen seine Produkte fiir Analytics, Big Data und
die IoT-Kommunikation. Auf dem Messestand des Technologie-
netzwerkes ,it's OWL" in Halle 16, Stand A04, zeigt Beckhoff den
aktuellen Status der vom Bundesministerium fiir Bildung und
Forschung (BMBF) geforderten Spitzenclusterprojekte ,,Scienti-
fic Automation” und ,,eXtreme Fast Automation”. In einem Show-
case in Halle 7, Stand C04, demonstrieren SAP, Beckhoff sowie
weitere Technologiepartner anhand einer Live-Anwendung die
enge Verzahnung von Fertigungsprozessen mit betriebswirt-

schaftlichen Abldufen. Basis der Fertigungslinie ist das XTS
(eXtended Transport System) von Beckhoff. Die SAP-Software
kommuniziert unmittelbar mit dem XTS auf Basis standardisier-
ter Dienste. Als Gold-Partner auf dem Microsoft-Messestand pra-
sentiert Beckhoff in Halle 7, Stand C40, seine neuen IoT-Produkte
wie z. B. die einfache und sichere Anbindung der Automatisie-
rungs- und Feldebene an die Azure™-Cloud.

Integrated Industry

Schon heute sind alle Applikationen mit Beckhoff-PC-Control-
Technologie prinzipiell Industrie-4.0-fahig. Mit den neuen spezi-
fischen IoT- und Industrie-4.0-Produkten von Beckhoff wird die
Nutzung dieser Eigenschaften praxisnah vereinfacht. Mit dem
vollstandigen Prozessabbild der Steuerung lassen sich die Ma-
schinen und Anlagen beurteilen, die aus der Steuerungstechnik
heraus einfach gewonnen werden konnen. Umfangreiche Indus-
trie-4.0-Eigenschaften stehen per Knopfdruck zur Verfiigung.
Eine Reihe neuer Produkte macht dies moglich. TwinCAT Ana-
lytics schafft die Voraussetzungen fiir Predictive Maintenance
und Maschinenoptimierung.

H www.beckhoff.at
Halle 9, Stand F06
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Steckverbinder
fur miniaturisierte Anwendungen

Harting zeigt in Hannover innovative Produkte
und Losungen. Besonderes Augenmerk liegt auf
dem har-flex THR und der M12 Slim Design Fa-
milie. Mit diesen Highlights prasentiert Harting
Ldsungen fiir alle Lebensadern der Industrie 4.0
- Power, Signal und Data.

—

Im Bereich der Leiterplattensteckverbin-
der prasentiert die Harting Technolo-
giegruppe neue har-flex THR-Varianten.
THR steht fiir Through Hole Reflow. Die
Steckverbinder mit seitlich angebrachten
Niederhaltern im Rastermafl 1,27 mm
kombinieren die mechanisch stabilen
Lotverbindungen der Durchstecktechnik
mit den Vorteilen der automatisierbaren
Verarbeitung von SMD-Bauteilen. Damit

Platzsparende Metallgehduse und zukunftsweisende Performance
fur alle drei Lebensadern bietet die M12-Familie.

eignen sie sich ideal fiir miniaturisierte,
mechanisch stark beanspruchte Anwen-
dungen, die bisher groferen Steckver-
bindern vorbehalten waren.

Bei der M12 Slim Design-Familie liegt
das besondere Augenmerk auf den ge-
ringen Abmessungen fiir beengte Platz-
verhaltnisse. Die M12 Power Variante in
L-Codierung bietet im Zuge der Ablose

von 7/8" Losungen eine Vereinheitli-
chung von Gehduseanschliissen.

Sei es die Energieversorgung immer
kleiner werdender Industrie-Devices
oder die Ethernet-Verkabelung im Schie-
nenverkehr: Mit platzsparenden Me-
tallgehdusen und zukunftsweisender
Performance fir alle drei Lebensadern
bietet die M12-Familie Losungen fiir an-

spruchsvolle Anwendungsumgebungen.
,Mit diesen Highlights tragt Harting dem
durch Industrie 4.0 verstarkten Trend der
Miniaturisierung Rechnung und gestaltet
zukinftige Schnittstellen fir intelligente
Steckverbindungen”, sagt Ralf Klein, Ge-
schéftsfithrer Harting Electronics.

M www.harting.at
Halle 11, Stand C13

I3 PEPPERL+FUCHS

7.-11.04.14
Halle 9, D76

SmartBridge: von der
Vision zur Realitat
far Industrie 4.0

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 fur industrielle Sensoren.

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

S
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Your automation, our passion.
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Zuwachs bei Standardfrequenzumrichtern:

Zuverlassige Energieetfizienz

Mit den neuen ACS580- und ACS580MV-Schrankgeraten erweitert ABB das
Portfolio an Standardfrequenzumrichtern der Serie ACS580 um zwei neue
Produktvarianten. ABB bietet damit eine Produktfamilie an, die den Nieder-
und Mittelspannungsbereich mit Leistungen von wenigen Kilowatt bis hin

zu mehreren Megawatt abdeckt.

Die Standardfrequenzumrichter ACS580
konnen den groRen Bereich variabler
und basiskonstanter Drehmoment-An-
wendungen bei z. B. Pumpen, Ventila-
toren, Forderbandern und Mischern in
vielen Branchen regeln. Die gemein-
same Antriebsarchitektur ermoglicht
einen einfachen Betrieb und ein umfas-
sendes Lifecycle-Management. Kunden
konnen die fiir sie am besten geeignete
Konfiguration aus der Produktfamilie
auswahlen, unabhangig von den Daten
der elektrischen Anlagen.

Der Leistungsbereich (Niederspannung)
fiir das neue ACS580-Schrankgerat be-
tragt 55 bis 500 kW (380 bis 480 V) — fiir
Mittelspannungsanwendungen 200 bis
6.300 kW (6 bis 11 kV). Alle ACS580-
Antriebe (Wandgerate, Module oder
zum Schrankeinbau) beruhen auf einer
einheitlichen Antriebsarchitektur, die
dieselbe Schalttafel und dieselben Be-
nutzeroberflichen und Tools nutzt. Die
Philosophie ,Einmal lernen - iiberall
anwenden” macht es einfach, die An-
triebe auszuwahlen, zu betreiben und zu
warten, wobei die wichtigsten Merkmale
standardmilig eingebaut sind.

Einfacher Gebrauch,
kostengiinstiger Betrieb

Im Vergleich zu mechanischen Rege-
lungsmethoden und solchen mit fes-
ter Geschwindigkeit sind Antriebe mit
Drehzahlregelung eine energieeffizien-
tere Alternative. Mithilfe eingebauter
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Energierechner kénnen Anwender von
ACS580-Standardfrequenzumrichtern
fir eine optimale Energienutzung alle
Prozesse genau iiberwachen und anpas-
sen. Durch die Kombination des ACS580
mit Synchronreluktanzmotoren von ABB
kann hochste Energieeffizienz erreicht
werden.

Die neuen ACS580-Schrankgerate kon-
nen problemlos installiert, konfiguriert
und verwendet werden. Alle Antriebe
der ACS580 Serie lassen sich fiir eine
effiziente Regelung schnell an jeden
Prozess anpassen, was Zeit, Geld und
Energie spart. Zu den Schalttafeln ge-
horen intuitive Einstellungsmeniis und
Bildschirmassistenten sowie Meniis, die
eindeutig nach ihrer Funktion benannt
sind und damit helfen, den Antrieb
schnell, einfach und effizient zu betrei-
ben. Mithilfe zweier praktischer Smart-
phone-Apps hilft ABB aullerdem bei der
Optimierung und Wartung von Frequen-
zumrichtern. Die App Drivebase liefert
die zur Registrierung des Antriebs be-
notigten Informationen und bietet Hilfe-
stellung bei der Losung von Problemen.

Uber die Cloud kann auf eine umfang-
reiche Wissensdatenbank zugegriffen
werden, falls weitere Hilfe benotigt wird.
Drivetune macht es maglich, einen An-
trieb einfach via Bluetooth zu verbinden,
um ihn schneller und effizienter in Be-
trieb zu nehmen und anzupassen. Beide
Apps sparen Zeit, erleichtern die Fehler-
behebung und verbessern die Leistung

I

|
Il

|

Im Niederspannungsbereich ist der
ACS580 nun mit hoherer Leistung und als
Schrankgerét erhaltlich.

des Antriebs mithilfe praktischer Tech-
nologie des Internets der Dinge, Dienst-
leistungen und Menschen (IoTSP - In-
ternet of Things, Services and People).

Lifecycle-Services kiimmern
sich langfristig um den Antrieb
und den Kunden

Damit die Ablaufe in einem Unterneh-
men langfristig einen Wettbewerbs-
vorteil erhalten, ist ein zuverlassiger
und effizienter Betrieb des Antriebs
entscheidend. Die weltweiten Lifecyc-
le-Serviceleistungen von ABB stellen
sicher, dass ABB-Antriebe immer und
iuberall so funktionieren, wie der Kunde
es erwartet.

H www.abb.at
Halle 11, Stand A35
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Das neue Cloud-System fir Profinet von Phoenix Contact.

fur Profinet

Das Proficloud-System von Phoenix Contact macht die welt-
weite, standortiibergreifende Kommunikation und Steuerung
von Maschinen und Anlagen einfach und sicher. Die einzigartige
Kombination aus dem Profinet-Standard und Proficloud-Diens-
ten bietet neue Mdglichkeiten fiir die Automatisierung.

Das Proficloud-System besteht aus einem Koppler, der
Steuerung, der Proficloud-Lizenz und den Proficloud-
Diensten. Die Installation funktioniert einfach und
schnell: Der Anwender baut sein Automatisierungs-
netzwerk in seiner gewohnten Entwicklungsumgebung
auf. Der vor Ort installierte Proficloud-Koppler verbin-
det das lokale Profinet-Netzwerk iiber das Internet mit
der Proficloud. Die Proficloud-fahigen Steuerungen an
den dezentralen Standorten verbinden sich iiber das
Internet mit der Cloud. Ohne weitere Konfiguration
oder zusatzliche Programmierung erscheinen nun die
dezentralen Gerate wie lokale Teilnehmer im Profinet-
Netzwerk. Die TLS-Verschliisselung (Transport Layer
Security) sorgt fiir Datensicherheit.

Die Proficloud bietet die Moglichkeit, selbst entwickel-
te Anwendungen oder Dienste aus dem Internet in das
Profinet-Netzwerk zu integrieren. So konnen beispiels-
weise durch Eingabe der Langen- und Breitengrade ak-
tuelle oder prognostizierte Wetterdaten aus dem Inter-
net abgefragt werden. Mit dem Proficloud-Dienst Cloud
Service Calc werden aufwendige Rechenoperationen in
die Cloud ausgelagert. Der Programmieraufwand wird
deutlich reduziert, zum Teil werden bisher nicht um-
setzbare Berechnungen ermoglicht.

www.phoenixcontact.at
Halle 9, Stand F40
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Energieverlust
effizient stoppen.

Effizienz nachweisen

Endress+Hauser ist ein weltweit tdtiger Anbieter von Energie-
management-Lésungen. Um Ihre Energieeffizienz nachhaltig
zu sichern, bieten wir

= Optimierungen von Dampf, Prozesswérme, Kélte und Druckluft
= Skalierbare Visualisierungen konform zu geltenden Normen

= Hochgenaue Messgeréte zur Energieerfassung

= Begleitung zur Zertifizierung gemafl DIN EN ISO 50001

www.at.endress.com/ems

Endress+Hauser GmbH

Lehnergasse 4

1250 Wi Endress+Hauser (2]
info@at.endress.com

www.at.endress.com People for Process Automation
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5o einfach ist das.

Konkrete Industrie
4.0 Lésungen zeigt
Lenze auf der Han-
nover Messe 2016.

L Osungen fur die Fabrik von morgen

sintegrated Industry — Discover Solutions” ist das Motto der diesjahrigen Han-
nover Messe. Wer dieses live erleben mdchte, ist vom 25. bis 29. April auf dem
Lenze-Stand goldrichtig. Denn beim Spezialisten fiir Motion Centric Automation
dreht sich in diesem Jahr alles um konkrete Industrie 4.0 Lésungen, die flexib-
le, einfach zu handhabende, energieeffiziente Maschinen maglich machen. Zu
sehen ist, wie mit modernen Interaktionsmaglichkeiten Inbetriebnahmezeiten
wesentlich verkiirzt werden, dass durch intelligente Konzepte Energieriickspei-
sung auch wirtschaftlich sinnvoll ist, wie Modularisierung den Maschinenbauer
flexibler macht und wie Daten sicher aus der Maschine in die Cloud und zuriick
gebracht werden und Predictive Maintenance ermdglichen. lhre Premiere auf
der Hannover Messe feiert zudem die neue Frequenzumrichterreihe i500 wie
auch die neuen, groBen Leistungen der Getriebereihe g500.

Das Thema Big Data und wie damit sicher
umgegangen wird, ist momentan in aller
Munde. Eine Schliisselvoraussetzung ist
eine sichere Datenverbindung zwischen
Produktionsstatte und Cloud sowie der
anschlieBende Schutz der Daten gegen
Missbrauch. Auf der Hannover Messe pra-
sentiert Lenze erstmals eine solche Securi-
tylosung, die einen sicheren Verbindungs-
aufbau von der Maschine zur Cloud und
wieder zuriick sowie eine Datenanalyse mit
anschlieRender Aufbereitung der Informa-
tionen flir den Anwender bietet.

GroBere Flexibilitt in
Maschinen durch modulare Konzepte

Um individualisierte Produkte zu Kondi-
tionen einer industriellen GroRserienfer-
tigung herzustellen, miissen Maschinen
hochflexibel, intelligent und vernetzt sein,
ohne zu komplex in der Handhabung zu

werden. Das gelingt am besten durch die
Zerlequng der komplexen Bewegungs-
ablaufe der Maschine in ihre funktionalen
Einheiten. Standardisierte Module konnen
leicht wiederverwendet werden, Testzeiten
und Fehlerraten sinken und es bleibt mehr
Zeit fiir die Ausarbeitung der Maschinen-
auspragungen, die dem eigenen Kunden
wichtig sind. Lenze ist Vorreiter wenn es
um die Modularisierung von Maschinen
geht. Auf der Hannover Messe konnen sich
die Besucher vom Lenze-Angebot hinsicht-
lich modularer Software- und Hardware
sowie modernen Schnittstellen fiir flexible
Maschinenkonzepte {iberzeugen.

Intelligente Konzepte
fiir mehr Energieeffizienz

Mit der neuen Riickspeiseeinheit von Len-
ze wird Energiertickspeisung auch wirt-
schaftlich attraktiv, sinnvoll und vor allem

einfach. Jetzt kommt sie in zwei Leistungs-
stufen mit 12/24 und 26/48 kW auf den
Markt. Das Besondere: Durch die Tren-
nung von Einspeise- und Riickspeisepfad
konnen beide Zweige separat ausgelegt
werden, was eine exakte Dimensionierung
nach Bedarf der Anlage ermdglicht. Die
Riickspeiseleistung kann durch Parallel-
schaltung mehrerer Module auf einfachste
Weise skaliert werden. Durch seinen hohen
Wirkungsgrad und den Verzicht auf exter-
ne Filter hat der Riickspeiser eine extrem
kurze Amortisierungszeit und besticht mit
seiner kompakten Bauweise. Auch eine
Nachriistung in bestehende Maschinen
ist problemlos moglich. Typische Einsatz-
gebiete sind z. B. Hubwerke, bei denen
wahrend des Senkens der Last zeitweise
eine relativ hohe Energie anfallt, oder auch
Priifstande, bei denen prinzipbedingt dau-
erhaft die Energie des Priiflings abgefiihrt
werden muss.

Produkt gesucht und gefunden

Schnell und einfach zum richtigen Produkt
— das garantiert der EASY Product Finder.
Das neue Lenze-Tool macht die Basisaus-
legung eines Antriebs extrem effektiv und
schnell. Mit nur wenigen Klicks und Para-
metern hat man das richtige Produkt fiir
seine Anwendung gefunden. Vorteil fiir
den Kunden: Die Zeitersparnis und die
Bedienung des Tools ohne umfangreiches
Lenze-Produktwissen.

H www.lenze.com
Halle 14, Stand H20



Mit Rollon-Linearachsen lasst sich der Aktionsradius
eines Roboters um eine siebte Achse erweitern.

Verfahren

auf der sielbbten Achse

Die Rollon Gruppe bietet mit dem Rail-
System ein umfassendes Baukastensystem
verschiedener ~ Schwerlast-Linearachsen
und -fiihrungen an, mit dem Roboteran-
wendungen um eine siebte Achse erweitert
werden kdnnen.

Beim Rail-System bewegt sich der
komplette Roboter bis zwei Tonnen
Eigengewicht auf einer bodennahen
Linearachse. Bei deren Aufbau kom-
men vorwiegend Tecline-Profile von
Rollon zum Einsatz.

Diese prismatischen Laufrollen- oder
Profilschienenfiihrungen mit Zahn-
stangenantrieb garantieren hohe
Dynamiken und haben eine hohe Be-
lastbarkeit. Thre Hauptanwendungs-
gebiete sind Robotik, Palettierung,
Produktionsstraen und Logistik. So
kann der Knickarm-Roboter z. B. auf
der Linearachse parallel zu einer Pro-
duktionsstrale mitlaufen und dabei
Manipulationen vornehmen. Auch
zum mobilen Feeder-Roboter, der

wWww.automation.at

mehrere Aufgabepunkte fiir Werkstii-
cke bedient, 1dsst er sich erweitern.

Einzelne Linearachsen konnen bis zu
zwolf Meter lang ausgefithrt werden.
Fir groRere Reichweiten werden
mehrere Trager stofbearbeitet ver-
bunden. Die Linearachse kann wahl-
weise auch mit einem SYS-System
von Rollon aufgebaut werden. Dieses
modulare Bewegungssystem baut auf
Fithrungsprofilen aus einer Alumini-
umlegierung mit beachtlichen me-
chanischen Eigenschaften, geharte-
ter Oberflache und stranggepressten
Leichtmetall-Rollenldufern auf.

Welches System zum Einsatz kommt,
ist von den technischen Anforderungen
abhangig. Rollon kann dem Kunden
aufgrund des groRen Produktportfolios
unterschiedliche, maRgeschneiderte
Losungsansatze anbieten.

M www.rollon.de
Halle 17, Stand C42
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Die E-CAD Software —
eine fur alles

m echtes DWG Format

m Integrierte Schnittstellen z. B. zu

— Autodesk Vault (Datenmanagement)
— Autodesk Inventor (3D Konstruktion)
m Modul fur R&l FlieBschemata

Machen Sie den nachsten Schritt —
testen Sie ecscad!

Erfahren Sie mehr unter
www.ecscad.de

Ak
w

mensch¥maschne
CAD as CAD can
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FuUr den Lebensmittel- und Hygienebereich:

Hygienische Kabelverschraubung

Hygiene-Kabelverschraubung Helutop
HT-Clean (Bild: Helukabel).

Helukabel stellt auf der Hannover Industriemes-
se seine optimierte Kabelverschraubung fiir
den Lebensmittel- und Hygienebereich vor. Die
Helutop HT-Clean ist von der EHEDG (European
Hygienic Engineering & Design Group) zugelas-
sen und damit fiir die sichere Produktion von Le-
bensmitteln geeignet. Dariiber hinaus entspricht
die Verschraubung den FDA-Anforderungen
(Food and Drug Administration). Das Ecolab-Zer-
tifikat wird in Kiirze ebenfalls vorhanden sein.

Die besonders glatte Oberflache der He-
lutop HT-Clean verhindert ein Festsetzen
schadlicher Mikroorganismen. Dank der
besonderen Oberflachenbeschaffenheit
ohne Ecken und Kanten sowie ohne frei-

liegende AuBengewinde ist die Edelstahl-
verschraubung schnell und kostengiins-
tig zu reinigen und dabei resistent gegen
alle gangigen chemischen Reinigungs-
mittel.

Die Helutop HT-Clean entspricht der
Schutzklasse IP 69K, die eine hohe Dich-
tigkeit garantiert und eine Hochdruck-
strahlreinigung bei hohen Temperaturen
ermoglicht. Die Kabelverschraubung
kann im Temperaturbereich von -20°
bis +100° C eingesetzt werden (kurz-
fristig auch bei -40° bis +150° C) und
ist auch als EMV-Ausfiihrung verfiigbar.
Sie wurde fiir Anwendungen in der Le-

bensmittel- und Getrankeindustrie, in
der Pharmaindustrie, der Reinraum- und
Biotechnologie sowie in der chemischen
Industrie entwickelt.

Weitere technische Details der Helutop
HT-Clean sind der neuesten Auflage des
Katalogs , Kabelzubehor” zu entnehmen,
die ebenfalls auf der HMI vorgestellt
wird.

Zubehdrprogramm
kann sich sehen lassen

Helukabel bietet fiir seine Kabel und
Leitungen die passenden Zubehorpro-
dukte an. Ob Verbinden, Befestigen oder
Schutzen — nur mit einer abgestimmten
Anschlusstechnik konnen Kabel zuverlas-
sig und vor allem dauerhaft ihre Funktion
erfillen. Im vollautomatisierten Klein-
teilelager mit iber 36.000 Behilterplat-
zen am Stammsitz in Hemmingen stellt
das Unternehmen die Zubehorprodukte
ab Lager zur Verfigung.

M www.helukabel.at
Halle 19, Stand C98

Antrielbbstechnik 4.0

Nord Drivesystems présentiert auf der Hannover
Messe Antriebsfunktionen fiir die smarte Fabrik.
Diese thematisieren, was schon heute bei Con-
dition Monitoring und Predictive Maintenance
mdglich ist und welche Funktionen die Antriebs-
elektronik mithilfe der integrierten SPS komplett
tibernehmen kann.

Okonomische und einfache Lésungen, ins-
besondere auf Basis dezentraler Frequen-
zumrichter, ermoglichen es Anwendern,
sich die Chancen von Industrie 4.0 zu
erschlieBen. Neuheiten im Getriebeseg-
ment sind einstufige Stirnradgetriebe fiir
die Anwendungsschwerpunkte Pumpen,
Mischer, Liifter und Fordertechnik. Indus-
triegetriebe in Baugrofe 14 erweitern das
bestehende Spektrum und erlauben noch
passgenauere Antriebsauslegungen im

[ Sensorik | Prozessdaten
fr—
POWERLINK,
l = Loy J
] 1 B
” b » :
cAN Umrichter
= g mit flexibler
PR—— - Schnittstellen-
A M= [a] = [n] ausstattung und
o e Aktorik effizienten SPS-
Funktionen.

hohen Drehmomentbereich. Nord Gear,
das Nord-Tochterunternehmen aus den
USA, dem Partnerland der Hannover Mes-
se, stellt sich vor. Nord Gear unterstiitzt
nordamerikanische Kunden bereits seit

1979 mit eigener Fertigung, Montage und
applikationsspezifischem Engineering.

= www.nord.com
Halle 15, Stand H31

X-technik AUTOMATION 2/April 2016



Unmgebungsvariable
kontinuierlich tlberwacht

Turck zeigt auf der Hannover Messe eine vollig
neue Gerategattung, den Schaltschrankwéch-
ter IMX12-CCM (Cabinet Condition Monitoring).
Das Hutschienengerat meldet mit einem einfa-
chen Schaltsignal nicht korrekt geschlossene
Tiren an das Leitsystem, ebenso Grenzwert-
liberschreitungen von Temperatur und Innen-
raumfeuchte.

Das Multifunktionsgerat kann - auch
nachtraglich — in nahezu jeden Schalt-
schrank oder jedes Schutzgehduse ins-
talliert werden, um dort kontinuierlich
den aktuellen Schutzgrad zu kontrol-
lieren. Der 12 mm breite IMX12-CCM
verfiigt iiber eine eigensichere 2-Leiter-
Messumformer-Speiseschnittstelle und
kann so auch im explosionsgefahrdeten
Bereich eingesetzt werden. Der einfa-
che Teach-In-Prozess ist direkt am Gerat

ohne zuséatzliche Hilfsmittel durchfiihr-
bar. Fiir weitere Diagnosemoglichkeiten,
etwa zum Auslesen der absoluten Mess-
werte, steht eine HART-Schnittstelle zur
Verfligung.

Neben der Interfacetechnik erfasst
Turcks Schaltschrankwachter mit einem
Temperatur- und einem Absolutfeuchte-
sensor den aktuellen Status der Umge-
bung. Ein Triangulationssensor erfasst
den Abstand zum Deckel oder zur Tiir
und kontrolliert so den korrekten Ver-
schluss.

Um Feuchteprobleme zu erkennen,
erfasst der IMX12-CCM langfristige
Trends und vergleicht sie mit dem ein-
gelernten Gutzustand. Sobald definierte
Grenzwerte iberschritten werden, er-

B MESSESPECIAL HMI

Turcks neuer
Schaltschrankwachter IMX12-
CCM erfasst auch schleichende
Veranderungen im Schaltschrank.

folgt die Signalisierung iiber einen po-
tenzialfreien Kontakt an die Leitebene.
Der IMX12-CCM ist IEC-Ex- und ATEX-
zugelassen.

M www.turck.at
Halle 9, Stand H55

Linearkugelbuchsen

HepcoMotion®

ADVANCED LINEAR SOLUTIONS

Tel: 0049 9128 9271 O

www.hepcomotion.com

Hohe Qualitat
Niedrige Kosten
Schnelle Lieferung




40

MESSESPECIAL HMI

L Osungen fur intelligente
Maschinen und intelligente Faloriken

Intelligente Fabriken, vernetzte Maschinen und effiziente Prozesse sind
Kennzeichen von Industrie 4.0. B&R prasentiert auf der Hannover Messe
Produktneuheiten und -Weiterentwicklungen, die Maschinen- und Anla-
genbauer auf dem Weg zu intelligenten Maschinen und Fabriken unter-
stiitzen.

Mit zahlreichen neuen mapp-Komponenten unterstiitzt BGR
die modulare, schnelle und sichere Programmierung von in-
telligenten vernetzten Maschinen und Anlagen ganz im Sinne
von Industrie 4.0. Mit der neuen mapp CodeBox konnen z. B.
Maschinenfunktionen erganzt oder abgeandert werden, ohne
dass das urspriingliche Automatisierungsprojekt gedndert
werden muss.

Webh meets automation

Die neue, vollstandig auf Webtechnologien basierende Visua-
lisierungssoftware mapp View stellt bereits heute alle notwen-
digen Funktionen fiir die Mensch-Maschine-Kommunikation
in der intelligenten Fabrik zur Verfiigung. Jeder Automatisie-
rungstechniker kann damit Maschinenvisualisierungen erstel-
len, die unabhidngig von Ausgabegerat und Betriebssystem

— T fl £

optimal angezeigt werden. Zudem prasentiert BGR neue Funk-
tionen der Servoverstarker-Reihe ACOPOS P3 sowie Losungen
rund um die Themen Industrie 4.0 und vorausschauende War-
tung.

B www.br-automation.com
Halle 9, Stand D28

Neues Getrielbemotorenprogramm

Mit dem WG20 stellt WEG auf der Hannover Messe ein neu entwickel-
tes Getriebemotorenprogramm vor, das sich neben einfacher, weltweiter
Austauschbarkeit durch Effizienz und Zuverlassigkeit auszeichnet.

Das Getriebemotorenprogramm WG20 umfasst Stirnrad-,
Flach- und Kegelstirnradgetriebe mit robusten Aluminium-
druckgussgehdusen fir Nennmomente von 50 bis 600 Nm. Die
in den Energieeffizienzklassen IE2 und IE3 erhaltlichen Ge-
triebemotoren sind mit marktiblichen Anschlussmafen und
motorinterner Spannungsumschaltung einfach austauschbar.
Intelligentes Getriebedesign und hochste Verarbeitungsquali-
tat resultieren in praziser Kraftubertragung, hohen Wirkungs-
graden sowie reduzierter Gerausch- und Warmeentwicklung.
Getriebespezialist Watt Drive (A) entwickelte die neue Getrie-
bereihe in enger Zusammenarbeit mit dem WEG-Stammwerk
in Brasilien.

Weitere Highlights am Messestand sind explosionsgeschiitz-
te Motoren W22Xe fiir Anwendungen mit erhdhter Sicherheit
nach IEC 60079-7:2015 und Schiitze der Reihe CWB fiir Be-
messungsbetriebsstrome bis 80 A.

+WG20 ist das erste Getriebemotorenprogramm der Marke
WEG. Es kombiniert die Entwicklungs- und Fertigungskom-

F Das neue
- Getriebemotorenprogramm
WG20 von WEG.

petenz von Watt Drive mit dem Motor-Knowhow von WEG”,
erklart Klaus Sirrenberg, Director Low Voltage Products bei
WEG Deutschland. ,Intelligentes Design und ein optimierter
Produktionsprozess ermoglicht uns, qualitativ hochwertige
Getriebemotoren fiir samtliche Anforderungen an moderne
Antriebslosungen zu liefern.”

B www.weg.net/at
Halle 15, Stand F11
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FUr Hitze und Kalte

Stemmer Imaging bietet ein Spezialgehduse fiir den Einsatz hoch-
empfindlicher Kameras in gréBeren Klimakammern. Das kompakte, IP
66/68-geschiitze Gehduse verfiigt liber eine Kiihl- und Heizvorrichtung,
die das Kameramodul vor extremen Temperaturschwankungen schiitzt
und so die Aufnahme gestochen scharfer Bilder ermdglicht.

Das lichtgraue, rohrenformige CVX Klimakammergehdu-
se mit der Bezeichnung CVX SI-Climate-Housing misst
230 mm x 500 mm. Es besteht komplett aus V2A-Edelstahl.
Die AuRenwand des Gehiuses ist isoliert. Ausgestattet mit ei-
ner Wasserkithlung und einer internen elektrischen Heizung,
arbeitet es luftfeuchtigkeitsunabhangig bei Temperaturen von
-40 °C bis +120 °C. Die Kiihlung erfolgt durch Umspiilung der
Gehausewand. Die Frontscheibe bleibt durch Regelung der
Scheibentemperatur niederschlagsfrei. Als Kamera dient eine
Full-HD Blockkamera von Sony mit Zoomfunktion. Diese ist
iiber das Stemmer Imaging GigE Interface-Modul per Soft-
ware konfigurierbar.

Die Versorgung des Kameragehauses erfolgt iilber ein ex-
ternes 19-Zoll-Modul mit 4 HE. Dieses enthalt neben der
Stromversorgung auch den Luft-/Wasser-Warmetauscher. Die

MESSESPECIAL H

Das CVX Klimakammergehause
von Stemmer Imaging.

e ———

Verkabelung zwischen Versorgungseinheit und Kamerage-
hause ist iiber einen flexiblen, trittsicheren, finf Meter lan-
gen Schutzschlauch realisiert. Das Schutzschlauchsystem ist
kameraseitig fest angeschlossen, auf Seiten der Kiihleinheit
besteht eine steckbare Verbindung. Optional bietet Stemmer
Imaging fiir das Klimakammergeh&duse ein komplettes Soft-
warepaket zur Steuerung, Aufzeichnung, Auswertung und
Uberwachung.

www.stemmer-imaging.de
Halle 17, Stand E42

Die neue
effiziente Frequenz-
umrichterreihe fur den
universellen Einsatz.

ABB AG

Tel. +43-1-60109-3756
Fax: +43-1-60109-8312 :
E-mail: paul.dworschak@at.abb.com E

#0u% (=]

Montieren, anschlieBen und starten! Den Frequenzumrichter der neuen Reihe gibt es in

zwei Geh&useausfihrungen: in Schutzart IP 21 oder in Schutzart IP 55 fur staubhal-

tige und feuchte Umgebungen mit demselben GrundflachenmaR fur die Montage.

Beide Versionen sind standardmaBig mit lackierten Leiterplatten ausgestattet und flr

p einen groBen Betriebstemperaturbereich ausgelegt. Der Betrieb ist sowohl bei Mi-
nustemperaturen wie auch flur Temperaturen bis +55° C mdéglich. www.abb.at/drives

Power and productivity
for a better world™

Ml
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Versionswechsel

Uberlegene Ergonomie, be-
darfsgerechte Skalierbarkeit und
Betreuung durch kompetente
Mitarbeiter in der Nahe machen
ecscad 2016 zur ersten Wahl als
integrative CAD-LL&sung fUr die
Mechatronik.

Uwe Modelmog

Vertriebsleiter, Mensch und Maschine
Systemhaus GmbH

Seit Anfang 2014 ist das Elektro-CAD System ecscad wieder Teil des Portfolios
firmeneigener Softwareprodukte des deutschen Softwarekonzerns Mensch und
Maschine. Knapp zwei Jahre spater erschien mit ecscad 2016 zum zweiten
Mal eine im Haus iiberarbeitete Version. Sie verspricht Anwendern verbesserte
und individualisierte Moglichkeiten, die Herausforderungen von Industrie 4.0
anzunehmen. Was neu ist in dieser Softwareversion, aber auch bei Mensch und
Maschine Osterreich, erlautert Vertriebsleiter Uwe Modelmog.

Das Interview fiihrte Ing. Peter Kemptner / x-technik

Mensch und Maschine mit Sitz in
Wessling bei Miinchen ist zugleich Sys-
temhaus und Softwarehersteller. Als
solcher entwickelt der deutsche Soft-
warekonzern sein 2008 verkauftes und
Anfang 2014 ins eigene Produktportfolio
zuriickgeholtes  Elektrokonstruktions-
Paket ecscad standig weiter.

Herr Modelmog, was sind aus lhrer
Sicht die wichtigsten Neuerungen der
E-CAD Software ecscad 20167

ecscad 2016 bringt eine Vielzahl von
Verbesserungen im Detailbereich, etwa
Erweiterungen der Funktionalitat bei
Mehrstock-Klemmen, die Umwandlung
von freiem Text in ecscad-Text, die
Verwendung orthografischer Metho-
den beim Strecken, etc. Angesichts der
starker werdenden Integration in eine
heterogene Unternehmens-IT bei den
Anwendern sind fir mich jedoch die da-
tentechnischen Entwicklungsschritte die
wesentlichsten.

Zu diesen gehort das Sicherstellen der
Zukunftsfahigkeit durch entsprechen-
de Kompatibilititseigenschaften nach
aulen, etwa zu Windows 10, MS-Office
2016 oder zu AutoCAD 2016. Dazu tragt
auch die generelle Umstellung auf 64-
Bit Verarbeitung bei, die heutige und

zukiinftige IT-Infrastrukturen optimal
nutzt. Die zweite Neuerung, die diese
Hauptversion zu einem groBen Wurf
macht, ist ein neuer Programm-Mana-
ger. Er gestattet Aufbau und Verwaltung
einer erweiterten Projektstruktur.

Was bringt der neue Programm-Ma-
nager Elektroplanern in Maschinen-
oder Anlagenbauunternehmen in ihrer
taglichen Arbeit?

Der heimische Maschinen- und Anla-
genbau ist im Spannungsfeld zwischen
sehr individuellen Kundenanforderun-
gen und einem hohen Kostendruck.
Meistern kann er diese Herausforderung
nur mit modularen Konzepten, mit de-
nen trotz Individualisierung eine hohe
Wiederverwendungsrate und damit eine
Produktion zu Serienkosten erreicht
wird. Traditionell miissen Konstrukteu-
re fir jede Gesamtmaschine mit ihrer
individuellen Konfiguration ein eigenes
Projekt anlegen. Mit dem Programm-
Manager in ecscad 2016 konnen sie
Projekte, die z. B. einzelnen Modulen
entsprechen, in einer uUbergeordneten
Verzeichnisstruktur mit ,sprechenden”
Ordnernamen ablegen und verwalten
und in unterschiedlichen Varianten
kombinieren, ohne dazu in jedem Fall
ein eigenes Projekt zu erstellen.

X-technik AUTOMATION 2/April 2016



Man hort, Mensch und Maschine geht
mit ecscad 2016 wieder stérker auf
die Bediirfnisse kleinerer Unterneh-
men ein. Was tut sich an dieser Front?

Die friiher gekannte ,kleinere” ecscad
LT fur Unternehmen mit weniger um-
fangreichen Projekten kommt in ahn-
licher Form wieder. Dabei sind zwei
Angebote zu unterscheiden. Einerseits
ist ecscad ab sofort wieder als Einzel-
platz-Lizenz verfiigbar. Davon unabhan-
gig gibt es ecscad 2016 andererseits
wahlweise als professional-Version mit
erweitertem Funktionsumfang oder als
Einstiegsversion mit dem bewahrten ec-
scad-Komfort, aber mit einer gewissen
Beschrankung bei Projektgrofen und
-tiefen.

Was sind die Unterschiede zwischen
ecscad und ecscad Professional?

In der Grundversion ist ecscad auf Pro-
jekte mit 30 online-Schaltplanseiten be-
schrankt. ecscad Professional {ibersteigt
nicht nur diese Hiirde und gestattet
das gleichzeitige Bearbeiten mehrerer
Projektseiten, sondern weist einige Da-

»

Das Elektro-CAD System ecscad ist seit der
Version 2016 in zwei Ausbaustufen verfiigbar.

WWWwW.automation.at

B INDUSTRIELLE SOFTWARE

Integration als Basis fur durchgéngigere Prozesse.

tentechnik- und Komfortfunktionen auf.
Zu diesen gehort ein Dateneditor zur
schnellen Anderung der Schaltplanda-
ten in einer Tabelle samt Schnittstelle zu
Excel. Auch verfiigt ecscad Professional
iber eine erweiterte Projektverwaltung
mit Schnittstelle zum PDM-System Au-
todesk Vault, sicherer Projektablage
zum Verhindern unbefugter Manipulati-
onen und durchgéngiger Versionierung
sowie einem Freigabe-Workflow.

Ein Komponenten-Manager in ecscad
Professional gestattet die visuelle Ver-

T = o R e e TTa e

waltung aller Bauteile innerhalb eines
Projektes mit Navigator-Funktion. Auch
lassen sich in dieser Ausbaustufe Her-
stellerkataloge importieren und Artikel
projektiibergreifend suchen sowie Da-
tenblatter, Bedienungs- oder Wartungs-
anleitungen mittels Hyperlink an Sym-
bolen hinterlegen. Zudem erfolgt eine
Projektpriifung nach Konsistenz und
Formalfehlern. Und ecscad Professional
verfiigt iiber eine Vielzahl von Funktio-
nen fiir das Erstellen mechanischer Auf-
bauplane, fir die individuelle Gestaltung
der auszugebenden PDF-Dokumen- >

FALA e Ed
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te sowie iiber zahlreiche Schnittstellen
zu Software von Fremdfirmen.

Was bringt ecscad 2016 Neues fiir
den Anlagenbau?

Das R&I-Modul zur Gestaltung der im
Anlagenbau wichtigen FlieBbilder ist
zwar auch weiterhin ein Zusatzmodul,
es lasst sich jedoch bei Verwendung von
ecscad Professional nahtlos in die Instal-
lation integrieren.

Entfernt sich ecscad nach der Riick-
Ubernahme durch Mensch und Ma-
schine von den Autodesk-Standards?

Natiirlich nicht. Das Alleinstellungs-
merkmal von ecscad ist ja der integrier-
te AutoCAD-Kernel, der es ermdoglicht,
Plane im DWG-Format zwischen der
mechanischen und der Elektroplanung
auszutauschen. Er macht es Maschinen-
entwicklern leicht, die unterschiedlichen
Entwicklungsdisziplinen mit extrem
wenig Schnittstellenaufwand zu integ-
rieren und so einen mechatronischen
Ansatz zu verfolgen. Das hilft, Fehler zu
vermeiden und spart unproduktive , Ne-
benzeiten” in der Entwicklung und ist
daher gut fiir die Wettbewerbsfahigkeit
der Anwender. An der Stelle, wo Me-
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chanik und Elektrotechnik zusammen-
flieBen, unterstiitzt das Zusatzmodul
ecsInventor Konstrukteure. Sie konnen
in Autodesk Inventor die Teileliste aus
ecscad offnen und die zu verbauenden
Komponenten auswahlen. Diese stehen
als 3D-Komponenten in Inventor fiir die
weitere Konstruktion zur Verfiigung und
schnappen an den vorgesehenen Be-
festigungsstellen im Schaltschrank ein,
oder bei schaltschrankferner Montage
direkt am Maschinenrahmen.

Welche Erweiterungen oder Integra-
tionen sind fiir die nahe Zukunft zu
erwarten?

Ahnlich wie in den Bereichen R&I und
Mechatronik ist eine tiefere Integration
vor allem im Bereich der Gebdudeauto-
matisierung zu erwarten. Das ist einer-
seits traditionell ein Markt, auf dem die
Autodesk-Produkte und -Datenforma-
te gut eingefiihrt sind. Andererseits ist
das ein Bereich, mit dem der Maschi-
nen- und Anlagenbau zunehmend mehr
Schnittstellen bildet, nicht zuletzt im
Hinblick auf die Optimierung der Ener-
gieeffizienz von Produktionsanlagen.
Bereits jetzt wird ecscad nicht nur in der
Konstruktion, sondern auch sehr stark
in der Instandhaltung eingesetzt. Da die

Felo s BaP- A gL Li-0++ i BB D=

ecscad Ra&l fiir Prozessindustrie und Verfahrenstechnik.

Anwender in diesem Bereich ja nicht
acht Stunden taglich am System ver-
bringen, brauchen sie ein System, das
wenig Schulung erfordert und sie durch
intuitive Benutzerfiihrung am Vergessen
hindert. Das unterstiitzt ecscad bereits
heute mit einer tiberlegenen Ergonomie,
etwa mit kontextbezogenen Meniis.

Was dndert sich beim Support von
ecscad-Kunden durch Mensch und
Maschine?

Nichts. Die Betreuung durch das mittel-
standische deutschsprachige Unterneh-
men ist einer der von Kunden genannten
Vorteile der , Riickholung” vom US-Kon-
zern. Dazu gehort auch die Kontinuitat
der Betreuung durch Personen, zu de-
nen Kunden ein dauerhaftes, oft recht
enges Vertrauensverhaltnis aufbauen.
Mit fiinf Standorten in Osterreich, dem
Angebot eines Software-Servicevertra-
ges als ,All-Inclusive-Pakets” und der
Moglichkeit, bei Bedarf auf Unterstiit-
zung von jenseits der Grenze zuriick-
zugreifen, kann Mensch und Maschine
eine Betreuungsqualitat gewahrleisten
wie nicht viele andere. Und das wissen
unsere Kunden zu schatzen.

B www.mum.at
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SaC:

SAIA BURGESS CONTROLS

Die aktuelle Version 2.2 der PG5 Controls
Suite beinhaltet das neue Werkzeug
,Wiring Check Tool“ sowie einen
optimierten FUPLA-Editor und eine
aktualisierte Version des Web Editor 8.

Neue Engineering-Tool Version

Mit der PG5 Controls Suite Software von Saia-Burgess Controls (SBC) konnen Automationslésungen realisiert und
betrieben werden. Die neue Version 2.2 beinhaltet eine aktualisierte Version des Web Editors und einen optimierten
FUPLA-Editor sowie neue Funktionen und Erweiterungen.

Die PG5 Controls Suite enthélt Program-
mier- und Engineering-Werkzeuge sowie
Bibliotheken mit vorgefertigten Logik-,
Regelungs- und Automationsbausteinen
fir ein schnelles und einfaches Enginee-
ring. Version 2.2 verfiigt mit dem Wiring
Check Tool iiber ein Werkzeug zur Uber-
prifung von Ein- und Ausgangen inner-
halb eines Schaltschranks, z. B. bei der
Abnahme der endgiiltigen Installation
bei der Inbetriebnahme.

Moglich sind ohne PG5-Kenntnisse u. a.
die Uberpriifung der Eingangswerte,
Einstellung der Ausgangswerte und
Verifizierung ihrer Funktion, Ausdruck
eines Priifberichts oder Export der Priif-

daten in eine CSV-Datei. Das Tool kann
auch unabhidngig von PG5 installiert
werden — ohne Lizenz oder Benutzerre-
gistrierung.

Zahlreiche Optimierungen

Zu den Neuerungen der aktuellen Versi-
on gehort ein optimierter Funktionsplan-
Editor, dessen interne Struktur komplett
neu gestaltet wurde. Diverse Funktionen
wurden optimiert, um die Zeit fiir die Er-
stellung eines Programmes deutlich zu
reduzieren. Durch die Implementierung
eines neuen Routing-Algorithmus wird
es z. B. noch einfacher, FBoxen mitei-
nander zu verbinden. Neue Features im

aktualisierten Web Editor 8 sind u. a. ein
Run-Button, iiber den mit einem Klick
ein Web Projekt getestet werden kann,
ohne die Dateien in die PCD zu laden.
Weiters stehen neue Templates zur Ver-
figung und die Bildbearbeitung wurde
um das Bildformat SVG, Rotation und
einen Skalier-Modus erweitert. Auch
Mehrseitenvorlagen konnen erstellt wer-
den.

Das Update kann tber den Update-
Manager direkt im PG5 oder auf der
Supportseite von SBC heruntergeladen
werden.

B www.saia-pcd.at

Wir automatisieren. Sicher. i PI LZ

o
. . . .'_,,-'/} THE SPIRIT OF SAFETY
Besuchen Sie uns auf der HMI 2016, in Hannover, Halle 9, Stand D17, www.pilz.at =
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Mit neuen Software-Versionen:

—rgonoMisches

el in Visualisierungsprojekten.

—Ngineering

Mit zenon 7.50, zenon Analyzer 3 und zenon Logic 9 bringt Copa-Data ein umfangreiches Update seiner Software-
Produktfamilie auf den Markt. Zahlreiche Neuerungen und Verbesserungen sorgen fiir einfache Projektierung sowie
robuste Laufzeiten und unterstiitzen Anwender bei der ergonomischen Umsetzung ihrer Automatisierungsprojekte.

Das aktuelle Software-Release von Co-
pa-Data inkludiert neben zenon Opera-
tor (HMI) und zenon Supervisor (SCA-
DA) auch die Reporting-Software zenon
Analyzer sowie die integrierte SPS-Pro-
grammierumgebung zenon Logic.

.Ziel unserer Softwareentwicklung ist
ein flexibles, modulares und zugleich
vollintegriertes, vernetztes  System,
dessen Starken vor allem im Zusam-
menspiel zum Tragen kommen”, erklart
Reinhard Mayr, Produktmanager bei
Copa-Data. ,,Um unsere Produkte noch
besser aufeinander abstimmen zu kon-

46

nen, haben wir entschieden, diese nun
gebindelt in einem jahrlichen zenon
Release zu prasentieren, obwohl die
Produkte auch weiterhin getrennt vonei-
nander erworben, lizenziert und genutzt
werden konnen.”

Neuer Stil im zenon Release

Neue Stile sorgen fiir ein durchgingiges
Look & Feel in Visualisierungsprojekten.
Sie fassen grafische Eigenschaften von
Bildelementen zusammen und definie-
ren Parameter wie Linienstarke, Grofie,
Farbe etc. fiir die bendtigten Elemente.

Global gespeicherte Stile konnen einfach
auf alle weiteren Elemente iibertragen
werden. Ergebnis ist ein konsistentes
Design, innerhalb von Projekten, aber
auch projektiibergreifend. Anderungen
konnen zentral vorgenommen werden,
alle verkniipften Elemente dndern sich
automatisch mit. Das sorgt fiir einfaches
Wiederverwenden und schnelles, fehler-
freies Projektieren.

Voice over IP und Notifier App

Mit der Integration von ,Voice over IP”
in das zenon Modul ,Message Control”

in zenon sorgen fir ein durchgéangiges



konnen die richtigen Personen schnell
und zuverldssig iiber Anderungen im
Betrieb informiert werden. Zusatzlich
wurde das Modul um die im Google Play
Store verfiigbare , Notifier App” erganzt.
Sie erkennt Alarmmeldungen, die per
Message Control als SMS verschickt
wurden und ermoglicht das einfache
Quittieren von Alarmen am Smartphone.

Batch Control: XML-Exporte und
—Importe

Rezepte im zenon Modul ,,Batch Control”
konnen per XML-Export/-Import von ei-
nem Projekt in ein anderes Ubertragen
oder mit externen Tools bearbeitet wer-
den. Im zenon Editor steht zusatzlich ein
XML-Export/-Import fiir Aggregate und
Grundfunktionen zur Verfiigung.

Befehlsgabe mit Command Sequencer

Der ,Command Sequencer” als Modul
fur die Energiebranche erhoht die Pro-
duktivitdt, indem es das Projektieren
und Absetzen von Schaltfolgen verein-
facht. Bediener konnen nun selbst, in-
tuitiv und ohne Programmierkenntnisse,
Befehls-Schrittketten zusammenstellen,
testen und anwenden. Die Projektierung
erfolgt durch Auswahl und Zusammen-
stellung der einzelnen Schritte oder
liber ,Teaching” in einem grafischen
Editor in der zenon Runtime. Neben der
komfortablen Handhabung beugt diese
Vorgehensweise schon im ersten Schritt
der Projektierung moglichen Fehlern

vor. Alle Bedienhandlungen unterliegen
der zenon Benutzerverwaltung. Diese
definiert, wer die Schaltfolgen auf wel-
che Art und Weise erstellen, bedienen
oder verandern darf.

HTML Web Engine

Mit der HTML Web Engine in zenon
konnen Dashboards einfach iiber belie-
bige Web Browser angezeigt werden,
etwa um mit mobilen Geraten auf ze-
non zuzugreifen. Einmal im zenon Edi-
tor gezeichnet, kann ein Bild direkt als
HTML5-Bild ausgegeben werden. Auch
bei Projekten, die HTML Web Engine
verwenden, wird nur ein zentrales Engi-
neering Tool, der zenon Editor, bendtigt.

S7 TIA Treiber

Zur Kommunikation mit dem TIA-Portal
von Siemens hat Copa-Data den nativen
S7 TIA Treiber fiir zenon entwickelt. Da-
mit kann die Automatisierungssoftware
von Copa-Data direkt die Siemens Trei-
berkommunikation inklusive optimier-
tem Bausteinzugriff fiir die Serien SI-
MATIC S7-1200 und SIMATIC S7-1500
nutzen. Variablen TIA-basierender Pro-
jekte konnen in zenon Projekten verwen-
det werden.

zenon Analyzer 3

In der Reporting-Software zenon Ana-
lyzer zeigt sich der ,Report Launcher”
fur das Anzeigen von Reports im Web

Mit zenon 7.50, zenon Analyzer 3 und zenon Logic 9 bringt Copa-Data ein umfangreiches
Update seiner Software-Produktfamilie auf den Markt.

INDUSTRIELLE SOFTWARE
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ET Notifier App by zenon
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Die ,Notifier App“ ist als Android
App im Google Play Store verfligbar.

Browser in neuem Design. Die iiber-
sichtlichere Gestaltung der Oberflache
sorgt fiir mehr Usability und der erwei-
terte Browser-Support fiir mehr Flexi-
bilitdt. zenon Analyzer 3 bietet einige
neue Report-Vorlagen wie den Effizienz-
klassen-Report, der die Funktionalitaten
im Bereich Energiedaten-Management
erweitert.

Neben vielen neuen Reporting-Maglich-
keiten (CEL-Reports, Report mit dynami-
schen Normalisierungen etc.) liegt ein
Schwerpunkt der neuen Version auf dem
Linienmanagement. Die Linienanalyse
ermoglicht das Reporting fur die gesam-
te Produktionslinie auf Basis von Char-
gen. Basis fir aussagekraftige Analysen
ist die Datenbank, auf die die Software
zugreift. zenon Analyzer 3 nutzt die neu-
este Technologie und wird deshalb erst
mit Verfiigbarkeit des Microsoft SQL
Server 2016 ausgeliefert. Zusatzlich ist
mit der Anbindung von Azure SQL auch
Cloud-Storage nativ nutzbar.

B www.copadata.com
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Schneller am Markt

Im globalen Wettbewerb entscheidet das Rennen nicht nur, wer die innovativsten Produkte entwickelt, sondern auch,
wer diese am schnellsten auf den Markt bringt. Losungen wie SOLIDWORKS PDM Professional von Dassault Systémes
eliminieren sofort die groBten Zeitfresser und wirken sich damit positiv auf die Wettbewerbsfahigkeit aus.

Dank SOLIDWORKS PDM Professional kénnen sich unsere
Konstrukteure ganz auf Innovationen konzentrieren. Das PDM-
System kiimmert sich um die Projektstruktur.

Vincent Clerc, R&D Mechatronics Manager, Aldebaran Robotics

(1]

Mit SOLIDWORKS PDM Professional hat die aufwendige Suche ein
Ende, Anderungsablaufe werden transparent und eine klare Struk-
tur erleichtert die Mehrfachnutzung von Konstruktionen. Das spart
Zeit und Kosten zugunsten einer hdheren Wettbewerbsfahigkeit.

Uwe Burk, Senior Director Sales,
Professional Channel, Dassault Systémes

Wenn Kopien von Dateien in unterschiedlichen Ordnern liegen
und verschiedene Versionen sowie uneinheitliche Bezeichnun-
gen die Ubersicht erschweren, dann bleibt es nicht aus, dass
Daten lange gesucht oder auch unbeabsichtigt geloscht wer-
den und daher Konstrukteure dieselben Teile mehrfach entwer-
fen. Ein Produktdatenmanagement-System schafft Ordnung.
SOLIDWORKS PDM Professional zentralisiert die Speicherung
der Konstruktionsdaten sowie dazugehoriger Daten. Generato-
ren fiir Seriennummern vergeben automatisch Teile-, Artikel-
und Projektnummern. Das Anlegen von Projektordnerstruktu-
ren und Standarddokumenten wird zudem automatisiert und
damit vereinheitlicht.

Auch unterschiedliche Versionen von Konstruktionen und er-
ganzenden Dokumenten kennzeichnet das System automatisch.
Wird der Status von Daten gedandert, werden automatisch Be-
nachrichtigungen an definierte Nutzer versandt, die diese prii-
fen und freigeben. Die Genehmigung durch mehrere Personen
lasst sich durch parallele Uberginge vereinfachen. So wird der
gesamte Freigabeprozess fiir alle Beteiligten nachvollziehbar.

Einfache Dateisuche

Das Programm vereinfacht aber nicht nur die Erstellung und
Nachverfolgung von Konstruktionsdaten und Dokumenten.
Auch die Dateisuche wird leichter. Eine erweiterte Suchfunkti-
on in Windows Explorer umfasst deshalb konfigurierbare Such-
formulare, mit denen auch unternehmensspezifische Informa-
tionen einbezogen werden. Durch die Nutzung eines sicheren
Tresors konnen Anwender in SOLIDWORKS PDM Professio-
nal auch abteilungsubergreifend auf ihre Konstruktionsdaten
zugreifen.

www.solidworks.de

Das WEB Interface ermdglicht zudem die externe Kommunikation
mit Lieferanten und Kunden, was die Grundlage fiir eine global ver-
netzte Zusammenarbeit schafft. Damit alle Beteiligten den Uber-
blick behalten, konnen sie mithilfe zusatzlicher Parameter nach
Dateien suchen: etwa mit Dokument- oder Dateiname, enthaltenen
Daten oder benutzerdefinierten Eigenschaften wie Artikelnum-
mern, Beschreibung und Status. Auch erlaubt SOLIDWORKS PDM
Professional die Automatisierung verschiedener Tasks wie zum
Beispiel ERP Output iiber XML, Neutralformat-Erstellung und Plot-
Auftrage. Durch die inkludierte Microsoft Office Schnittstelle wird
SOLIDWORKS PDM Professional zum abteilungsiibergreifen-
den Dokumentenmanagement-System fiir das gesamte Unter-
nehmen.

Die Tresor-Replikation hilft Mitarbeitern, Partnern und gegebenen-
falls Kunden von unterschiedlichen Geraten aus, schnell auf Kon-
struktionen, Spezifikationen und Dokumentationen zuzugreifen.
Uber die Integration von Active Directory (AD) und Lightweight
Directory Access Protocol (LDAP) lasst sich der Zugriff auf sensible
Konstruktionsdaten und Projektinformationen sicher steuern.

Rasche Implementierung

Zudem wird die Bedienung dadurch erleichtert, dass Einstellun-
gen auf Basis der grafischen Benutzeroberflache intuitiv konfigu-
riert werden statt sie zu programmieren, und die Integration in
Windows Explorer vereinfacht das Erlernen von Prozessen und
Funktionen zusétzlich. So entsteht kein unnétiger Zeitaufwand
durch die Implementierung eines Systems, das dem Anwender
hilft, die Produkteinfihrung zu beschleunigen. SOLIDWORKS
PDM Professional von Dassault Systemes ist die optimale
Losung. W
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Reizthema ,,Flexibilitat®

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

www.tug.at

Vergleiche konnen hinken, wie wir alle
wissen. Dennoch neigen wir dazu, uns
permanent an externen Benchmarks
zu orientieren. An Messlatten, die uns
von anderen vorgegeben oder vorgelebt
werden. Wir lassen uns von vermeint-
lich , Besser-als-wir-Wissenden” in diese
oder jene Richtung dirigieren bzw. von
erfolgreichen Performern in bestimmten
Kategorien zum Nachahmen animieren.
Aber jeder Mensch ist anders und jedes
Unternehmen ist anders. Was den ei-
nen nach vorne katapultiert, kann einen
anderen mitunter sogar ins Schleudern
bringen. So passiert schon des Ofteren
beim Thema Personalabbau. So manch
einem Betrieb mag es tatsachlich guttun,
an der einen oder anderen Stelle gezielt
abzuspecken. Ein anderer, der bei seinem
,Verschlankungs-Versuch” lediglich auf

Uber Benchmark-Jager und
(Pseudo-)Daten-Sammler

die Personalkosten schielt, konnte durch
solch ein Handeln aber auch an Reak-
tionsvermogen verlieren. Weil er durch
eine Kiirzung der Instandhaltungsabtei-
lung etwaigen Storfillen hilfloser ausge-
liefert ist als in der Vergangenheit. Weil
er auf einmal mit Personalengpdssen zu
kampfen hat sobald die Urlaubszeit oder
eine Grippewelle anbricht. Weil er auf-
grund der Ausdinnung der eigenen Ent-
wicklungsmannschaft zu trage geworden
ist, um den aktuellen, permanent steigen-
den Anforderungen des Marktes bzw. der
Kunden Herr zu werden und so weiter
und so fort. Das bedeutet: Wer an den fal-
schen Stellen spart, lauft genauso Gefahr,
den Anschluss zu verlieren wie einer, der
zu viel Ballast mit sich herumtragt oder in
die falschen Dinge investiert. Aber was
ist richtig? Wie bleibt man zukunftsfahig
oder gar fiihrend in gewissen Bereichen?
Gibt es Branchen-Benchmarks, die nach-
haltig Erfolg versprechen? Ich behaupte:
Nein! Meines Erachtens machen zu viele
Vergleiche mit dem Aufen erst recht un-
sicher. Stattdessen empfiehlt sich meiner
Meinung nach eine holistische Betrach-
tungsweise des eigenen Produktions-
Okosystems. Denn wir alle wollen zwar
permanent besser, effizienter, produkti-
ver und flexibler werden, wissen vielfach
aber gar nicht, wie der tatsachliche Status
quo ist, da es an entsprechenden Kenn-
zahlen und Analyse-Systemen scheitert.

Alle trAumen von
mehr Flexibilitat, aber ...

... sind wir auch tatsachlich bereit daftir?
Wie viel Flexibilitat halt ein Unternehmen
oder noch wichtiger die Gesellschaft aus?
Wollen die Arbeitnehmer wirklich rund
um die Uhr auf Abruf bereitstehen? Klar,
die produzierende Wirtschaft traumt zu-
nehmend von LosgroRe 1 und von einem
Maximum an Flexibilitdt, um diese mog-
lichst kostengtinstig umsetzen zu konnen,
aber was sagen andere Interessensvertre-
tungen dazu? Z. B. der Gesetzgeber oder
die Gewerkschaften, die auf die Einhal-
tung gewisser Arbeitszeitbeschrankun-
gen pochen? Denn Fakt ist: Was sich der
Unternehmer vorstellt - flexible Mitarbei-

tereinsatze auch nach offiziellem Dienst-
schluss — wird oftmals von den Behorden
bestraft. Was also tun? Ganz einfach: Bes-
ser planen! Fertigungsbetriebe wissen
gemeinhin, was in den nachsten Tagen,
Wochen oder Monaten auf sie zukommt.
Und wenn dazu noch bekannt ist, welche
Ressourcen tatsichlich zur Verfiigung
stehen, bedeutet dies schon mehr als die
halbe Miete. Der Haken liegt allerdings
am ,wenn”! Denn obwohl sich die pro-
duzierenden Unternehmen heutzutage
mit erhohten Flexibilitatsanforderungen
sowie einer stark schwankenden Kapa-
zitatsauslastung konfrontiert sehen und
obwohl hohe Prozesskosten bzw. hohe
Effizienzverluste ein Problem darstellen,
wird laut einer Studie von proscicon nach
wie vor viel zu wenig im Detail analysiert
und simuliert. Weil dies auch gar nicht
so einfach ist. Flexibilitdt beispielsweise
ist eine GroRe, die direkt gar nicht mess-
bar ist. Was sich aber sehr wohl erfassen
lasst, ist die Gesamtsystemeffizienz eines
Unternehmens. Wobei stets im Auge
zu behalten ist, dass ein Mehr an Flexi-
bilitdt in der Regel mit einem gewissen
Effizienzverlust einhergeht. Demzufol-
ge schlieft unsere MES-Losung MEPIS
nicht nur die OPE-Werte (Overall Pro-
duction Efficiency), sondern auch die Ef-
fizienz produktionslogistischer Prozesse
(EPP) in die Ermittlung einer Gesamtsys-
temeffizienz mit ein. Wer die Instrumente
in seiner Fertigung am besten zu spielen
vermag, wird letztendlich die Nase vorne
behalten, das ist klar. Dazu gilt es aber zu
wissen, welche Tone bzw. Zwischentone
mit dem eigenen Equipment erreichbar
sind. Etwas, das sich dank ausgefeilter
Analyse- und Simulationstechniken mitt-
lerweile sogar ,,im Trockenen” ausprobie-
ren lasst. Allerdings wird diese Hilfestel-
lung noch viel zu selten genutzt. Schade
eigentlich, denn mit einer eingehenden
Betrachtung des Vorhandenen lieRen
sich viele Unternehmensziele weitaus
schneller erreichen, als wenn blof nach
irgendwelchen  Branchen-Benchmarks
und in Wahrheit wenig aussagekraftigen
(Pseudo-)Daten gejagt wird.

B www.tug.at
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INDUSTRIELLE SOFTWARE

Simulationsbasierte Mechatronik-Entwicklung:

Die Einhaltung der Entwicklungsziele ist
entscheidend fur den Markterfolg neuer
Produkte. Eine durchgéngige mechatronische
Entwicklung von der Konzepterstellung bis zur
Inbetriebnahme hilft, sie zu gewahrleisten.

~Ur sicheren Produkterfolg

Die Intention jeder Produktentwicklung ist es, das richtige Produkt zur richtigen Zeit auf den richtigen Markt zu bringen.
Um im Maschinenbau kurze Entwicklungszeiten und das Erreichen der Entwicklungsziele zu gewéhrleisten, empfiehit
sich eine mechatronische Entwicklung mit simulationsbasierter Entwurfsiiberpriifung von der Konzeptphase bis zur
virtuellen Inbetriebnahme. Mittel zum Zweck ist der Mechatronic Concept Designer von Siemens PLM Software als
durchgéngige Klammer iiber den gesamten Entwicklungszyklus.

Die bereits bisher hohe Produktkomple-
xitat von Maschinen und Anlagen fiir die
industrielle Fertigung, Handhabung oder
Verpackung erfahrt einen zusatzlichen
Wachstumsschub, seit unter dem Titel In-
dustrie 4.0 eine neue Ara heraufbeschwo-
ren wird. Industriemaschinen sind langst
nicht mehr rein mechanisch aufgebaut. Sie
umfassen meist auch elektrische Antriebs-
technik, Sensorik, Elektronik und Software
filr die Steuerung und Visualisierung sowie
fir den Datenaustausch. Der Erfolg einer
neuen Maschine auf dem Markt entschei-
det sich in den frithen Phasen der Kon-
zepterstellung und Produktplanung. Zu

diesem Zeitpunkt sind nicht nur die unter-
schiedlichen technischen Entwicklungsdis-
ziplinen wie mechanische Konstruktion,
Elektroplanung oder Automatisierung und
Softwareentwicklung an der Produktgestal-
tung beteiligt, sondern beispielsweise auch
Vertrieb und Produktmanagement sowie
Industriedesigner.

Frithzeitige funktionelle Uberpriifung

Entscheidungen in der Frithphase der
Produktentstehung konnen sehr weitrei-
chende Auswirkungen auf die spéateren
Produkteigenschaften haben und die Kos-

ten eventuell erforderlicher Korrekturen
steigen unverhaltnismalig stark, je langer
die zugrunde liegenden Probleme unent-
deckt bleiben. Deshalb empfiehlt es sich,
die Produkteigenschaften bereits in der
Projektierungsphase abzustimmen und zu
iberpriifen, statt auf fertige Konstruktio-
nen zu warten, um dann an teuren, einzeln
angefertigten Prototypen zerstérende Tests
vorzunehmen.

Um Dauer und Kosten von Entwicklungs-
projekten im Griff zu behalten, ist es hilf-
reich, nach jeder konstruktiven Anderung
die Kinematikfunktion zu verifizieren oder



sogar mittels Lastkurvenermittlung die An-
triebsauslegung virtuell zu Giberpriifen.

Parallelisierung durch
funktionalen Entwicklungsansatz

Noch besser ist es, damit bereits bei der
Konzepterstellung zu beginnen. Viele Un-
ternehmen beschranken sich in dieser
Phase darauf, mittels M-CAD rein mecha-
nische und meist statische Modelle ihrer
kiinftigen Produkte zu schaffen, oder sie
erstellen  Trickfilm-dhnliche  Animatio-
nen, deren Daten sich nicht fiir die Wei-
terverwendung in der Detailentwicklung
eignen.

Um durch das Vorziehen wesentlicher
Systementscheidungen in dieser friihen
Phase der Produktentstehung eine echte
Entwicklungsbeschleunigung zu erzielen,
braucht es Moglichkeiten, sie zu Uberpri-
fen. Dabei reicht es nicht aus, einzelne Teile
zu betrachten, da diese in Wechselwirkung
zueinander stehen und so das Gesamtwerk
beeinflussen. Entscheidungssicherheit
kann nur durch Erstellung und Analyse
eines funktionalen Modells der Gesamtma-
schine entstehen.

Fir viele Maschinenbauer bedeutet das ei-
nen Paradigmenwechsel, weil dabei nicht
mechanische Volumenkorper den Aus-
gangspunkt aller weiteren Entwicklungs-
aktivititen bilden. Stattdessen riickt das
funktionale Zusammenspiel der zunachst
noch nicht genau ausspezifizierten Maschi-
nenteile an den Beginn des Entwicklungs-
prozesses. Das hat den Vorteil, dass sich
ein funktionales Maschinenmodell zum
weiteren Ausdetaillieren in seine mechat-
ronischen Bestandteile zerlegen lasst. So
konnen Mechanik, Elektrik und Elektronik
sowie Programmierung bereits von Beginn
an von den Experten in den einzelnen Dis-
ziplinen gemeinschaftlich und parallel ent-
wickelt werden.

Integrierte Softwareumgebung
macht schnell und sicher

Frither galt das Erstellen funktionaler
Maschinenmodelle in der Konzeptphase
wegen der von klassischen Simulations-
programmen  verlangten = Mathematik-
kenntnisse als schwer zu iberwindende
Hiirde. Seit 2010 ermoglicht die Software
Mechatronic Concept Designer von Sie-

INDUSTRIELLE SOFTWARE

Der Mechatronic Concept Designer gestattet durch Verwendung von Gaming-Technologie
bereits in der Definitionsphase die einfache Erstellung funktionaler Maschinenmodelle mit

Zeit- und Bewegungsverhalten.

mens PLM Software das schnelle und ein-
fache Erstellen von 3D-Funktionsmodellen
mit Mehrkorpersimulation einschlieflich
des Automatisierungsverhaltens. Die Soft-
ware ermoglicht die Eingabe zeit- und er-
eignisabhangiger Bewegungsabldufe mit-
tels einfacher grafischer Hilfsmittel, etwa
eines Gantt-Diagramms. Dazu bedient sie
sich einer urspringlich fiir die Entwicklung
von Computerspielen geschaffene Techno-
logie fiir die interaktive Echtzeitsimulation.

Da sein funktionaler Entwicklungsansatz
auch reichhaltige Bibliotheken ,intelligen-
ter Objekte” mit Eigenschaften wie Geo-

metrie, Kinematik, Sensorik, Aktorik und
Bewegungsablaufe umfasst, kann der Me-
chatronic Concept Designer den verschie-
denen Entwicklungsdisziplinen die von
ihnen fiir die weitere Ausdetaillierung be-
notigen bereichsspezifischen Informatio-
nen zur Verfugung stellen. Da der Informa-
tionsaustausch bidirektional stattfindet und
iiberdies die Kollaborations- und Datenma-
nagement-Software Teamcenter angebun-
den werden kann, erfolgt die Entwicklung
ab der ersten Anforderungsdefinition auf
einer einheitlichen Datenbasis. Durch die
gemeinschaftliche Arbeit an unterschiedli-
chen Aspekten derselben funktionalen =

—_—

Anhand des Modells lasst sich jeder weitere Detaillierungsschritt bis zur fertigen Maschine verifizieren.
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Die Eingabe der Bewegungsablaufe erfolgt komfortabel mittels Gantt-Diagramm, die
Simulation bewegt das 3D-Modell. Letzter Schritt ist die virtuelle Inbetriebnahme, bei
der die Software auf echter Steuerungshardware |auft und das Computermodell steuert.

Einheiten mit softwareunterstiitzten Work-
flows und Freigabemechanismen konnen
die Abstimmungen zwischen den einzel-
nen Entwicklern automatisiert werden und
zu einem sehr frithen Zeitpunkt innerhalb
des Entwicklungsprozesses stattfinden.
Das vermeidet Mehrarbeit und verlorene
Aufwande, die oft aus einseitigen Festle-
gungen resultieren. Mechatronic Concept
Designer bietet fiir alle Entwicklungsdiszi-
plinen die Moglichkeit der Riickverfolgung
von Funktionalitaten bis zu den urspriingli-
chen Anforderungen. Das ermdglicht in al-
len Entwicklungsstadien, die Erfillung der
Kundenanforderungen zu iiberpriifen und
bei Abweichungen frithzeitig den Kurs zu
korrigieren.

Laufende Uberpriifung
schiitzt vor teuren Irrwegen

Trotz seines Namens ist die sinnvolle Nut-
zung des Mechatronic Concept Designers
keineswegs auf die Konzeptphase be-
schrankt. Wahrend der gesamten Entwick-
lungsdauer konnen Maschinenentwickler
aller Disziplinen dieses System weiter
nutzen, um den Entwicklungserfolg zu ge-
wahrleisten. Dazu ersetzen sie nach und
nach die vereinfacht dargestellten mecha-
nischen und elektrischen Bauteile durch
ihre Detailkonstruktionen und die Ablauf-
diagramme durch inzwischen program-
mierte Algorithmen und tberpriifen per
Simulation den erreichten Zwischenstand.
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So stellen sie sicher, dass der Entwick-
lungsfortschritt an den kommunizierten
Anforderungen und zugesicherten Eigen-
schaften ausgerichtet bleibt. Fiir die lau-
fende Entwicklung ihrer Projektteile durch
Verfeinerung der Konzepte verwenden die
Entwickler der unterschiedlichen Diszip-
linen dennoch weiterhin ihre gewohnten
Werkzeuge. Die Konstrukteure der mecha-
nischen Komponente konnen dazu wahl-
weise auf den im Mechatronic Concept
Designer nahtlos integrierten NX-Kern
zuriickgreifen, mit nur wenigen Abstrichen
beim Komfort aber fiir die laufenden Uber-
prifungen ebenso Daten aus beliebigen
anderen CAD-Paketen verwenden.

Schneller Erfolg
fir modulare Konzepte

Maschinen werden heute sowohl im Se-
rien- als auch im Sondermaschinenbau
in der Regel nicht jedesmal als vollstandi-
ge Einheiten neu entwickelt. Stattdessen
werden meist einzelne Module entwickelt,
mit denen bereits existierende Maschinen
anwendungs- oder kundenspezifisch ange-
passt werden.

Der modulare Aufbau der Simulations-
software ermoglicht es Entwicklern, zu
jedem Zeitpunkt im Entwicklungsprozess
unterschiedliche Teillosungen im gesam-
ten funktionalen Zusammenhang zu testen
und miteinander zu vergleichen. In glei-

cher Weise konnen sie die Basismaschine
in verschiedenen Ausstattungsvarianten
mit unterschiedlichen Optionen griindlich
testen, lang bevor erste Muster gefertigt
werden.

Der bidirektionale Datenaustausch mit
der CAD-Software ermoglicht es auch,
bestehende Maschinenkonstruktionen
nachtraglich mit den nétigen kinetischen
Informationen zu versehen. So lassen sich
die modernen simulationsbasierten Ent-
wicklungsmethoden beispielsweise auch
bei der Entwicklung neuer Erganzungen
und Optionen zu existierenden Maschinen
anwenden.

Virtuelle Inbetriebnahme
mit echter Steuerung

Ein wichtiger letzter Schritt zwischen der
erfolgreichen Simulation und dem Probe-
lauf mit echten Prototypen ist die Emula-
tion oder virtuelle Inbetriebnahme. Dazu
werden sukzessive immer mehr Teile der
Maschinenprogrammierung aus dem Si-
mulationsmodell herausgelost und auf die
echte Steuerungshardware {bertragen.
Uber Signalaustausch per OPC oder Shared
Memory Anbindung mit dem Mechatronic
Concept Designer verbunden, steuert die-
se das Computermodell der mechanischen
und elektrischen Teile der Maschine.

Durch diesen schrittweisen Ubergang von
der reinen Simulation zur Realitat 14sst sich
mithilfe der Steuerungsprogrammierung
nicht nur das ideale Verhalten der Anlage
in Bezug auf Ablaufe, Signalverarbeitung
und ereignisabhangiger Reaktion einer
Simulation unterziehen, sondern auch das
von der Steuerungslogik und -hardware
vorgegebene Zeitverhalten.

Bessere Produkte von Anfang an

Richtig angewendet, fithrt die durchgangig
simulationsbasierte ~ Maschinenentwick-
lung von der Konzeptphae bis zur virtu-
ellen Inbetriebnahme zu einer deutlichen
Verkiirzung der Produktentwicklung bei
gleichzeitiger Steigerung der Wahrschein-
lichkeit, dass neue Produkte mit den richti-
gen Eigenschaften auf den Markt kommen.
Und das ist ein entscheidendes Kriterium
fiir die Sicherstellung des Markterfolges.

B www.siemens.com/pim



Usability von Frequenzumrichtern verbessert:

Frequenzumrichter ibernehmen in der Au-
tomation immer komplexere Aufgaben. Dem
wachsenden Funktionsumfang steht die Forde-
rung nach kurzen Installations- und Inbetrieb-
nahmezeiten mit mdglichst geringem Schul-
ungsaufwand gegeniiber. Yaskawa stellt nun
eine neue Frequenzumrichter-Generation vor,
die Funktionalitat, Flexibilitit und Einfachheit
optimal vereint. Den Auftakt der Reihe bildet
das Modell GA700.

Diie Gerate der Reihe GA700 lassen sich
auch ohne Expertenwissen in kiirzester
Zeit in Betrieb nehmen und ohne grofe
Vorkenntnisse sehr einfach bedienen.
Die Voraussetzung dafiir schaffen ein
neues Bedienfeld mit einer deutlich ver-
einfachten Bedienoberflaiche und Funk-
tionen fiir eine interaktive, dialoggefiihr-
te Inbetriebnahme sowie neue intuitive
PC-Tools, Smartphone-Apps und Cloud
Services fiir Parametermanagement und
-backup. Leistungsklemmen nach eu-

ropaischem Standard vereinfachen die
Installation. Die Montagflache der neu-
en Gerdte ist um bis zu 40 % kleiner als
bei den Vorgangermodellen. Die GA700-
Reihe gehort damit zu den kompaktes-
ten Umrichtern dieser Klasse. Zudem
sind die Gerate ohne Zwischenraum an-
reihbar und bieten somit eine optimale
Plattform fiir kompakte Maschinen und
Anlagen.

Verschiedene Motorarten —
ein Umrichter

Ob Asynchron-, Permanentmagnet- oder
Synchron-Reluktanzmotor, der GA700
regelt jede dieser Maschinen mit nur
einer Regelungsart und ohne Motor-
Autotuning. Damit wird nicht nur die
Auswahl eines geeigneten Umrichters
sehr einfach, auch die Inbetriebnahme-
zeit wird auf ein Minimum reduziert. Die
Umrichter bieten durchgangig Schutzart
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Das Anwen-
dungsspektrum
der GA700-
Reihe mit einem
Leistungsbe-
reich bis 630 kW
erstreckt sich
von einfachen
Einzelantrieben
bis zu vernetzten
Antrieben und
anspruchsvolle-
ren Anwendun-
gen in Krénen,

Wicklern oder
Positionieran-

L trieben.

I[P20 und verfiigen iiber integrierte
EMV-Filter. Funktionen fir funktiona-
le Sicherheit wie SIL3-konforme STO-
Eingange sind ebenfalls vorhanden.
Dariiber hinaus werden alle gangigen
Schnittstellen fiir Feldbusse und Geber-
systeme bedient.

www.yaskawa.at

Widerstande einfach berechnen

Frizlen bietet als Hersteller von Bremswiderstanden auf seiner Website einen Kalkulator an,
mit dem Techniker den benétigten Bremswiderstand berechnen kdnnen.

Bremswiderstande spielen in der An-
triebstechnik nach wie vor eine wichtige
Rolle, wenn es darum geht, beim Ab-
bremsen eines Antriebs die gewiinschte
Dynamik zu erzielen.

Neben kleinen Bremswiderstanden, die
oftmals direkt im Frequenzumrichter
eingebaut sind, kommen bei hoheren
Leistungen externe Bremswiderstande
zum Einsatz. Diese externen Widerstan-
de werden oftmals speziell fiir die je-
weilige Applikation ausgelegt, um eine
technisch und wirtschaftlich optimale
Losung zu erreichen. Frizlen bietet auf
seiner Website einen Kalkulator an, der
es Technikern ermoglicht, den benotig-
ten Bremswiderstand zu berechnen.

Fir PC, Tablet und Smartphone

Mit den Daten zur Bremsleistung, zur
Dauer der Bremsung sowie dem erwar-
teten Wiederholzyklus der Abbremsung
wird die benotigte Dauerleistung des
Widerstands berechnet. Ein passendes
Gerat kann anschliefend im Produkt-
finder ausgewahlt, konfiguriert und mit
wenigen Klicks bei Frizlen angefragt
werden. Die Frizlen-Website ist fur die
Anzeige am Desktop-PC ebenso opti-
miert wie fiir Tablets oder Smartphones.
So konnen Nutzer auch von unterwegs
aus schnell noch den passenden Brems-
widerstand berechnen und anfragen.

www.frizlen.com
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Der selbstparametrierende Umrichter ist ein

immer wiederkehrendes Thema. (Bild: Lenze).

Das Video zur
Frequenzumrichterreihe i500

Sawegur ular

Inverter Drives 1550 [

+ Flr gesteutrie und geregelts
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Integration von Industrie-4.0-Funktionen in Drehzahlsteller:

FU mit Selostparametrierung™

Die von Grund auf neu entwickelte Fre-
quenzumrichterreihe i500 von Lenze
setzt laut Innovationsvorstand Frank
Maier neue MaBstdbe hinsichtlich
BaugroBe, Modularitdt und einfacher
Inbetriebnahme und erfiillt hdchste
Anspriiche an die Ressourceneffizienz.
Maier gewahrt hier einen Blick in die
nahe Zukunft und zeigt die Integrati-
on von Industrie-4.0-Funktionen in die
Drehzahlsteller.

Lenze verbindet in der Inverterreihe
i500 Produkteigenschaften wie einen
hohen Wirkungsgrad und eine geringe
GerategroRe mit sehr guter Usability.

,Der i500 ist von seiner Handhabung so
einfach aufgebaut, dass er ohne grofes
Vorwissen in Betrieb genommen wer-
den kann. Hierbei ist zu beachten, dass
Einstellungen bei der Vectorregelung
durchaus anspruchsvoll sind, weil diese
Regelung schnell instabil werden kann”,
berichtet Lenze-Innovationsvorstand
Frank MaierMaier. "Weil sich aufgrund
des demografischen Wandels - Stich-

wort Fachkriftemangel — aber immer
weniger Menschen finden lassen, die
diese anspruchsvollen Felder besetzen,
miissen wir die Technik so einfach ma-
chen, dass sie jeder beherrschen kann”.

.Der selbstparametrierende Umrichter
ist ein immer wiederkehrendes Thema”,
so Frank Maier. Dieses hat in der Ver-
gangenheit etwa zum elektronischen Ty-
penschild gefiihrt — ein Weg, den Lenze
nicht mitgegangen ist. ,Standarddreh-
strommotoren vertragen bei den Pro-
duktionskosten kein fiinf bis zehn Euro
teures elektronisches Bauteil”, stellt
Maier klar. Heute steht mit den RFID-
Chips jedoch eine Technik zur Verfi-
gung, die sich einfach in das herkomm-
liche Typenschild einfiigen lasst, gerade
einmal zehn Cent kostet und per NFC
ausgelesen werden kann. ,Wir nutzen
dafiir ein NFC-fahiges Smartphone, la-
den die Motorparameter iiber die Lenze-
App herunter und spielen sie dann per
WLAN in den i500 ein.”

FUs im Umfeld von Industrie 4.0

Mit diesem ebenso einfachen wir rich-
tungsweisenden Verfahren verbindet

Lenze das klassische Feld der drehzahl-
gesteuerten Antriebstechnik mit den
Moglichkeiten der Industrie 4.0. , Hat
der Umrichter die Motordaten, kann er
einen effizienteren Modus fahren”, fiigt
Maier an. Dieses kann in der Praxis
z. B. zu einer Anpassung des Magneti-
sierungsstroms an die Teillast erfolgen;
ein Weg, den Lenze bereits mit der VF-
Ceco Funktion beim Lenze Smart Motor
erfolgreich eingeschlagen hat.

Maximale Effizienz mit moglichst wenig
Aufwand: Frank Maier ist davon iber-
zeugt, dass Anwender nach Frequen-
zumrichtern verlangen, die am besten
gar nicht mehr zu parametrieren sind.
Deshalb sucht Lenze nach Wegen, die
Gerdte so weit automatisiert wie nur
moglich an die Motoren anzupassen.
Mit der Kombination aus RFID-Chip,
NFC-Technik, einfacher Smartphone-
App und Upload-Moglichkeiten per
WLAN arbeitet Lenze gerade an einem
Weg, der iiberall auf der Welt funkti-
oniert. ,Ein Smartphone kann jeder
bedienen, egal, welche Sprache er
spricht.”

H www.lenze.com



Das neue Kugelumlaufsystem HLG von HepcoMotion lauft prézise, gerduscharm

und ist besonders widerstandsféhig.

Die Produktreihe der Kugelumlauffiihrungen von HepcoMotion in verschiedenen
Ausflhrungen: das neue HLG-System und die Miniaturausfiihrung MLG.

Hdchst tragfahig und prazise:

el Kugelumlauffuhrungen

HepcoMotion, Spezialist fiir lineare Bewe-
gungstechnik, prasentierte das neue Kugelum-
laufsystem HLG, das die Vorgéngerversion LBG
ablost. Aufgrund verbesserter Fertigungs-
genauigkeit bietet das HLG die gewohnt hohe
Stabilitdt und lange Lebensdauer zu deutlich
reduzierten Preisen.

HLG ist in allen gangigen Standard-
varianten lagerhaltig und mit kurzen
Lieferzeiten verfiigbar. Es ermdglicht
Lastaufnahmen bis 180 kN und Ge-
schwindigkeiten iiber 1,5 m/s. Zudem
zeichnet sich das HLG durch einen be-
sonders gerausch- und reibungsarmen
Lauf aus. Erhaltlich ist das HLG in Schie-
nengrofen von 5 bis 55 mm, mit Laufwa-
gen in Flansch- bzw. Kompaktbauweise
und langer bzw. kurzer Ausfithrung.

Dies bietet eine hohe Flexibilitat fur
zahlreiche Anwendungsanforderungen
und Automatisierungsaufgaben.

Schmieren war gestern

Eine besondere Funktion stellt Hepco-
Motions automatische Schmiereinheit
dar. Durch spezielle Schmierkanale und
Schmierstoffbehalter kann der Laufwa-
gen permanent mit Schmierstoff ver-
sorgt werden. Dadurch entfallt das 1as-
tige Nachschmieren der Laufwagen; das
Fihrungssystem kann somit als nahezu
wartungsfrei betrachtet werden. Auch
eine Verbindung zur Zentralschmierung
ist moglich. Zusatzlich bieten Dichtun-
gen einen wirkungsvollen Schutz gegen
Verunreinigungen. Abgerundet wird das

ANTRIEBSTECHN

System durch Klemmelemente, die das
Feststellen der Laufwagen bei Handver-
stellung ermoglichen.

Ergdnzung in Edelstahl

Eine Erganzung stellt die Miniaturaus-
fihrung MLG dar. Sie ist in GroRen von
5 bis 20 mm in Standard- und breiter
Ausfithrung erhaltlich. MLG wird grund-
satzlich in Edelstahl gefertigt und ist
somit auch in der Lebensmittel- und
pharmazeutischen Industrie einsetzbar.
Auch die Miniaturausfuhrung ist bei
HepcoMotion kontinuierlich auf Lager,
wodurch kurze Lieferzeiten gewahrleis-
tet werden konnen.

www.hepcomotion.com
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SENSOREN

fiir die Stanz-, Umform- und
Automatisierungstechnik

Sensor-Katalog
gratis anfordern!

= Sensoren m Priifautomation m Stanzwerkzeug- und Prozessiiberwachungssysteme

www.vester.de
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Die Innenausbau-
schiene lasst sich

an die in Seiten-,
Boden- oder Dachfla-
chen des Kompakt-
Schaltschranks AE
leicht und ganz ohne
mechanische Bearbei-
tung montieren.

Rittal Schiene fur Innenausbau fur Kompakt-Schaltschrank AE:

Da ist noch grof3er Spielraum

Raum ist kostbar — gerade wenn es um hohe Packungsdichten in der Elektrotechnik geht. So sind Steuerungs- und
Schaltanlagenbauer gefordert, immer mehr mechanische und elektrotechnische Komponenten in Schaltschranken
unterzubringen. Wie sich jetzt groBere Spielrdume fiir den Innenausbau von Kompakt-Schaltschréanken schaffen

lassen, zeigt Rittal mit einem intelligenten Zubehdr-Detail.

Der Innenausbau von Kompakt-Schalt-
schranken kann sehr zeitaufwendig und
kompliziert sein. Oft ist eine mechanische
Bearbeitung wie Bohren notwendig, um
Komponenten auferhalb der Montage-
platte — z. B. an den Seitenwanden — zu
befestigen. Das beeintrachtigt nicht nur
die Schutzart des Gehauses, sondern ist
auch mit erheblichem Montageaufwand
verbunden. Darliber hinaus ist oft der
zur Verfiigung stehende Montageraum
im Gehause begrenzt oder es lassen sich
vorhandene Montageflichen haufig nicht
optimal nutzen.

Zur Losung bietet Rittal eine Innen-
ausbauschiene an, die in Seiten-, Bo-
den- oder Dachflichen des Kompakt-
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Schaltschrankes AE leicht und ganz ohne
mechanische Bearbeitung des Schrankes
montiert werden kann. Das spart Zeit und
erhalt die Schutzart des Gehduses. Dabei
wird die Innenausbauschiene an der ge-
wiinschten Stelle im Gehduse platziert
und mit einer Schraube ganz einfach fi-
xiert. Die Schiene verspannt sich dabei
in der Gehduseinnenseite und hat einen
stabilen Halt mit einer statischen Last von
bis zu 100 N. Zur Montage eines Tirpo-
sitionsschalters kann zusatzlich noch ein
Adapter, der sich im Lieferumfang befin-
det, auf die Schiene aufgesetzt werden.
Das besondere Vorteil hierbei: Die Mon-
tage der Schiene kann ganz komfortabel
erfolgen, auch wenn die Montageplatte
bereits im Gehduse eingesetzt ist. Die

X-technik

Innenausbauschiene verfligt iiber zwei
Systemlochreihen und schafft zusatzliche
Montageflache fiir z. B. Chassis, Schalt-
schrankleuchten, Tirpositionsschalter,
Tirarretierung, Kabelschlauchhalter und
viele weitere Komponenten. Mit dem
Einsatz der Schiene im Kompakt-Schalt-
schrank AE lasst sich die Montageflache
dabei ganz einfach verdoppeln. Weil die
Innenausbauschiene dartuber hinaus so
konstruiert ist, dass das Zubehorpro-
gramm des bewahrten Anreihschrank-
Systems TS 8 verwendet werden kann,
entfallt zudem eine doppelte Bevorratung
von Zubehorartikeln fiir den Anlagen-
bauer.

M www.rittal.at

links Der Kompakt-
Schaltschrank AE von
Rittal bietet mit der Innen-
ausbauschiene vielfaltige
Ausbaumdglichkeiten.

rechts Die Innenausbau-

schiene verfligt Uber zwei
Systemlochreihen und
schafft zusatzliche Mon-
tageflache fur z. B. Chas-
sis, Schaltschrankleuch-
ten, TUrpositionsschalter
und flr vieles mehr.

AUTOMATION 2/April 2016



B ELEKTRONIK UND ELEKTROTECHNIK

Ein Kabel fur Bild, Ton und Strom

Mit der Heluevent Hybrid bietet Helukabel ein neues Kabel fiir den
Bereich Medientechnik an. Es kombiniert Bild-, Ton- und Stromiibertra-
gung und ist hoch flexibel.

Die speziell fiir das ZDF entwickelte Hybridleitung enthalt
vier Leitungen: Zwei HELUCAT 200-Leitungen, zustandig
fiir die Dateniibertragung, eine JZ 500-Steuerleitung, welche
die Stromversorgung iibernimmt, und eine Koax 75 OHM

1.0/4.6-Leitung fiir das Videosignal. Sie dient vor allem der
Verkabelung von Schnitt- und Mischpulten oder von Kameras
mit mehreren Ausgéngen. Sie kann in Studios, auf der Biihne
oder in der Gebaude- und Sicherheitstechnik eingesetzt wer-
den, z. B. bei Uberwachungskameras in Bussen und Ziigen.

Die Herausforderung fiir die Konstrukteure war die bei Hyb-
ridkabeln schwer zu realisierende hohe Flexibilitat. Helukabel
gelang es schlieRlich, die optimale chemische Zusammenset-
zung zu finden, die das Kabel hochflexibel macht. Heluevent
Hybrid ist halogenfrei sowie flammhemmend und kann daher
in Gebauden verlegt werden. Durch spezielle Mantelmateria-
lien ist die Leitung auch fiir den Einsatz im Freien geeignet.
Sie ist zudem bestandig gegen Sauerstoff, UV und Mikroben.

Die hochflexible Hybridleitung Heluevent Hybrid
— eine Sonderanfertigung fir das ZDF - ist in
Gebauden und im Freien verwendbar.

Mit den Marken Helulight Helusound und Heluevent bietet
Helukabel im Bereich Medientechnik hochwertige, aufeinan-
der abgestimmte Kabellosungen ab Lager oder nach Kunden-
wunsch an.

= www.helukabel.at

pcim
EUROPE

International Exhibition and Conference
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ELEKTRONIK UND ELEKTROTECHNIK

HVDC-DC-Wandler-Reihe vergrol3ert

TDK-Lambda hat die Hochspannungs-DC-DC-Wandler-Reihe PH-A280
erweitert. Aus 200 — 425 V DC Eingangsspannung liefern die Wandler
jetzt auch 3,3V, 15 V oder 28 V Ausgangsspannung und wenden sich
damit u. a. an Anwendungen mit 380-V-DC-Bus etwa in Rechenzentren,
Telekommunikation oder im Bereich erneuerbare Energien.

Die sechs neuen Module liefern 3,3 V bis 20 A, 15 V bis 10 A
oder 28 V bis 5,4 A und vervollstandigen das bisherige Ange-
bot der PH-A280-Reihe, bestehend aus Modellen mit5V, 12V,
24 V oder 48 V und einer Ausgangsleistung zwischen 50 und
150 W. Die Ausgangsspannung der neuen Modelle ldsst sich
um -20 % bis +10 % justieren (-10 % bis +20 % bei den 3,3
V-Modellen), sodass auch spezielle Spannungsanforderungen
erfullt werden.

Dank ihres hohen Wirkungsgrads von bis zu 90 % sind die
Module sehr kompakt und kommen mit dem gédngigen Quar-
ter-Brick-Format (37,2 x 12,7 x 58,3 mm) aus. Sie arbeiten
bei Baseplate-Temperaturen zwischen -40° C und +100° C,
konnen auch per Warmeleitung (Konduktion) gekiihlt werden
und eignen sich dadurch auch fiir versiegelte Gehause im Au-
Renbereich oder fur wassergekithlte Anwendungen. Fern-Ein/
Aus, Remote-Sense-Anschliisse (um einen Spannungsabfall
iiber Ausgangsleitungen auszugleichen) sowie Uberstrom-
und Uberspannungsschutz gehéren ebenso zur Standardaus-
stattung wie fiinf Jahre Garantie. Die Module sind vollisoliert,

Die ,Schnelloffner”

Die Energiefiinrungsketten der Serien Easytrax, Quicktrax und Uniflex Ad-
vanced von Tsubaki Kabelschlepp — in Osterreich vertreten durch Robert
Ganglberger — haben eines gemeinsam: Sie sind so konzipiert, dass sie
sich schnell 6ffnen lassen. So fallen Leitungsbelegung und -austausch
besonders leicht, Anwender sparen Zeit und Geld.

Mit dem fiir die Energiefiihrungskette erhiltlichen Offnungs-
werkzeug konnen Anwender bei der Uniflex Advanced 1455
einen Meter Energiefiihrung in rekordverdachtigen drei Se-
kunden o6ffnen. Die Kugelgelenk-Mechanik der Verbindungs-
biigel gewahrleistet eine schnelle Leitungsbelegung und be-
wirkt, dass die Kette im geschlossenen Zustand besonders
stabil ist. Die Verbindungsbiigel sind nach aullen oder innen
zu offnen. Im geodffneten Zustand verbleibt der Biigel am Ket-
tenglied, lasst sich jedoch auch vollstandig losen. Die leise
Energiefiihrung aus Vollkunststoff ist leicht und gleichzeitig
sehr robust. Verstarkte VerschleiRflichen an der AuRenseite
gewahrleisten eine besonders lange Lebensdauer bei auf der
Seite liegenden Anwendungen.

Auch die Serien Easytrax und Quicktrax ermoglichen eine
schnelle Kettenbelegung: Quicktrax ermoglicht durch Ver-
schlussbiigel mit flexiblem Filmscharnier ein einfaches Hand-
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Die HVDC-DC-Wandler-Reihe PH-A280 von TDK-Lambda gibt es
jetzt auch mit 3,3 V, 15 V und 28 V Ausgangsspannung.

weisen eine Isolationsspannung von 3 kV zwischen Ein- und
Ausgang auf, haben Sicherheitszulassungen gemaR IEC/EN
60950-1 und UL/CSA 60950-1 und tragen das CE-Zeichen
entsprechend der Niederspannungsrichtlinie und der RoHS2-
Richtlinie.

www.emea.tdk-lambda.com

Mit dem fir die Energiefihrungs-
kette erhaltlichen Offnungswerk-
zeug kdénnen Anwender bei der
Uniflex Advanced 1455 einen
Meter Energiefiihrung in nur drei
Sekunden 6ffnen.

ling der Leitungsbelegung. Easytrax verfiigt iiber flexible
Lamellenbiigel, in die sich die Leitungen einfach eindriicken
lassen. Weil die Biigel nicht in den Leitungsraum schwenken,
wird ein sehr hoher Befiillungsgrad erreicht. Beide Serien ver-
einen durch die 2K-Technologie scheinbar widerspriichliche
Eigenschaften wie Stabilitdt und Flexibilitat, bei der Ketten-
korper aus hartem Material und flexible Verschlussbiigel mit-
einander verbunden werden.

www.kabelschlepp.at



Neu bei Goga-
tec: Phasenvertei-
lungsblock PVB.

Der Phasen-
verteilungsblock PVB
von Gogatec redu-
ziert Platzbedarf und
Montageaufwand.

B ELEKTRONIK UND ELEKTROTECHNIK

Grof3e Leiterguerschnitte effizient aufteilen

Mit den Phasenverteilungsblocken PVB von Gogatec lassen sich groBe
Leiterquerschnitte von Energiekabeln leichter aufteilen. Damit reduzieren
Konstrukteure den Platzbedarf in Schaltschranken, ersparen sich teure Kup-
ferschienen und verkiirzen die Montagezeiten. Die Phasenverteilungsblicke
sind fiir den weltweiten Einsatz zugelassen.

Industrieanlagen sind immer mehr durch Modularisierung ge-
pragt. Zugleich werden Schaltschranke kleiner und effizien-
ter gebaut. Auch die eingesetzten Schaltschrankkomponenten
konnen sich dem Miniaturisierungstrend nicht entziehen. Mit
den Phasenverteilungsblocken PVB aus der Produktfamilie GO-
GATERM bietet Gogatec eine besonders effiziente Variante zur
Aufteilung dicker Energiekabel auf kleinere Querschnitte fur die
Dezentralisierung von Energieversorgungen.

Vielseitiger Platzsparer

Nahmen bisher teure Kupferschienen viel Platz in Anspruch,
wird der max. 42 mm breite, 79 mm hohe und 50 mm tiefe PVB
einfach auf eine TS35-DIN-Tragschiene aufgeschnappt. Mittels
Schraubmontage lasst sich das schlagzahe, flammgeschiitzte
Kunststoffgehduse direkt in der Anlage oder auf der Maschine
anbringen. Der transparente Klappdeckel gibt den Zugang zu
den Klemmkorpern frei, die typenabhdngig mit bis zu 500 A

Kundennaher Service

Um das Vertriebsnetz fiir Industriebatterien in Osterreich weiter auszubauen,
arbeitet die Yuasa Battery (Europe) GmbH seit fiinfJahren mit dem Distributor
Akkutron zusammen. Im Fokus stehen VRLA-Batterien der neuen Generation.

Als einer der weltgroRten Hersteller von ventilgeregelten Blei-
Sdure-Batterien setzt Yuasa auf die langjahrige Erfahrung von
Akkutron, um Kunden einen optimalen Service zu ermdglichen.
,Der Osterreichische Markt bietet im Bereich Industriebatterien
groRes Potenzial. Durch die Zusammenarbeit mit Akkutron profi-
tieren Kunden von kurzen Lieferzeiten und kundennahem Service
vor Ort”, so Raphael Eckert, Group Sales Manager von YUASA.
Bei Akkutron gelistet sind alle Industriebatterien von Yuasa, den
Umsatzschwerpunkt bilden die Typen der Baureihen NP, NPL und
SWL. Diese decken die meisten industriellen Anwendungen wie
Sicherheits- und Alarmsysteme, USV-Systeme, Notlichtsysteme

Nennstrom belastbar sind.Eingangsseitig lassen sich ein- und
mehrdrahtige runde Kupfer- und Aluminiumleiter mit 35 — 240
mm?2 Querschnitt (sector 90°: 50 — 300) anschliefen. Eine op-
tionale Vierkant-Lasche mit M10-Bohrung ermoglicht den An-
schluss von Leitern mit Kabelschuh. Ausgangsseitig stehen je
nach Typ Abgange mit 2,5 - 70 mm? fiir ein- und mehrdrahtige
Leiter zur Verfiigung.

UL/UR zugelassen

Mit dem fingersicheren Beriihrungsschutz in IP20 und 1.000 V
AC/DC Isolationsspannung fiir Uberspannungskategorie III so-
wie einem Verschmutzungsgrad 2 (z. B. Verteilerbau) entspricht
der PVB den Normen VDE 0613, Teil 1 / EN 60998 und VDE
0611-1/EN 60947-7-1.

Fiir exportorientierte Unternehmen bietet Gogatec den nahezu
baugleichen Phasenverteilungsblock RPU. Optisch unterscheidet
er sich vom PVB durch einen gelblich transparenten Deckel und
der Gehausefarbe in RAL 7035. Der RPU entspricht der Norm EN
60947-7-1 UL 1059 (UR-File Nr. 302208) und ist fiir den direkten
Anschluss von lamellierten CU-Schienen geeignet.

www.gogatec.com

PROMOTION

Tur VRLA-Batterien

Akkutron

EGL e 2 Yertreibt in
— Osterreich alle
! E y Industriebatte-
3 YUASA

> yr E:E rie-Serien von
: L, EX : et i Yuasa, insbe-
iy — [ " it sondere die
. o n Baureihen NP,
NPL und SWL.

und OEM-Ausriistung ab. Alle Batterien werden in eigenen Yuasa
-Werken gefertigt und entsprechen hochsten Qualitatsstandards.

B www.yuasaeurope.com
B www.akkutron.at
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INDUSTRIELLE KOMMUNIKATION

Flexibel, smart, kompakt: Absolut-Encoder AHS/AHM36.

Far programmierbare Encoder und Neigungssensoren:

Handlicher

Vergabe verschiedener Node-IDs fiir die Bus-Teilnehmer, Abgleich der Baudraten, Festlegung der

individuellen Reihenfolge von Prozessdaten beim variablen PDO-Mapping, Auswahl und Einrichtung des
Knoteniiberwachungsverfahrens — die Integration von Sensoren in einen CANopen-Feldbus lauft in nahezu
jedem Automatisierungssystem auf andere Weise ab und erforderte bislang spezifische Steuerungskenntnisse.
Mit dem tragbaren, kompakten Programmiertool PGT-12-Pro entféllt dieser Aufwand: Programmierbare Absolut-
Encoder und Neigungssensoren mit CANopen-Schnittstelle lassen sich ohne Programmieraufwand in dieses
Kommunikationsprotokoll integrieren. Ein echter ,,CANopener*...

Das PGT-12-Pro, das weltweit erste,
tragbare Programmiertool dieser Art
fiir Sensoren mit CANopen-Schnittstelle
ist aktuell ausgelegt fiir die Parametrie-
rung und Anbindung programmierbarer
Absolut-Encoder AHS/AHM36 sowie von
Neigungssensoren der Produktfamilien
TMS/TMM61 und TMS/TMM88 mit CA-
Nopen-Schnittstelle oder mit Analogaus-
gang. Neue Sensorvarianten mit CANo-
pen sowie neue Funktionalitaten fiir das
Programmiertool konnen auf einfache
Weise per Firmware-Update aufgespielt
werden. Ebenso leicht ist es moglich,
Konfigurationen auf der SD-Karte des
Gerates zu speichern. Sie konnen bei
einem Gerdtetausch schnell tibertragen
werden, lassen sich aber auch fiir belie-

60

big viele identische Anwendungen und
Parametrierungen klonen. Fiir Nutzfahr-
zeuge, Land- und Forstmaschinen sowie
Industrie-, Kommunal- und Spezialfahr-
zeuge ist die CANopen-Kombination aus
PGT-12-Pro sowie den genannten Abso-
lut-Encodern, darauf aufbauenden Seil-
zug-Encodern und Neigungssensoren
ein interessantes Automatisierungspaket.

Kompakt und mit CANopen:
die programmierbaren Encoder
AHS/AHM36

Das PGT-12-Pro ist die markt- und an-
wendergerechte Weiterentwicklung der
bisherigen  Encoder-Programmiertools
von Sick. Davon profitieren u. a. die pro-

grammierbaren Absolut-Encoder der
Produktfamilie AHS/AHM36 im 36 mm-
Kompaktgehduse. Wahrend die Single-
turn-Version AHS36 eine praxisgerechte
Auflosung von 14 Bit bietet, stehen in
der batterielosen Multiturn-Ausfiihrung
AHM36 mit Ubersetzungsgetriebe volle
26 Bit-Auflosung zur Verfiigung. Spezi-
ell fur den oft platzkritischen Einbau auf
Fahrzeugen sind ab Ende 2016 Encoder-
Versionen mit kompaktem, universalem
Kabelabgang sowie in Schutzart IP69K
erhaltlich — eine Seltenheit bei Encodern
in Baugrofle 36 mm.

Beide Encodervarianten bieten vielfaltige
Einstellmoglichkeiten, auf die das PGT-
12-Pro direkt zugreifen kann. Hierzu zah-
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PGT-12-Pro ist die markt- und anwendergerechte
Weiterentwicklung der bisherigen Encoder-Programmier-
tools von Sick.

len u. a. die Schrittzahl, der Preset-Wert, die Dreh- bzw.
Zahlrichtung oder die Abtastrate fiir die Geschwindig-
keitsberechnung. Messbereiche konnen individuell
festgelegt werden — ebenso Grenzwerte fiir Drehzahlen
oder Temperaturen. Auch die Rundachsfunktion lasst
sich mithilfe des Programmiertools einstellen. Dadurch
kann der AHM36 iiber die Gesamtauflosung der Appli-
kation frei an jede Getriebestufe adaptiert werden. Das
spart aufwendige Maschinenanpassungen, Getriebekal-
kulationen und Steuerungsprogrammierungen — und
damit Kosten bei Installation, Inbetriebnahme, Wartung
und Service. Nicht nur tiber die Steuerung, sondern
auch mithilfe des PGT-12-Pro lassen sich auch jeder-
zeit Betriebsparameter der Encoder auslesen, z. B. die
maximal erreichte Temperaturen und Drehzahlen oder
die aktuelle Wellenposition. Beim Einsatz der Encoder
in messenden Seilzugsystemen von Sick — eine haufige
Applikation in der mobilen Automation — kann die An-
zahl der Drehrichtungswechsel ein Indiz fiir einen mog-
lichen Verschleif der Seilzugmechanik sein, der sich
mit dem Programmiertool friihzeitig erkennen lasst. All
diese Abfragen helfen, die Gefahr ungeplanter Maschi-
nenstillstande zu vermeiden und die Verfugbarkeit zu
optimieren.

Mit Blick auf die Integration in CANopen konnen in
den Encodern tber das PGT-12-Pro alle relevanten
Parameter eingestellt werden. Die Node-ID — im Aus-
lieferungszustand bereits parametriert — ist bei einem
Adressenkonflikt leicht dnderbar. Die Baudrate des
Encoders lasst sich an die Gegebenheiten im Feldbus
anpassen — ebenso die Haufigkeit und Art der Parame-
teribermittlung. Dies ermoglicht die Optimierung der
Dateniibertragungslast und damit der Geschwindigkeit
im Bus. Bei variablem PDO-Mapping (fir: Process Data
Object) konnen dem Encoder iiber das Program-

o1
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PC-based Contro
im Buskoppler.

Die Embedded-PC-Serie CX8000
mit integriertem Feldbus- und
|/0-Interface.
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www.beckhoff.at/CX8000

Die Embedded-PC-Serie CX8000 integriert im kompakten
Buskoppler-Gehause PC-Steuerung, Feldbus- sowie
I/0-Interface und stellt dem Anwender eine leistungsfahige,
flexibel einsetzbare Steuerung zur Verfiigung:

= CPU: 400 MHz, ARM9, 32 Bit

m Flash: MicroSD-Karte (1, 2 oder 4 GB)

= RAM: 64 MB

= Schnittstellen: 1 x Ethernet, 1 x Feldbus-Slave, 1 x USB-Device
m |/O-Interface fiir Busklemmen oder EtherCAT-Klemmen

m Betriebssystem: Microsoft Windows CE

1
HANNOVER
: MESSE

Halle 9, Stand F06

BECKHOFF
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TMS/TMM-Neigungssensoren
erfassen mit hoher Prézision

u. a. Verkippungen, Schraglagen,
Winkel und Nivellierungen von
Dreh- und Horizontalachsen.

miertool die Objekte fiir die Ubertragung
frei zugeordnet werden. Ebenfalls ohne
Programmierarbeit in einer Steuerung
erfolgt die Auswahl des Uberwachungs-
verfahrens fiir den CANopen-Knoten per
Node-Guarding- oder per Heartbeat-
Protokoll. Die Moglichkeit, das portable
Programmiertool gleichermafen im Kon-
struktionsbiiro, an der Maschine oder am
Fahrzeug im Feld einsetzen zu konnen,
wird von den Anwendern als wesentliche
Arbeitserleichterung empfunden - ein
Argument, das auch bei der Programmie-
rung von Neigungssensoren mit Analog-
bzw. CANopen-Schnittstelle gilt.

Kapazitive Neigungssensoren:
die perfekte Ergéanzung

Die Neigungssensoren der Produktfami-
lie TMS/TMM sind die logische Ergan-
zung des Sick-Portfolios auf dem Gebiet
der Positionserfassung und Wegmes-
sung. Die einachsigen Sensoren mit ei-
ner Neigungserfassung von 360° sowie
die zweiachsigen Ausfiihrungen fiir Nei-
gungen im Bereich +/- 90° arbeiten auf
der Basis eines kapazitiven Messprinzips
(MEMS, fiir: Micro-Electro-Mechanical
System). Sie erfassen mit hoher Prazision
u. a. Verkippungen, Schraglagen, Winkel
und Nivellierungen von Dreh- und Hori-
zontalachsen. Das Spektrum reicht von
platzsparenden Neigungssensoren mit
Analogausgang uber montagefreundli-
che Versionen mit CANopen-Schnittstelle
bis zu programmierbaren, hochgenauen
Sensoren. Zusammen mit den Absolut-
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Encodern AHS/AHM36 sowie den Seil-
zug-Encodern der Ecoline- oder High-
line-Produktfamilien ermoglichen sie
insbesondere in der mobilen Automation
die Losung anspruchsvoller Sensoraufga-
ben aus einer Hand.

Die auf hohe Robustheit ausgelegte
TMS/TMM-Neigungssensoren stehen in
verschiedenen Baugrofen und Gehause-
materialien sowohl mit Analog- als auch
mit CANopen-Interface zur Verfiigung.
Sie kdnnen ebenso mithilfe des Program-
miertools eingestellt werden wie die Ab-
solut-Encoder der Produktfamilie AHS/
AHM36 CANopen. Bei den CANopen-
Versionen der Neigungssensoren lassen
sich tber das PGT-12-Pro u. a. die Nullla-
gen von x- und y-Achse, der Preset-Wert,
die Drehrichtungsumkehr in beiden Ach-
sen sowie digitale Filter einstellen. Aus-
gelesen werden konnen die Werte fiir die
x- und y-Neigungswinkel. Die CANopen-
Einbindung bietet hinsichtlich Node-ID,
Baudrate und der Uberwachung des
CANopen-Knotens den gleichen Komfort
und das gleiche Look & Feel wie bei den
Encodern - der Bediener arbeitet immer
in der gleichen, bekannten Oberflache.
Zudem ermoglicht das PGT-12-Pro auch
die Parametrierung des Ausgangs der
analogen Neigungssensoren. Dabei kon-
nen der Winkelmessbereich, der untere
und obere Grenzwert des Ausgangssig-
nals und die Drehrichtungsumkehr eben-
so konfiguriert werden wie die Art und
die Grenzfrequenz des Digitalfilters. Ob
CANopen oder Analogschnittstelle — das

&

Programmiertool ist dabei per Knopf-
druck startklar, ohne jegliche Installation
externer Hard- oder Software, dafiir aber
in mehreren wahlbaren Sprachen. Die
Maoaglichkeit von Firmware-Updates ge-
wahrleistet, dass jederzeit neue Encoder
und Neigungssensoren — aber auch neue
Programmierfunktionen - aufgespielt
werden konnen.

Komplettldsung — nicht nur -
fiir die mobile Automation

Das Programmiertool PGT-12-Pro, die
Absolut-Encoder der  Produktfamilie
AHS/AHM36, die Ecoline-/Highline Seil-
zug-Encoder und die TMS/TMM-Nei-
gungssensoren bilden eine aufeinander
abgestimmte Komplettlosung, die sich
auf einfache Weise in CANopen integ-
rieren lasst. Sie erfiillen elementare An-
forderungen fiir die Automatisierung von
mobilen Maschinen wie Nutzfahrzeugen,
Land- und Forstmaschinen sowie Indust-
rie-, Kommunal- und Spezialfahrzeugen.
Ein weiteres Einsatzgebiet ist die Trans-
portlogistik, z. B. auf Gabelstaplern oder
auf fahrerlosen Transportsystemen und
Montageplattformen mit entsprechenden
Handlingskinematiken. Das PGT-12-Pro
als weltweit erstes, mobiles Program-
miertool seiner Art bewdhrt sich dabei
auf entscheidende Weise als , CANope-
ner” — als handlicher Tiiréffner fiir Senso-
ren in die Welt von CANopen-Feldbusto-
pologien.

www.sick.at
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Neue Netzwerkprodukte

Vipa erweitert sein Produktspekirum bei den Kommunikationsmodulen
um zahlreiche neue Komponenten fiir den industriellen Einsatz. Neben
den bereits bestehenden Teleservicemodulen gehdren nun auch robuste
Ethernet- und PROFINET-Switches sowie ein breites Spektrum von PRO-
FIBUS-Repeatern zum aktuellen Angebot.

Managed Ethernet-Switches

Die Ethernet-Switches PN5-RD (5-Port) und PN8-RD (8-Port)
mit integrierter PROFINET-Funktionalitit erleichtern die
Einbindung der PN-Switches in PROFINET-orientierte En-
gineering-Systeme und unterstitzen auBerdem eine Vielfalt
von niitzlichen Managementfunktionen wie IGMP Snooping,
IEE802.1Q VLAN, Qos, Portmirroring, SNMP, Bandbreitenma-
nagement sowie Warnungen per E-Mail oder Relaisausgang.

Unmanaged Ethernet Switches

Die Industrial Switches EN5-R (5-Port) und EN8-R (8-Port) sind
Einsteigermodelle, die IEE 802.3 bzw. 802.3x/u mit 10/100M
Voll-/Halbduplex und MDI/MDIX-Erkennung unterstiitzen. Sie
sind fiir einen Betriebstemperaturbereich von -10° C bis +60°
C ausgelegt und konnen auch in rauen industriellen Umge-
bungen eingesetzt werden.

Als Besonderheit bieten alle Vipa Industrial Ethernet Switches

die Schifffahrtszulassung nach DNV/GL sowie die Zulassun-
gen FCC, TUV, UL und CE.

Feldbus-Repeater, MultiSwitches und Bus-Terminatoren

Hier hat Vipa eine ganze Reihe neuer Netzwerk-Komponenten
in das Produktspektrum aufgenommen. Das Portfolio reicht

Managed Ethernet-Switches: Industrial-Switch PN5-RD (911-2PN50)
und PN8-RD (911-2PN80).

von ein-, zwei- bis fiinf-kanaligen PROFIBUS-Repeatern, die
transparent fiir alle PROFIBUS DP-Protokolle sind, sich aber
auch fiir PROFIsafe und MPI eignen. Alle Repeater verfiigen
iiber eine automatische Erkennung der Ubertragungsrate von
9,6 Kbps bis 12 Mbps und unterstiitzen folgende Protokolle:
DP-VO, DP-V1, DP-V2, FDL, MPI, FMS, PROFIsafe, PROFId-
rive sowie jedes andere Protokoll auf FDL-Basis. Hinzu kom-
men ein fiinf-kanaliger MultiSwitch und ein Bus-Terminator.

B www.vipa.at

YASKAWA Europe

LINZ | Hafenstrasse 1-3 | Drives & Motion

WIEN Schwechat | am Concordepark 1 | Robotics
www.yaskawa.eu.com

MASTERS OF ROBOTICS, MOTION AND CONTROL

YASKAWA



Ein im Koppler integrierter Webserver
gestattet mit seiner Oberflache das Priifen
vor Ort oder aus der Ferne. ,,u-remote“
bendtigt hierzu keine spezielle Software,
sondern lediglich einen Standard-Browser.

\/

Der Webserver von u-remote
sorgt fiir eine schnelle und
komfortable Konfiguration

des Remote I/0-Systems

von Weidmiiller. Das neue
Webserver-Design besticht durch

hohe Benutzerfreundlichkeit
und bendtigt lediglich einen
Standard-Browser. Prozesse
und Ablaufe kdnnen auch ohne
angeschlossene Steuerung
simuliert werden.
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Integrierter Webserver erleichtert Inbetriebnahme und Wartungsarbeiten:

Per Browser zum I/O-System

Beim Implementieren dezentraler I/O-
Losungen sind haufig Prozessablaufe zu
simulieren und zu testen, noch bevor die
Anlage in Betrieb geht oder die Automati-
sierungsarchitektur komplett installiert ist.
Im spéteren Betrieb sollen sich dariiber

auch Anlagenfehler diagnostizieren und
lokalisieren lassen, um Reparaturen ziigig
vornehmen zu konnen.

Das Remote I/O-System u-remote von
Weidmiiller integriert bereits ab Werk

Weidmiiller 35
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Ein- und Ausgange lassen sich forcen, so kdnnen Prozesse und Ablaufe auch ohne angeschlossene
Steuerung simuliert werden. Die Zeit bis zur Inbetriebnahme der Anlage verkirzt sich deutlich.

64

eine leistungsstarke Software fiir Inbe-
triebnahme, Statusiiberwachung und Feh-
lerdiagnose. Der Zugriff erfolgt via Stan-
dard-Internetbrowser iiber einen auf dem
Feldbuskoppler installierten Webserver.
Anwender konfigurieren und parametrie-
ren die I/O-Station einfach und komfortabel
ohne zusatzliche Hardware oder Program-
minstallationen. Zum Abrufen von Status-
informationen, Diagnose- und Prozessda-
ten ist keine angeschlossene Steuerung
erforderlich.

Schnelle Inbetriebnahme und Diagnose

Weidmiiller hat u-remote mit dem Web-
server 2.0 deutlich erweitert. Dessen klare
Struktur erleichtert den Zugriff auf alle Sys-
temfunktionen. Die Swipe-Funktionalitat
vereinfacht die Navigation, die neu gestal-
tete Oberfliche ist fiir mobile Touchge-
rate optimiert. Webserver 2.0 erleichtert
die Automatisierung und ermdoglicht eine
schnellere Inbetriebnahme. Bereits vor
Fertigstellung einer Anlage lassen sich um-
fassende Systemtests durchfiihren. Breite
Simulations- und Forcing-Funktionen un-
terstiitzen die Inbetriebnahme. Auch im

X-technik AUTOMATION 2/April 20168



laufenden Betrieb konnen Anlagenfehler
dank der integrierten Diagnosefunktionen
schnell identifiziert und behoben werden.
Der verbesserte Webserver fiir u-remote
befindet sich in jedem Feldbuskoppler. Der
integrierte Webserver dient auSerdem der
schnellen Serien-Konfiguration: Die Konfi-
guration der u-remote Station lasst sich als
Datei abspeichern und per Upload auf wei-
tere Stationen iibertragen. Hilfreiche Tool-
tipps unterstiitzen beim Festlegen von Para-
metern. Dies verkiirzt Konfigurationszeiten
deutlich und vermeidet Eingabefehler.

Sicherer Zugriff

Zugriff auf den u-remote Webserver er-
halten Benutzer tiber USB sowie iiber die
Feldbusschnittstelle. Anlagenstatus oder
Diagnoseergebnisse  sind  unmittelbar
abrufbar, ob an der Anlage oder aus der
Ferne. Der Internetbrowser bietet Uber-
sichtlichkeit, schafft Transparenz und ver-
einfacht Fehlerdiagnose und -behebung.
Wollen Anwender fiir Sicherheit sorgen
und Fernzugriffe auf die u-remote Station

INDUSTRIELLE KOMMUNIKATION
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Weidmdiller u-remote: Das neue Webserver-Design besticht durch eine hohe
Benutzerfreundlichkeit. Die Oberflache ist fiir mobile Touchgeréate optimiert.

unterbinden, muss lediglich ein Parameter
abgeschaltet werden. Um die Remote I/O
Station vor Manipulation durch unberech-
tigte Dritte zu schiitzen, 1asst sich eine Zu-

gangskontrolle mittels User und Passwort
voreinstellen.

B www.weidmueller.com

Performance
Improvement

Energy
Saving

www.smc.at/services

Maintenance
Simplification

Customized
Training

Damit Kosteneinsparung keine ,heie Luft* bleibt

Investitionskosten wird oft mehr Aufmerksamkeit geschenkt als langfristigen Betriebskosten -

dabei ist besonders hier ein umfangreiches Einsparungspotenzial vorhanden. Vertrauen Sie auf den Weltmarktfihrer

in der industriellen Automatisierung pneumatischer und elektrischer Systeme und unser langjéhriges Know-how.

Mit SMC Customized Services steigern Sie die Effizienz, Zuverldssigkeit und Produktivitat Ihrer Anlage, gleichzeitig
reduzieren Sie Ihre laufenden Betriebskosten und sparen Energie. Mit maBgeschneiderten Trainings steigern Sie zudem
das Bewusstsein in Ihrem Unternehmen.

SMC Customized Services - der einfachste Weg, das volle Potenzial lhrer Anlage auszuschopfen.

& S\C.

WWWwW.automation.at
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High-End-HMI mit Gateway-Funktion fur

Mitsubishi Electric (OV: Geva) hat mit dem GT2705 sein HMI-Portfolio nach oben erweitert. Das neue Modell der
aktuellen Serie GT27 kann als Gateway fiir ein komplettes Automatisierungssystem fungieren. Neben umfangreichen
Anschlussmdglichkeiten verfiigt das kompakte Bediengerat {iber einen 5,7 Zoll groBen TFT-Touchscreen,

Gestensteuerung und eine leistungsstarke Grafikverarbeitung.

Das GT2705 zeichnet sich durch eine schnelle, einfache Integra-
tion in Steuerungs- und Automatisierungsnetzwerke aus. Im Zu-
sammenspiel mit anderen Komponenten von Mitsubishi Electric
kann das neue HMI als Gateway genutzt werden, beispielsweise
um SPSen, Servoantriebe, Frequenzumrichter und Roboter zu
steuern und zu iiberwachen.

Uber Funktionen wie Multi-Touch-Steuerung via Touchscreen
1asst sich das HMI zuverlassig, intuitiv und schnell wie ein Smart-
phone bedienen. Die Programmierung lauft iiber die Software
GT Works3. Dabei sorgen integrierte Objektbibliotheken fiir eine
schnelle Konfiguration. Aulerdem ermoglicht eine Vielzahl vor-
definierter Templates und Bildschirmoberflichen fiir Mitsubishi
Electric Komponenten eine effiziente, intuitive Inbetriebnahme
sowie Updates im Betrieb.

Effizienter Vorort-Support, viele Anwendungen

Ein externer PC fiir Inbetriebnahme und Fehlersuche ist nicht
notig. Das Bediengerat ist mit mehreren Debugging-Funktio-
nen ausgestattet, die Ausfallzeiten reduzieren. Sogar komplette
Nutzerhandbiicher konnen auf dem HMI gespeichert und somit
fiir einen effizienten Vorort-Support und eine gesteigerte Anla-
genverfiigbarkeit direkt an der Anlage eingesehen werden. Das
GT2705 kann sdmtliche Produktionsdaten erfassen und aufzeich-
nen. Die Wiederherstellungsfunktion erlaubt eine schnellere In-
betriebnahme der Systeme und tragt zur Vermeidung von Pro-
duktionsausfallen bei. Das wirkt sich positiv auf die Gesamtkosten
von Automatisierungsprojekten aus. Aus diversen Anschluss-
moglichkeiten ergibt sich ein groRes Anwendungsspektrum des
Bediengerats. So kann das GT2705 ohne externen PC direkt mit
SQL-, Oracle- und Access-Datenbanken kommunizieren. Per
Schnittstelle 13sst es sich an die Datenbank eines MES (Manu-
facturing Execution System) anbinden und kann somit innerhalb
eines fabrikweiten Automatisierungssystems effektiv als zentrale
Kommunikationsstelle fungieren. Uber Ethernet-, RS-232- und
RS-422/485-Schnittstellen lasst sich das GT2705 an Steuerungs-
netzwerke anschlieBen. Zudem bestehen Optionen fiir Profibus,
CC-Link, CC-Link IE und MELSECNET/H. Ein SD-Kartensteck-
platz, USB-Host- und USB-Device-Schnittstellen sowie eine di-
rekte SPS-Busanbindung bieten zusatzliche Flexibilitat.

Kraft und Leistung in kompaktem Design

Der hochauflosende TFT-LCD-Bildschirm des GT2705 kann mehr
als 65.000 Farben darstellen und hat iiber 80 MB Speicherka-

Das GT2705 zeichnet sich insbesondere durch eine schnelle,
einfache Integration aus. Zusammen mit anderen Mitsubishi Electric
Komponenten kann es als Gateway genutzt werden, beispielsweise
um SPSen, Servoantriebe, Frequenzumrichter und Roboter zu
steuern und zu Uberwachen.

pazitat. Zum Schutz von Programmen und gespeicherten Daten
verfiigt das HMI {iber mehrere Sicherheitsfunktionen wie einen
selektiven Passwortschutz und entsprechende Protokolldateien,
um die Aktionen einzelner Nutzer nachverfolgen zu konnen. Bei
addquater Montage erfiillt das Bediengerat die Zertifizierung
nach Schutzklasse IP67, wodurch das HMI in vielen verschiede-
nen Betriebsumgebungen eingesetzt werden kann.

www.geva.at
www.mitsubishielectric.de
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Reduziert auf das Wesentliche: der neue i500

Schlankes Design, skalierbare Funktionalitdt und auRerordentlich anwender-
freundlich. Der wegweisende Inverter i500 ist so schmal gebaut, dass Sie jede
Menge Platz im Schaltschrank einsparen. Dank innovativer Interaktions-

moglichkeiten ist Ihnen eine Inbetriebnahme in Rekordzeit spielend moglich.
Und das Beste: Die modulare Bauweise passt sich im Handumdrehen an
unterschiedliche Maschinenanforderungen an. Manchmal ist weniger mehr.

Noch Fragen? Erfahren Sie mehr auf www.Lenze.com So einfach ist das.
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MESSTECHNIK UND SENSORIK

Im Forschungsprojekt ParsiFAI 4.0 Smart-Sensor-System-Labels entwickelt:

Intelligente Folien fur die Industrie 4.0

Mikroelektronische Sensorsysteme in diinnen Folien bieten einen neuen Ansatz bei der Vernetzung intelligenter Produkti-
onsanlagen fiir die Industrie 4.0. Die dezentrale Uberwachung und Steuerung im Produktionsumfeld wird durch sogenannte
Smart-Sensor-System-Labels mdglich. Im Forschungsprojekt ParsiFAI 4.0 entwickelt Festo mit Kooperationspartnern aus
Industrie und Forschung neuartige Sensorik und Elektronik in diinnen Folien. Pneumatische Antriebe, aber auch Verpa-
ckungen kdnnen durch die intelligenten Sensor-Labels Informationen iiber den jeweiligen Prozess sammeln, bewerten und
austauschen. Dadurch lassen sich Fertigungs- und Logistikablaufe optimieren und flexibilisieren.

Maschinen, die selbststandig miteinander kommunizieren: Das
ist die Vision der Fabrik der Zukunft. Zu diesem Zweck werden
Fertigungsanlagen digital vernetzt sein. Das gelingt, wenn die
am Produktionsprozess beteiligten Komponenten wie pneuma-
tische Antriebe und Werkstiicke tiber eine intelligente Sensorik
und sichere Kommunikation miteinander interagieren konnen.

Im Forschungsprojekt ParsiFAl 4.0, das vom Bundesministeri-
um fiir Bildung und Forschung gefordert wird, arbeiten meh-
rere Kooperationspartner mit Unterstiitzung durch Projekttra-
ger VDI/VDE-IT daran, diinne Elektroniksysteme — sogenannte
Smart-Sensor-System (S3)-Labels — zu entwickeln. Basis der
S3-Labels sind Mikrocontroller, Sensoren, diinne Displays und
integrierte Kommunikationsschnittstellen, die in Folien einge-
bettet sind. Mit den erhobenen Daten kann der Zustand einer
Komponente bewertet werden, um z. B. Anlagen vorausschau-
end zu warten. So lassen sich die Instandhaltungskosten von
Produktionsanlagen deutlich verringern. Im Bereich Logistik
und Verpackung lasst sich dadurch der Transportweg kritischer
Glter sicher nachvollziehen.

Demonstratoren von Festo und Bosch

Im konkreten Anwendungsfall des Forschungsprojektes soll ein
S3-Label auf einem pneumatischen Antrieb von Festo ange-
bracht werden. Die Sensor- und Nutzdaten werden dann draht-
los und sicher an eine entsprechende Steuerung gesendet. So
konnen Antriebsdaten wie Position, Dynamik und Umweltpa-
rameter durch mehrere S3-Label in einer Anlage gleichzeitig
iberwacht werden. Die Ansteuerung lasst sich nachgelagert
durch selbstlernende Systeme optimieren. Ein Energy Harves-
ting System, das durch die Bewegung des Kolbens Energie ge-

neriert, soll im Zusammenspiel mit einer Diinnfilmbatterie das
Foliensystem versorgen. Bei Bosch soll das Foliensystem als
Jintelligentes Etikett” auf Verpackungen empfindlicher Trans-
portgiiter eingesetzt werden. Mit der integrierten, auf mikro-
elektromechanischen Systemen basierenden MEMS-Sensorik
lassen sich schadigende Einfliisse auf empfindliche Giiter wie
StoRe oder Temperaturschwankungen tiberwachen. Auch An-
wendungshinweise sollen auf dem autonom arbeitenden Label
gespeichert werden. Sie konnen {iiber entsprechende Schnitt-
stellen in der Anlage, aber auch iiber mobile Endgerate drahtlos
ausgelesen werden. , Mit diesem Forschungsprojekt konnen wir
flexible Losungen auf der Grundlage von folienbasierten Elek-
troniksystemen fiir die Weiterentwicklung unserer Komponen-
ten erarbeiten”, erklart Stefan Saller von Festo, Koordinator des
Verbundprojekts ParsiFAl 4.0. ,Das ist ein weiterer wichtiger
Schritt auf dem Weg zu intelligenten Komponenten fiir die In-
dustrie 4.0.”

Thomas Deuble vom Institut fiir Mikroelektronik — verantwort-
lich fiir die technisch-wissenschaftlichen Aspekte des Vorha-
bens - erganzt: ,,Mit dem Projekt soll die in Folien integrierte
dinne Elektronik und Sensorik auf breiter Basis produktfahig
werden und einen wichtigen Beitrag fiir die digitale Vernetzung
von Produktionsanlagen, Waren und Menschen leisten.”

Projektpartner aus Industrie und Wissenschaft

Die Einzeltechnologien werden von den Konsortialpartnern
erforscht:

= Bosch bringt seine langjahrige Erfahrung im Bereich der
MEMS-Sensorik in das Projekt ein und erarbeitet fiir seine



links System-in-Foil in der
Automatisierungstechnik. (Bild: Festo).

rechts System-in-Foil in der
Verpackungstechnik.
(Bild: Robert Bosch).

Sparte Bosch Packaging Technology einen Demonst-
rator fiir die Verpackungstechnik.

= Die Entwicklung und Realisierung der Rickdin-
nungsverfahren fiir die integrierten Schaltungskom-
ponenten (ICs, Sensoren, MEMS) iibernimmt das
Institut fur Mikroelektronik Stuttgart (IMS CHIPS).

= Die Hahn-Schickard-Gesellschaft fiir angewandte
Forschung e.V. verfiigt {iber breite Erfahrungen in .
den Bereichen der Systemauslegung und im Energy- E I n N etzwe rk
Harvesting. Zusammen mit Infineon Technologies ’
und dem Partner Stackforce werden sichere Kommu-

nikationslosungen fiir die Demonstratoren erarbeitet. a,I I e M Ogl I C h I(e Ite n

= Infineon Technologies konzipiert die Umsetzungs-

moglichkeiten fir Funkbausteine und deren Konfigu- Nutzen Sie alle Méglichkeiten
rationen. lhres Ethernet-Netzwerkes! S M A RT

Industrial Ethernet-Komponenten

® Die Chips zur magnetischen Positionsmessung liefert von Phoenix Contact bieten lhnen
Micronas. mehr Realtime, mehr Wireless, AU STRIA

mehr Sicherheit und mehr Verfiig-

. . . i 10. bis 12. Mai 2016
barkeit. Integrieren Sie Industrial

= Mit seiner Flex- und Embedding-Technologie tragt

i ik ei i i Stand A0506
Wirth Elektror.uk einen wesenthchep Beitrag zur Ethernet-Komponenten einfach in
finalen systemischen Umsetzung bei. - .
lhre Automatisierungsinfrastruktur
= Die Erstellung von Qualifikationsverfahren und 'und profitieren Sie von unserer
Testprozeduren fir Fehleranalyse sowie die finale jahrelangen Erfahrung.
Qualifikation der Systeme hinsichtlich ihrer Zuverlas-
sigkeit findet bei RoodMicrotec statt. Mehr Informationen unter Telefon (01) 680 76 oder

phoenixcontact.at
B www.festo.at
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Die Rennwagen der Tuning Akademie Ingolstadt haben Laser-
Abstandssensoren optoNCDT 1402-250 VT von Micro-Epsilon an Bord.

Optische Sensoren
machen das Rennen

Neben einer hohen PS-Zahl haben die Rennwagen der Tuning Akademie Ingolstadt Messtechnik von Micro-Epsilon an Bord.
Die laser-optischen Abstandssensoren liefern prazise Messwerte, mit denen sich die Fahrzeugleistung optimieren lasst.

Die optischen Sensoren von Micro-Epsilon
fiir die Messung von Weg, Abstand und
Position sind mit einem integrierten digi-
talen Signalprozessor ausgestattet. In der
letzten Saison war das Rennteam der Tu-
ning Akademie mit dem Audi A4 V6 3.0
TDI quattro sprichwortlich ,,ganz schon
auf Achse”. Zwei Laser-Sensoren optoN-
CDT 1402-250 VT wurden in x-Richtung
oberhalb der Vorder- und Hinterachse un-
ter der Karosserie befestigt und lieferten
Messwerte wahrend des Fahrbetriebes.

Der drehbare Kabelanschluss und eine
RS422-Schnittstelle verleihen diesen Sen-
soren Flexibilitat. Gegen die auftretenden
Vibrationen wahrend der Fahrt zeigen sie
sich sehr robust. Nach unten gerichtet
messen sie berithrungslos den Abstand
des Fahrzeugs zur Fahrbahn. Damit wird
stetig die Fahrzeughohe in Bezug zur Ge-
schwindigkeit des Rennwagens bestimmt.
So konnen die aerodynamische Balance
und der Abtrieb an Vorder- und Hinterach-
se exakt ermittelt werden. Auf Basis dieser

Daten lassen sich auch bei Nickbewegun-
gen wahrend der Beschleunigungs- und
Bremsphasen detaillierte Auswertungen
erstellen, die das Fahrverhalten und die
aerodynamische Effizienz weiter verbes-
sern. Bereits nach einer Streckenrunde
kann eine Bewertung iiber die Wirksam-
keit unterschiedlicher aerodynamischer
Bauteile oder Fahrwerkskomponenten im
Detail erfolgen.

Von der Tuning Akademie konzipiert, fun-
giert der Rennwagen als Versuchsfahrzeug
zum Test von Fahrwerkskomponenten, al-
ternativen Materialien sowie innovativen
Kraftstoff- und Antriebskonzepten. Auf den
Langstrecken des Niirburgrings testet das
Team Fahrzeugentwicklungskonzepte aus
wissenschaftlicher Sicht.

Weltmeister mit Micro-Epsilon

Die Saison 2015 war fur das Rennteam der
Tuning Akademie ein voller Erfolg. Beim
24-Stunden-Rennen auf dem Niirburg-

ring konnte sich das Rennteam iiber einen
Weltmeistertitel in der Kategorie VIII, der
Klasse der alternativen Antriebskonzep-
te (SPAT), freuen. Auch im néchsten Jahr
werden die Sensoren von Micro-Epsilon
wieder das Rennen machen. Der fahrbare
Untersatz allerdings verandert sich. Der
Audi A4 wird durch einen RS5 TDI Biturbo
ersetzt.

,Auch im dritten Jahr arbeiten wir wieder
mit den optischen Sensoren von Micro-
Epsilon. Wir sind sehr zufrieden mit die-
ser hochprazisen und in der Handhabung
optimalen Sensortechnologie”, so der
Geschéftsfithrer der Tuning Akademie,
DI Thomas Hanisch. , Ebenfalls zufrieden
sind wir mit ihrer derzeitigen Position am
Fahrzeug. So werden wir die Sensoren
auch in der Saison 2016 wieder 1:1 an die
gleiche Position setzen wie schon zuvor im
Audi A4 - also oberhalb der Vorder- und
Hinterachse.”

B www.micro-epsilon.de
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Neuer Radarfullstandsensor VEGAPULS 64 flr
Flussigkeiten: Die kleinste Antenne ist nicht gréBer als
ein 1-Euro-Stick. Dadurch ist das neue Messgerat
préadestiniert fir den Einbau in kleinen Behaltern.

Radarfullstandmessgerat fur Flissigkeiten:

Mit 80 GHz neue
Mal3stabe setzen

Die Vega Grieshaber KG bringt mit dem
VEGAPULS 64 das erste Radarfiillstand-
messgerat fiir Fliissigkeiten auf den Markt,
das mit einer Frequenz von 80 GHz misst.
Damit ist eine bessere Fokussierung des
Radarstrahls maglich. Selbst bei schwieri-
gen Verhaltnissen, wie Heizschlangen oder
Riihrwerken in Behéltern, wird nun eine zu-
verlassige Messung deutlich einfacher.

Bisher galt: Bei einem Radarsensor
mit 26 GHz-Sendefrequenz und einer
AntennengroBe von 80 mm betragt
der Offnungswinkel etwa 10°. Beim
VEGAPULS 64 liegt bei dieser An-
tennengroRe der Abstrahlwinkel bei
nur noch 3°. Dadurch kann der Sen-
sor selbst in Behaltern mit Einbauten
oder bei Anhaftungen an der Behél-
terwand sicher eingesetzt werden.
Der Strahl geht an solchen Hinder-
nissen einfach vorbei.

Je groBer der Dynamikbereich bei
Radarsensoren, desto breiter das
Einsatzspektrum der Sensoren und
desto hoher die Messsicherheit. Bis-
her ist kein Radarsensor fur Flussig-
keitsanwendungen auf dem Markt,
der einen dhnlichen Dynamikbereich
wie der VEGAPULS 64 abdeckt. Das
bedeutet, dass Medien mit geringen
Reflexionseigenschaften, also klei-
nen Dielektrizitdtszahlen, deutlich

besser gemessen werden konnen, als
mit bisherigen Radarsensoren. Aber
auch bei Schaum, extrem turbulenten
Fillgutoberflichen, Kondensat oder
Anhaftungen an der Antenne, misst
der VEGAPULS 64 durch die hohere
Messsicherheit noch zuverlassiger.
Die Genauigkeit liegt bei +/- 2 mm,
selbst bei einem Messbereich von
30 m.

Der neue Radarfillstandsensor
VEGAPULS 64 eignet sich fiir den
breiten Einsatz in der chemischen
Industrie, aber auch - aufgrund hy-
gienegerechter Werkstoffe und Kon-
struktion — fiir die Pharma- und Le-
bensmittelindustrie. Entsprechende
Zulassungen, 3A und EHEDG, stehen
zur Markteinfiihrung bereit. Dank
seiner kleinen Antenne — der Durch-
messer der kleinsten Ausfithrung ist
nicht groRer als ein 1-Euro-Stiick
— und des daraus resultierenden
kleinen Prozessanschlusses ist der
Sensor auch fiir baulich beengte Ver-
héltnisse geeignet. Dadurch konnen
die Sensoren auch in Technikums-
und Laboranlagen, in denen bisher
auf die Radarfiillstandmesstechnik
aus Platzgriinden verzichtet werden
musste, eingesetzt werden.

www.vega.com

71

Kontroll
Freak

Sicherheitszuhaltungen

Ohne Legitimation kommt hier keiner rein.
Zutritt? Nur streng kontrolliert! Die elobau
Sicherheitszuhaltungen verhindern den un-
zuldssigen Zugang zur Maschine mit einer
Zuhaltekraft von bis zu 2500 N und sind fiir
extreme Umgebungsbedingungen geeignet.
Unterschiedliche Betatiger und Bauformen
bieten die nétige Flexibilitdt, um potenzielle
Gefahrdungen sicher unter Kontrolle zu haben.

elobau & °

elobau Austria GmbH
+43 (0) 6225 / 205440 | info@elobau.at
www.der-wachdienst.info
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Mit der neuen Sensor-Generation
leitet Pepperl+Fuchs ein neues
Zeitalter der optoelektronischen
Sensoren ein.
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Neue Lichtschranken-Generation in Kleinbauform:
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Optoelektronische
Universal-Genies

Die multifunktionalen Standard-Opto-Sensoren der Bau-
reihen R100 und R101 von Pepperl+Fuchs vereinen zu-
gleich hochste Flexibilitat und Zukunftssicherheit. lhre
Produktarchitektur bietet den Anwendern zum einen alle
optoelektronischen Detektionsprinzipien in einer Baurei-
he — zum anderen verfiigen alle Sensoren standardma-
Big tiber 10-Link und sind damit bestens geriistet fiir die
Kommunikationsféahigkeit in obere Feldbusebenen. Ne-
ben einer Reihe von Innovationen, z. B. der DuraBeam-
Lasertechnologie, iiberzeugen die R100 und R101 auch
durch ihr einheitliches Bedien- und Anschlusskonzept.

Innovation bedeutet Neuerung - impliziert aber vor allem
auch Verbesserung, Vorsprung und Chance auf Erfolg. Die
neue Dura-Beam-Lasertechnologie, die innovative Multi-Pixel-
Technologie und das einheitliche Look & Feel bei der Inbe-
triebnahme und Bedienung der Sensoren erfiillen diese Inno-
vationskriterien.

Gleich in der Form, unterschiedlich in der Funktion

Die R100 wie auch die R101 setzen auf marktgangige und da-
mit montagekompatible Gehausebauformen. Das Besondere
dabei: Innerhalb der jeweiligen Baureihe werden in identi-
scher ,Verpackung” alle optoelektronischen Detektionsfunk-
tionen abgebildet. Ob Einweg-Lichtschranken, Reflex-Licht-

schranken mit Polfilter, Vordergrundausblendung oder fiir die
Detektion transparenter Objekte, energetische Reflex-Licht-
taster und solche mit Hintergrundausblendung, messende
Lichtschranken oder Distanzsensoren — alles Sensoren einer
Baureihe konnen in der gleichen Befestigungssituation einge-
setzt werden. Dies gewahrleistet ein HochstmaR an Flexibilitat
und konstruktiven Freiheiten bei der Umsetzung von Detek-
tions- und Distanzmessaufgaben — zumal verschiedene Hal-
tewinkel, Metallschutzbiigel und Schnellklipp-Montagehalter
weitere Montageoptionen fiir die flexible und betriebssichere
Integration in Maschinen und Anlagen bieten.

Zukunftssicher durch integrierte Innovationen

In den Baureihen R100 und R101 kommen eine Reihe von In-
novationen zum Einsatz. Vollig neu entwickelt wurde z. B. die
DuraBeam-Technologie der Laservarianten der Sensorfamili-
en. Sie vereint die Vorteile von LED-Sendern — u. a. hohe Le-
bensdauer und Einsatzfahigkeit im erweiterten bzw. erhohten
Temperaturbereich — und die Starken der bislang tiblichen La-
serdioden — u. a. groRer Arbeitsabstand und konturierte, hel-
le Lichtfleckabbildung auf dem Objekt. Dadurch bieten diese
Lasersensoren eine deutlich verbesserte Energieeffizienz, eine
erhohte Lebensdauer und einen erweiterten Betriebstempera-
turbereich. Auf Detektionsleistung muss dabei nicht verzichtet
werden: Die DuraBeam-Einweg-Lichtschranken der Baurei-
hen R100 und R101 erreichen Reichweiten von bis zu 20 m,
die Laser-Reflex-Lichtschranken mit Polfilter sind fiir Tastwei-
ten bis 12 m spezifiziert und die Laser-Reflex-Lichtschranke

X-technik AUTOMATION 2/April 2016



mit koaxialer Optik zur Detektion von Kleinteilen bietet Ar-
beitsabstande bis zu 7 m. Da die DuraBeam-Lasertechno-
logie mit ihrem besonderen Strahlprofil auf einem Objekt
immer einen scharf konturierten, kreisrunden Lichtfleck
abbildet, sind die Lichtschranken und Distanzsensoren
auch bestens fiir die sehr prazise Detektion und Entfer-
nungsmessung kleiner Objekte geeignet.

Ein weiteres technologisches Highlight ist die Multi-Pixel-
Technologie (MPT) der Sensoren. Das von Pepperl+Fuchs
entwickelte Verfahren setzt auf , Messen statt Tasten”
und ist gegeniiber energetischen Erfassungsprinzipien
eindeutig zukunftssicherer. Der Grund: Die MPT nutzt
bei der Detektion durch Distanzmessung die Vorteile der
geometrischen Triangulation und ermoglicht so auch in
Nahbereichsapplikationen hochst prazise, zuverlassige
Messergebnisse. Die PowerBeam-LED bzw. der Dura-
Beam-Lasersender im Sensor erzeugen hierbei einen
extrem hellen, energiedichten Lichtfleck auf dem Objekt
und dadurch eine Remission, die auf dem empfangenden
Multi-Pixel-Array hochst prazise abgebildet wird. Intelli-
gente Software-Algorithmen berechnen aus der Position
des Remissionszentrums auf dem Array die exakte Distanz
zwischen Sensor und Objekt. Dadurch konnen die mes-
senden und schaltenden Lichttaster der Serien R100 und
R101 die Position eines Objektes prazise messen und auch
eindeutig vom Hintergrund unterscheiden.

Sensorik 4.0: mit 10-Link
startklar fiir die ,,Smart Factory*

Neu an den Baureihen R100 und R101 ist auch die durch-
gangige Kommunikationsfahigkeit per IO-Link als ent-
scheidendem Merkmal fiir Sensorik 4.0. Ob zur Parame-
trierung, zur Diagnose oder zur Wartung — der I0-Link
ermoglicht es, alle R100- und R101-Sensoren im Feld
einer Smart Factory von der Steuerungsebene aus anzu-
sprechen. Dies kann bei Bedarf auch kabellos per Smart-
phone oder Tablet-PC geschehen — unter Nutzung der
SmartBridge®-Technologie von Pepperl+Fuchs. Gleichzei-
tig kann die volle Intelligenz der Sensoren genutzt werden,
um gemalR Industrie 4.0 aufgebaute Produktionsprozesse
besser zu vernetzen und durch kontinuierliches Condition
Monitoring die Verfiigbarkeit von Maschinen und Anlagen
zu optimieren.

Fiir die Integration in aktuelle Automatisierungsumgebun-
gen stehen alle Sensoren wahlweise mit M8-Anschluss-
stecker, M8- oder M12-Pigtail sowie mit Kabelabgang zur
Verfiigung.

Bedienung: einmal verstanden, immer verstanden

Ob Lichtschranke, Lichttaster oder Distanzsensor, ob
schaltend oder messend — die R100 und R101 bieten un-
abhangig vom Sensorprinzip ein in sich einheitliches Be-
dien- und Visualisierungskonzept, d. h. ein einheitliches
Look & Feel fiir den Bediener. Per Multiturn-Potenziome-

MESSTECHNIK UND SENSORIK

ter konnen Empfindlichkeit, Schaltschwelle und Betriebsmo-
dus eingestellt werden; die Schaltungsart sowie das Teach-in
des Schaltpunktes erfolgt iiber eine Drucktaste. Auch das An-
zeigekonzept ist konsequent einheitlich designt. Drei optimal
platzierte, helle LEDs in griin bzw. gelb visualisieren die Be-
triebsbereitschaft, die Schaltungsart, die freie Lichtstrecke fiir
die Detektion bzw. Distanzmessung, das Erreichen der Funkti-
onsreserve sowie eine eventuelle Strahlunterbrechung. Dieser
Wiedererkennungseffekt beim Bedienen und bei der Visualisie-
rung reduziert die Komplexitat der Sensorparametrierung. Er
steigert die Effizienz und Sicherheit der Bedienung und spart
Zeit und Kosten bei der Inbetriebnahme und Bedienung.

Funktionalitit und Flexibilitat neu definiert

Die Baureihen R100 und R101 von Pepperl+Fuchs bieten erst-
mals ein durchgangiges Losungsangebot von optoelektroni-
schen Funktionsprinzipien und innovativen Technologien in
einem identischen Gehduse. Ist die Befestigungssituation ein-
mal festgelegt, kann der Anwender den bendtigten Funktions-
umfang je nach Aufgabenstellung frei wahlen. Diese Komplett-
losung bietet eine bislang einmalige Flexibilitat und eroffnet
vielfaltige Einsatzmoglichkeiten.

B www.pepperl-fuchs.at

Industrielle Dampfungstechnik:

Wenn Sie mehr als
Standard erwarten!

Ideale Unterstiitzung
der Muskelkraft

Unerwinschte
Schwingungen
isolieren

g

Sicherheitsprodukte

Schutzende Optimales Tuning fur
Konstruktionen jede Konstruktion
in jedem Fall
Alles. Immer. Top.
Mehr Info?
Tel.: +43 (0)732-916547
Fordern Sie den
kostenlosen ACE
Katalog an!
an SKF Group company www.ace-ace.at
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BILDVERARBEITUNG
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Bildverarbeitung garantiert Sicherheit mit Qualitatsnachweis:

erfekte Zulieferprodukte

In der Automobilindustrie und vielen anderen Bereichen steigen die Qualitdtsanforderungen rasant an. So diirfen
beispielsweise zugelieferten Bauteile absolut keine Fehler aufweisen, da sie hdchste Zuverldssigkeit erfiillen miissen.
Die nachweisbare dokumentierte hundertprozentige Qualitat der Bauteile und vollstandige Riickverfolgbarkeit ist

deshalb unabdingbare Pflichtanforderung.

Kleine Fehler an Bauteilen konnten in der anschlieBenden Produk-
tion und Montage einen Stopp verursachen oder beispielsweise
eine Riickrufaktion in der Automobilindustrie auslosen. Derart
schlimme Szenarien verursachen schnell knallharte Auseinander-
setzungen um Verantwortlichkeiten, Kosten und weitere Konse-
quenzen.

Um das Handling und den Durchfluss in der laufenden Quali-
tatskontrolle — einfacher, funktionssicherer, wesentlich flexibler,
mit hoherem Durchsatz — zu steigern, benotigte das Eichsfelder
Schraubenwerk eine neue vollautomatische Priifanlage, die all die-
se Anforderungen zuverlassig erfiillen konnte.

Flexibilitat in Durchsatz und Umriistung

Entsprechend einem umfangreichen Pflichtenheft wandte man
sich an das Unternehmen Vester Elektronik, welche ihre Erfahrun-
gen im Bau von Priif- und Sortierautomaten zur Priifung des Teile-
spektrums einbringen konnte. Ihre Bildverarbeitungs-Spezialisten
lieferten in einer Machbarkeitsstudie entsprechend den Anforde-
rungen ein komplettes Losungskonzept fiir eine vollautomatische
Prifanlage. Der damit zu bewaltigende Prozess betrifft die Teile-
beschickung, Prifung mit Bildverarbeitung, Sortierung NIO/IO,
vollstandige Rickverfolgbarkeit mittels Codeaufdruck auf jedem
einzelnen Teil, bis zur kontrollierten abgezahlten Abpackung in die
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links Der Prufautomat VVC 821V ist so gestaltet, dass
der gesamte Aufbau der Priifanlage von allen Seiten gut
zugénglich ist und eine Umriistung auf eine neues Priifteil
innerhalb von zehn Minuten erfolgen kann.

rechts Gesamtansicht Prifautomat VIDEOcheck VVC 821/V.

Kartons. Selbstverstandlich ist auch die statistische Fehler-
auswertung mit der Anbindung an das Fertigungsnetzwerk
und der Datenbank des Unternehmens eingebunden.

Andreas Simon, Fertigungsleiter bei der esw GROUP be-
merkt dazu: ,Als einziger Anbieter hat uns die Firma Ves-
ter eine komplette und tiberzeugende Machbarkeitsstudie
angeboten die alle unsere Anforderungen enthielt. Von
groRem Vorteil erwies sich dabei der Losungsansatz eines
senkrechten Drehtellers.” Durch die Anlagengestaltung mit
vertikalem Drehteller wird das gesamte Handling flexibler
und der Teile-Durchfluss ist einfach und schnell gegeben.
Mit dieser Losung im Priifautomaten VVC 821V unter-
scheidet man sich deutlich vom Wettbewerb, der diesen
Losungsansatz nicht bietet. Vor allem in der Flexibilitat er-
zielt das entscheidende Vorteile, weil eine Umriistung auf . .
andere Teilevarianten mit anderen GroRen innerhalb von www.lti-motion.com
nur zehn Minuten erfolgen kann. Das beinhaltet auch =

LTi AUSTRIiA GmbH

Durisolstr. 1 - 4600 Wels

75 Tel.: +43 72 42 36 09 44-0 - Fax: +43 72 42 36 09 44-5 @
info-austria@It-i.com - www.Iti-motion.com )
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die Anpassung der insgesamt vier Kameras
an die neue Aufgabe. Das gesamte Anla-
genlayout ist zudem so gestaltet, dass von
allen Seiten eine gute Zuganglichkeit fir
Umriistungen und Wartungen gegeben ist.

Pausenlose Prézisionsmessung

Die Messbereiche fiir die zu priifenden Tei-
le liegen bei 20 bis etwa 60 mm Lange und
6 bis 10 mm Durchmesser. Jedes Teil ist mit
einer einmaligen Nummer versehen und
riickverfolgbar. Auf einer Linearstrecke mit
vorgeschaltetem Forderband und Wendel-
forderer rollen die Teile in die Aussparun-
gen der beiden parallelen Drehtellerschei-
ben. So fixiert iibernehmen jeweils zwei
Kameras gleichzeitig zwei unterschiedliche
Bereiche der prazisen Detektion von Merk-
malen. Zu messende Aufgaben sind einmal
die auRBere zylindrische Geometrie mittels
Bildverarbeitung in Durchlichtpriifung fur
Durchmesser, Lange, gerader Koptfhohe,
Verformungen und Deformationen am
Kopfteil. Dabei wird auf einer Bildfeld-

groRe von 72 mm eine Genauigkeit von 9
pm erzielt. Das Hauptaugenmerk liegt in
der absolut prozesssicheren Kontrolle der
Frontalansicht von beiden Kopfen der Priif-
teile. Es gibt zwar eine mechanische Lehre
zur Winkelversatzpriifung der Kopfenden
welche die Teile passieren miissen, jedoch
wird diese Priifung auch tiber die Bildver-
arbeitung realisiert. Insbesondere bei klei-
nen Teilen ist das von groRem Vorteil flir
einen sicheren Prozess. Dabei schaut die
erste Kamera frontal auf den hinteren Kopf
und die zweite Kamera frontal auf den vor-
deren Kopf. Uberschreitet der Winkelver-
satz der Kopfe zueinander einen vorgege-
benen Wert, wird das Teil im Anschluss der
Priifung ausgesondert. An den Kopfen wird
die dullere stirnseitige Kontur in ihrer Geo-
metrie Uberprift. Ist ein kleiner Ausbruch
oder kleine Verformung gegeben, wird es
als nicht in Ordnung ausgesondert. Auf der
Innenseite des Kopfes wird auch die darin
eingearbeitete Pragung im Metall wie z. B.
Vierkant oder Rund mit der Kamera erfasst
und detektiert.

Prézise
Kontrolle

der auBeren

und inneren

Geometrie

Siad des Bauteil-

/6

s kopfes.

Optimierter Prozess

Der derzeitige maximale Priifdurchsatz
liegt je nach TeilegroRe bei 100 Stiick pro
Minute. Ein hoherer Teiledurchsatz ist
moglich, sofern die Zufithrung und Umlen-
kung der Teile ebenfalls gesteigert werden
kann. Die Anlage ist momentan auf 54 Tei-
letypen in vier verschiedenen Teilefamilien
ausgelegt.

Im Prifautomat VVC 821V wird die leis-
tungsstarke und mit umfangreichen Detek-
tionsfunktionen und prazisen Algorithmen
ausgestattete  Bildverarbeitungssoftware
Coake 7 eingesetzt. Das Bedienpersonal
im Eichsfelder Schraubenwerk muss sich
damit aber nicht befassen, denn durch
einfache Parametrierung konnen sie sehr
schnell Prifprotokolle fiir Teilevarianten
erstellen oder anpassen. Die Prozessge-
staltung berticksichtigt auch den Einbe-
zug von scheinbaren Randproblemen. So
wurde weiter beriicksichtigt, dass nach
der Sortierung und gezdhlten Abfiillung in
die Kartons, eine fehlerhafte Handhabung
weitgehend ausgeschlossen werden kann.
Der Transport befillter Kartons auf dem
Forderband erfolgt abgedeckt, sodass nicht
aus Versehen ein am Boden liegendes Bau-
teil in einen Karton abgelegt werden kann.
Diese SicherheitsmaSnahmen betreffen
auch die Teilebeschickung des Wendelfor-
derers durch ein Bunkersystem.

Schritte in Richtung Industrie 4.0

Die Bildverarbeitung wird in einer moder-
nen vernetzten Fertigung zu einem immer
wichtigeren Bestandteil im Umfeld von



links Der vertikale Drehteller
ermdglicht in kompakter Anla-
gengestaltung umfangreiche
Funktionen der Fehlerdetektion.

Mitte Auch ein Winkelversatz
der Teilekopfe zueinander kann
mit der Bildverarbeitung mit
hoher Prézision kontrolliert
werden.

rechts Zwei Kameras links und
rechts blicken frontal auf die
Teilekdpfe und kontrollieren
prézise deren auBere und
innere Geometrie. Zwei

weitere Kameras, oben und
unten angeordnet, prifen

im Durchlicht die auBere
Geometrie der Teile auf dem
senkrechten Drehteller.

Industrie 4.0, denn ohne aussagekraftige
Informationen gibt es keine sinnvollen
Entscheidungen. Deshalb ist die gan-
ze Kommunikation mit iibergeordneten
Fertigungs- und Unternehmensnetzwer-
ken in diese Anlagenlosung komplett mit
eingebunden. Fiir den Anwender werden
hierzu regelmafRig entsprechende Up-
dates vorgenommen, um immer optimier-
te Funktionsablaufe zu gewahrleisten.

Uber die Fehlerstatistik kénnen im zeitlich
erfassten Prozess prazise Angaben erfol-
gen, wie haufig ein Fehler an welchem
Teil aufgetreten ist. Das ermdglicht die
frithzeitige Riickkopplung in den Ferti-
gungsprozess. Wird ein vorgegebener
Grenzwert iiberschritten erfolgt friihzeitig
eine entsprechende , Alarmmeldung”.

,Die Installation des Priifautomaten VVC
821V in unserem Fertigungswerk erfolgte
in nur etwa fiinf Stunden. Wir konnten da-
nach sofort mit dem regularen Betrieb be-
ginnen. Ich mochte insbesondere lobend
erwahnen, dass die gute Betreuung des
Projektteams von der Firma Vester tber

Anwender

B BILDVERARBEITUNG

den gesamten Bereich, von der Machbar-
keitsstudie — Systemlosung — Installation
— Endabnahme - bis einschlieBlich der
Schulung, sehr {iberzeugend war”, be-
merkt Andreas Simon abschlieend.

B www.vester.de

Die esw Group ist eine international tatige Unternehmensgruppe mit Standorten
in Thdringen und Tschechien. Das Unternehmen entwickelt und fertigt seit Jahr-
zehnten auf Basis modernster Verfahren spezielle Verbindungselemente und Bau-
gruppen fir die Automobil- und Bauindustrie. Kaltform- und Stanzpragetechnik
zahlen u. a. zum Kerngeschéaft der esw Group.

B www.esw-group.eu
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OCR-Modul, C-Mount-Gewindeanschluss, EtherNet/IP™-Integration
und mehr lassen die weQube-Familie abermals anwachsen.

Smart Camera nun Nnoch smarter

Die bekannte Smart Camera weQube von wenglor wurde neben der Codelese- und der Bildverarbeitungsfunktion
um die Fahigkeit der Schrift- und Zeichenerkennung (OCR) erweitert. Fiir spezielle Anwendungen sind diese
drei miteinander kombinierbaren Funktionsmodule auBerdem in einer weiteren Version jeweils mit C-Mount-

Gewindeanschluss erhaltlich.

Alle Modellvarianten verfiigen zusatzlich serienmaRig tiber
die Protokolle PROFINET und EtherNet/IP™, die nach Bedarf
umschaltbar sind. Damit bietet wenglor eine hohe Flexibilitat
und beweist, dass die Fabrikautomation der Zukunft in Sachen
Industrie 4.0 und Smart Factory schon langst gelebt wird.

You need. weQube. So lautet das Versprechen der modular
aufgebauten Produktfamilie, die alle erdenklichen industriel-
len ,,Needs” verstehen und 16sen soll. Ausgestattet mit Autofo-
kus oder C-Mount-Gewindeanschluss, zwei unterschiedlichen
Bildchips, drei frei wahlbaren Lichtarten, mehreren Kommuni-
kationsschnittstellen und vielen Dingen mehr, bietet weQube
als Plattform die passende Losung fiir viele Anforderungen.

C-Mount-Gewindeanschluss

Das weQube-Gehduse mit diesem Standard-Gewindean-
schluss ist mit allen handelsiiblichen C-Mount-Kameraobjekti-
ven kompatibel. Die Vielfalt der einsetzbaren Optiken gestattet
eine exakte Anpassung des Bildausschnitts an die jeweilige
Anwendung und damit flexible Sichtbereiche auch aus grofe-
ren Entfernungen. wenglor halt eine Auswahl passender Ob-
jektive mit verschiedenen Brennweiten bereit. Dabei orientie-

ren sich die wenglor-Produkte an hohen Qualitatsanspriichen
in allen Bereichen. So erfiillt weQube in dieser Bauform die
Schutzart IP67 und ein speziell dafir entwickelter Schutztubus
verhindert das mechanische Verstellen des Objektivs.

Schrift- und Zeichenerkennung

Die Funktion fiir Zeichenerkennung weQubeOCR liest die
Schriftarten OCR-A und OCR-B iiber mehrere Zeilen in einem
Lesevorgang. Eine Teach-in-Funktion bietet zusdtzlich die
Moglichkeit, neue Schriftarten einzulernen, um weQubeOCR
optimal an kundenspezifische Anwendungen anzupassen. Ins-
gesamt sind sechs neue Produktvarianten mit OCR-Modul er-
haltlich. Neben den genannten Fahigkeiten der Codelesung,
der Bildverarbeitung, sowie der Schrift- und Zeichenerken-
nung kann der User die Software in insgesamt zehn unter-
schiedlichen Sprachversionen nutzen.

Fir den Einsatz in hygienisch sensiblen Industriebereichen
steht auBerdem ein Edelstahl-Schutzgehause zur Verfiigung.

Es erfiillt die Anforderungen der Schutzart IP69K.

B www.wenglor.at
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Zuverlassige Spritzguss-Kontrolle

Das Inline-Thermografie-System moldCONTROL {iberwacht die Qualitat
von Bauteilen in der Spritzgussproduktion. Fehler der gespritzten Kunst-
stoffteile kdnnen zu 100 % erkannt werde. Das ermdglicht einen schnelle-
ren, stabileren und kostenoptimierten Produktionsprozess.

Das thermografiebasierte Inspektionssystem moldCONTROL
besteht aus einer kleinen, schnellen und flexiblen Industrie-
Warmebildkamera mit Miniatur-PC und branchenspezifischer
Auswertesoftware. Im Vergleich zur visuellen Bildverarbeitung
kommt es zu keinen Kontrastproblemen bei schwarzen und
dunkelgrauen Priiflingen. Die Infrarot-Kamera erfasst das kom-
plette Bauteil und begutachtet es nach vorab definierten Pa-
rametern. Wahrend des Herstellungsprozesses prasentiert ein
Handlingsystem das Bauteil der moldCONTROL Warmebildka-
mera, die von einer oder mehreren Seiten ein Infrarot-Bild auf-
nimmt. Im Anschluss erfolgt auf Basis definierter Referenzwerte
eine Gut-/Schlechtteil Auswahl.

Ergebnis ist eine zuverldssige Kontrolle, ein schnelleres Anfah-
ren der Werkzeuge, die frithzeitige Erkennung von Qualitats-
schwankungen und die Moglichkeit, die Werkzeugtemperatur
optimal einzustellen und so Ausschuss zu vermeiden. Detek-
tiert werden Temperaturabweichungen in der Extrusion, des

- Bl Rl
= T —
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Das thermografiebasierte Inspektionssystem moldCONTROL
erkennt fehlerhafte Kunststoffteile.

Werkzeuges oder einzelner Kiihlkreisldufe, zu geringer oder
schwankender Nachdruck und Fehler, die mittels visueller Prii-
fung nicht erkannt werden, z. B. unvollstandig ausgespritzte
Bauteile.

B www.micro-epsilon.de
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System knackt kaum I6sbare Bildverarbeitungsaufgaben:

Software

Qualitatspriifung ist in Produk-
tionsbetrieben unerldsslich. Die
hergestellten Teile werden von
allen Seiten auf unterschiedlich-
ste Merkmale Kkontrolliert. Dabei
sichert eine automatisierte opti-
sche Kontrolle objektiv, zuverlds-
sig und dauerhaft gleichbleibende
Qualitat. Davor sind aufwendige
Programmierarbeiten erforderlich
—Feilen an Parametern und Setzen
von Schwellen und Toleranzen. Das
konnte Schnee von gestern sein,
denn basierend auf der Funktions-
weise menschlicher Nervenzellen
berechnet eine innovative Techno-
logie selbst Algorithmen und setzt
damit neue MaBstdbe. Sie kann
Fehler in Bildern erkennen.

erkennt Fehler in Bild

Die Basis fiir ein erfolgreiches Bildver-
arbeitungssystem sind perfekt aufein-
ander abgestimmte Komponenten wie
Kameras, Beleuchtung und Schnittstel-
len. Das Herzstick einer automatisier-
ten optischen Kontrolle bildet aber die
Programmierung. Diese besteht aus
unzahligen, fiir jede Anwendung in-
dividuell erstellte Algorithmen. In den
meisten Fallen ist das eine gut losbare
Aufgabe fiir die damit befassten Pro-
grammierer. Eine Ausnahme stellt die
optische Kontrolle von Oberflaichen

<

dar, denn Oberflichendefekte und de-
ren Kombinationsmoglichkeiten gibt es
unendlich viele. Es ist extrem aufwen-
dig, alle Varianten zu erfassen und die
einzelnen Parameter daraufhin exakt zu
justieren.

Oberflachenkontrolle traditionell

Schmachtl realisiert projektbezogene
Priifsysteme zur automatischen Qua-
litatspriifung von Serienteilen mittels
elektronischer Bildverarbeitung. , Neh-

Als einer unserer Applikationstechniker der
zum ersten Mal mit diesem Programm arbeitete,
hat ihn das Ergebnis so erstaunt, dass er
Uberzeugt war, etwas Ubersehen zu haben. Zu
einfach schien ihm alles.

DI Florian Martin, Produktmanager
Bildverarbeitung, Schmachtl GmbH

X-technik AUTOMATION 2/April 2016



oben Griiner Rahmen: Gut-Bild/Roter Rahmen: Schlecht-Bild. Das System
lokalisiert kleinste UnregelmaBigkeiten auf metallisch glanzenden Teilen.

unten Griiner Rahmen: Gut-Bild/Roter Rahmen: Schlecht-Bild. Die Software

identifiziert Fehler auf nattirlichen Materialien.

men wir beispielsweise eine Airbag-
Abdeckung im Auto-Cockpit. Bisher
hat menschliches Priifpersonal die
Abdeckung auf Kratzer, Dellen, Ver-
farbungen oder Unreinheiten an der
Oberflache iiberpriift. Das menschli-
che Auge erfasst diese Unregelma-
Rigkeiten schnell, doch sind diese
Kontrollen wegen Konzentrations-
schwankungen, Leistungsdruck oder
Ermiidung sehr fehleranfillig”, er-
lautert DI Florian Martin, Experte fiir
optische Priiftechnik bei Schmachtl,
die Problematik der sicheren Ober-
flaichenkontrolle. ,,Die automatische
Bildverarbeitung bietet in diesem
Bereich Unterstiitzung, stoRt aller-
dings ebenfalls bisweilen an ihre
Grenzen.”

Handelt es sich etwa um einen Krat-
zer, muss der Programmierer fiir
jede mogliche Nuance des Kratzers
Schwellenwerte und Toleranzen
definieren, also objektive Kriterien
festlegen. Das geschieht durch Al-
gorithmen. Die Kamera muss genau
wissen, wonach sie zu suchen hat.
Das Definieren der Grenzwerte kann
nur gemeinsam mit dem Kunden er-
folgen, denn dieser entscheidet, ab

welcher Auspragung des Kratzers
das Produkt als fehlerhaft gilt und
aussortiert wird. Dasselbe gilt dann
fir die Merkmale jeder weiteren
Beschddigungsart oder Verschmut-
zung. In Summe erfordert das un-
zahlige Algorithmen und sowohl von
Kunden- als auch von Programmie-
rerseite hohes Expertenwissen. =
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Fehler und Pseudofehler

,Bei der automatisierten Oberflachenkontrolle feilten wir bis-
her eine gefithlte Ewigkeit an Parametern, gefolgt von Tests
— danach wurden die Werte erneut justiert. Aber trotz sorg-
faltigster Programmierung blieb die Unterscheidung zwi-
schen Fehlern und Pseudofehlern ein Problem fiir die Kame-
ra”, erklart der Priiftechnik-Experte weiter. ,Hier kommt die
klassische Bildverarbeitung teilweise iiber eine Trefferquote
von 50 % nicht hinaus, wahrend das menschliche Auge treff-
sicher ist. Der Mensch weil3 sofort, ob es sich etwa um ein
Loch an der Oberflache (Fehler) oder ein Staubkorn (Pseud-
ofehler) handelt. Mit der klassischen Bildverarbeitung lasst
sich das kaum erfassen.”

Wenn aufgrund der normalen Prozessschwankungen das
Bildverarbeitungssystem zu viele Pseudofehler generiert, ist
das System nicht zuverlassig genug und wird schlimmsten-
falls ausgeschaltet. Das ist fiir Produktionsbetriebe, fiir die
das Installieren eines Bildverarbeitungssystems ohnehin eine
grofe Investition darstellt, doppelt bitter.

Neue Software erkennt selbst Fehler

Schmachtl setzt bei der Oberflichenkontrolle seit kurzem
eine Software ein, die innerhalb kiirzester Zeit lernt, Fehler
in Bildern zu erkennen. Anhand von Oberflachenbildern er-
stellt das Programm selbst die passenden Algorithmen und
16st damit auch Bildverarbeitungsaufgaben, die bisher kaum
bis gar nicht l6sbar waren.

Bei den Probeldufen kam das 20-kopfige Systemtechnik-
Team aus dem Staunen nicht mehr heraus. , Als einer unserer
Applikationstechniker zum ersten Mal mit diesem Programm
arbeitete, war er iiber das Ergebnis derart iberrascht, dass er
iberzeugt war, etwas iibersehen zu haben. Zu einfach schien
ihm alles”, spricht Produktmanager Martin iiber den ersten
Einsatz der Software. ,Mit dieser Beurteilung ist er in guter

links Oberfla-
chenkontrolle auf
Schokoglasur.

rechts Der
Algorithmus
erkennt Defek-

te bei extrem
strukturierten und
schwankenden
Hintergriinden.

Gesellschaft, sowohl von anderen Programmierern als auch
von Produktionsleitern.” Neben der Einfachheit in der Be-
dienung besticht die neue Technologie besonders durch ihre
Treffsicherheit. ,,Aufgrund meiner Erfahrung mit neuronalen
Netzen der ersten Generation habe ich dem System anfangs
wenig Chancen eingerdumt. Aber mittlerweile hat mich die
Performance bei realen Aufgabenstellungen hinsichtlich Be-
dienung und Qualitdt der Ergebnisse absolut iiberzeugt. In
einem konkreten Anwendungsfall ist die Unterscheidung von
Pseudofehlern und Fehlern von 50 % auf uber 98 % gestie-
gen, und das ohne Konfigurationsaufwand”, ist DI Martin be-
eindruckt.

Jedes Bild ist ein gutes Bild

Produktionsbetriebe samtlicher Branchen profitieren von
dieser Innovation, denn es konnen alle denkbaren Oberfla-
chen damit kontrolliert werden. Der Ablauf ist immer gleich:
Gut- und Schlecht-Bilder, beispielsweise aus der bestehen-
den Losung, werden gesammelt und die neue Software da-
mit , gefiittert”. Anhand dieser Referenzbilder lernt das Pro-
gramm selbst die Unterscheidungskriterien zwischen ,gut”
und ,,schlecht”, erstellt die dazugehorigen Algorithmen und
ist sofort einsatzbereit.

Der Kunde stellt so viele Bilder wie moglich zur Verfiigung.
.Je mehr, desto besser”, prazisiert DI Martin. ,Nach inter-
nen Tests durch unsere Techniker erhalt der Kunde eine klare
Auskunft Giber den moglichen Einsatz der Software bei neuen
Projekten bzw. iiber die Sinnhaftigkeit eines Udates bei be-
stehenden Anlagen.” Bei bestehenden Anlagen kénnen Ka-
meras und Beleuchtung zum Teil unverandert bleiben, in vie-
len Fallen werden nur Rechner und Software ausgetauscht,
der Aufwand ist also tiberschaubar. DI Martin ist iiberzeugt:
,Diese neue Technologie hat das Potenzial zum Game Chan-
ger in der optischen Qualitatspriifung.”

B www.schmachtl.at
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SICHERHEITSTECHNIK

Neue Steuerung

Mit der neuen Allen-

Bradley Compact i :'_
GuardLogix 5370-Steu- . m
erung von Rockwell . me

Automation sind fir

Sicherheits- und Achs-
steuerung in Anwen-
dungen mit bis zu 16
Achsen keine separaten
Netzwerke und Steue-
rungen mehr notwendig.

vereintfacht Maschinensicherheit

Hersteller und Anlagenbauer suchen stetig nach Maglichkeiten, die Sicherheit ihrer Maschinen und Systeme zu
vereinfachen und zu standardisieren. Mit der neuen Allen-Bradley Compact GuardLogix 5370-Steuerung von Rockwell
Automation sind fiir Sicherheits- und Achssteuerung in Anwendungen mit bis zu 16 Achsen keine separaten Netzwerke
und Steuerungen mehr notwendig. Dadurch kdnnen die Sicherheitsfunktionen in zahlreichen Standard- und
kundenspezifischen Maschinen besser geplant und zudem die Systemarchitektur vereinfacht werden.

,Die  neue Compact GuardLogix
5370-Steuerung bietet alle Leistungs-
merkmale unserer beliebten Allen-
Bradley CompactLogix 5370-Steuerung.
Dartiiber hinaus stellt sie integrierte Si-
cherheits- und Achssteuerung auf Basis
eines einzigen EtherNet/IP-Netzwerks
bereit”, so Peter Schoch, Teamlead
Commercial Engineering bei Rockwell
Automation. ,Die Kombination von
Sicherheit, Achssteuerung und Stan-
dardsteuerung sorgt fiir eine einfachere
Konfiguration und weniger komplexe
Verdrahtung. Zudem profitieren die An-
wender von besseren Diagnosemoglich-
keiten. AuBerdem werden langere Ma-
schinenbetriebszeiten und eine hohere
Anlagenproduktivitidt erméglicht.”

Die Compact GuardLogix 5370-Steu-
erung unterstiitzt Unternehmen bei
der Umsetzung globaler Sicherheits-
standards. Die Steuerung erreicht
Sicherheits-Integritatslevel 3 (SIL 3),
Performance Level e (PLe) und Kate-
gorie 4 — die hochsten Klassifizierun-
gen fiir die Maschinensicherheit. In
Kombination mit dem Allen-Bradley
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Kinetix 5500-Servoantrieb oder dem
Allen-Bradley PowerFlex 527-Frequen-
zumrichter steht den Anwendern die
integrierte Safe Torque Off-Funktion im
Ethernet/IP-Netzwerk zur Verfiigung.

Datenwiederverwendung auf
unterschiedlichsten Maschinen

Genau wie bei anderen Logix-Steue-
rungen kommt die Rockwell Software
Studio 5000 fiir die Konfiguration der
Compact GuardLogix 5370-Steuerung
und fiir die Entwicklung aller Elemen-
te des Steuerungssystems zum Einsatz.
Daten miissen nur einmal definiert wer-
den und Anwender konnen anschlie-
RBend problemlos auf alle Informationen
zugreifen. Die Daten konnen auf den
unterschiedlichsten =~ Maschinentypen
wiederverwendet werden, was die Ent-
wicklung und Inbetriebnahme deutlich
beschleunigt.

Dariiber hinaus ist es durch die ein-
heitliche Programmierumgebung fir
Sicherheits- und Standardsteuerung
nicht mehr erforderlich, separate Stan-

dard- und Sicherheitsspeicher zu ver-
walten. Auch die Partitionslogik zur Si-
cherheitstrennung entfallt. Die Compact
GuardLogix 5370-Steuerung umfasst
duale Ethernet-Ports, die sowohl line-
are als auch DLR-Netzwerktopologien
(Device-Level-Ring) unterstiitzen. Dank
des integrierten Energiespeichers sind
keine Batterien mehr erforderlich. Eine
steckbare SD-Karte (Secure Digital) mit
1 GB verbessert die Datenintegritat.

Rockwell Automation wird im Laufe die-
ses Jahres mit der Allen-Bradley Armor
Compact GuardLogix 5370-Steuerung
auch noch eine On-Machine-Option
auf den Markt bringen. Diese Option
ermoglicht es, die Steuerung naher an
der Anwendung oder direkt an der Ma-
schine zu platzieren, was Installation,
Inbetriebnahme und Fehlerbehebung
verbessert. Die On-Machine-Steuerung
bietet die Schutzart IP67 fur Spritzwas-
serschutz und wird mit Steckverbindern
geliefert, die die Systemverdrahtung
vereinfachen.

H www.rockwellautomation.at



Sicherneitselemente
dezentral anschliel3en

Mit der Safety Input Box SIB 061 von Sigmatek
lassen sich sicherheitsgerichtete Elemente di-
rekt an der Maschine oder Anlage anschlieBen.

Ausgestattet mit sechs digitalen Safety-
Eingangen (3 mA/24 V DC/0,5 ms), kon-
nen die Signale von bis zu drei Befehls-
und Meldegerdten (2-kanalig) dezentral
eingelesen werden. Das SIB 061 ist in
Kombination mit einem Sigmatek Safe-
ty-Controller fiir hochste Sicherheitsan-
forderungen ausgelegt und TUV-zertifi-
ziert (SIL 3/PL e, Kat. 4).

Die kompakte Safety Input Box lasst
sich einfach montieren — ob direkt an
der Maschine, einem Bedienpult oder
auf der Riickseite der ETT-Multitouch-
Bedienpanels. Eingangssignale von Si-
cherheitselementen wie beispielsweise
Not-Halt, Zustimmtaster, Betriebsar-

tenwahlschalter und Schliisselschalter
konnen so dezentral gesammelt und mit
nur einem 2-adrigen Kabel sicher an die
S-DIAS Safety-CPU im Schaltschrank
iibertragen werden. Die Kommunikation
zwischen dem SIB 061 und der Safety-
CPU erfolgt dabei iiber einen sicher-
heitsgerichteten 2-Draht-Bus nach dem
,Black-Channel”-Prinzip.

Status-LEDs direkt neben jedem Kanal
sorgen fir eine eindeutige Zuordnung.
Zum Testen der Eingdnge und Erkennen
von Querschliissen stehen zwei nicht-
sichere Taktausgange zur Verfligung.

Bedeutende Vorteile

Das dezentrale Biindeln der sicheren
Signale direkt am Einsatzort bringt be-
deutende Vorteile: minimierter Ver-

SICHERHEITSTECHNIK

0

ss2
-

Die Safety Input
Box SIB 061
von Sigmatek
ermdglicht

das dezentrale
Einlesen von
sicheren Ein-
gangssignalen.

\”” oy

drahtungsaufwand, reduzierte Kosten
sowie mehr Ubersichtlichkeit. Die si-
cherheitsgerichtete Applikation lasst
sich einfach mit dem LASAL SAFETY
Designer programmieren und kon-
figurieren. So konnen logische Ver-
knipfungen und [/O-Konfigurationen
schnell und bequem umgesetzt werden.

www.sigmatek-automation.com

Zuverlassiger urwachter

Ab sofort erweitert PSENmlock die Familie der
sicheren Schutztiirsysteme von Pilz. Es bietet
sichere Schutztiiriiberwachung und sichere
Zuhaltung fiir Personen- und Prozessschutz
bis zu hdchsten Sicherheitskategorie PL e in
einem. Dank schmaler, robuster Bauform und
vielfaltiger Montage-Mdglichkeiten ist PSENm-
lock flexibel einsetz- und einfach montierbar.

An kleinen wie an groBeren, schweren
Tiren — Schwenk- und Schiebetiiren so-
wie Hauben und Klappen - ist PSENm-
lock zuverlassiger Tirwachter. Dariiber
hinaus sorgt der flexibel gelagerte Beta-
tiger fiir einen hohen Toleranzausgleich
und eine uneingeschrankte Funktions-
fahigkeit auch bei absackenden Tiiren.
Dabei verringert die spannungslose Zu-
haltung durch einen bistabilen Magne-
ten den Energieverbrauch des sicheren
Schutztiirsystems. LEDs an drei Seiten
des Gehduses unterstiitzen eine gut er-
kennbare, bedienerfreundliche Diagno-
se unabhingig von der Einbausituation.
Mit seiner Zuhaltekraft von 7500 N

und der integrierten Rastkraft von 30
N verhindert das Schutztiirsystem ein
unbeabsichtigtes Offnen der Schutz-
einrichtung. So eignet sich PSENmlock
besonders auch fir Maschinen mit ge-
fahrlichem Nachlauf wie z. B. rotieren-
de Messer, Schwingrader oder Roboter,
bei denen eine sichere Zuhaltung bis
PL d oder PL e zwingend notwendig ist.
Zudem verhindert eine integrierte me-
chanische Wiederanlaufsperre ein ver-
sehentliches Aktivieren der Zuhaltung
— auch bei Wartungsarbeiten, separates
Zubehor ist nicht notwendig.

Erst sichern!

Ein unbeabsichtigtes oder zu frithes Off-
nen der Sicherheitsvorrichtung birgt bei
Maschinen mit Nachlauf das grofRte Si-
cherheitsrisiko fiir den Bediener. Daher
gilt es vor allem die gefahrliche Situa-
tion beim Deaktivieren eines Schalters
zu vermeiden. Die zweikanalige Ansteu-
erung der Zuhaltung bei PSENmlock

TNy

Das robuste sichere Schutztiirsystem PSEN-
mlock von Pilz vereint sichere Zuhaltung und
Personen- und Prozessschutz in einem Gerat
und ist insbesondere fir Maschinen mit
geféhrlichem Nachlauf geeignet.

stellt sicher, dass beim Offnen der Tiir
keine Gefahr mehr besteht. Auch Fehler-
falle wie z. B. Kurzschluss werden sicher
erkannt, sodass ein unbeabsichtigtes
Offnen der Tiir verhindert werden kann.

www.pilz.at
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Glidewell hat den UR5-

Robot
Greife

erarm mit einem SMC-
r mit selbst entwickelten

Edelstahlfingern ausgerustet.
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Universal Robots reduziert die Produktionszeit:

Der kronende Abschluss

Fiinf Tage musste ein Zahnarzt im Schnitt warten, bis das Labor den Gebissabdruck in eine fertige Krone umwandelt
und zuriick in die Praxis schickt. Glidewell Laboratories, ein Anbieter hochwertiger Dentallaborprodukte, reduzierte
die Produktionsdurchlaufzeit von 28 auf 17 Stunden. Dazu bedient ein kollaborierender Roboterarm UR5 von Universal
Robots vier CNC-Frasmaschinen fiir Zahnkronen. Da Glidewell Laboratories die robotergestiitzte Automatisierung als
Schliissel fiir die Aufrechterhaltung des nachhaltigen Wachstums des Unternehmens betrachtet, werden schon bald

sieben Roboterarme zum Einsatz kommen.

Normalerweise wartet ein Zahnarzt ab dem Zeitpunkt, an dem er
den Abdruck eines Patientengebisses an das Labor sendet, fiinf
Tage, bis die fertige Krone zuriickkommt. Diesen Prozess wollte
Glidewell Dental Laboratories verkiirzen. David Leeson, Tech-
nischer Leiter bei Glidewell, hatte bei seinen Recherchen nach
potenziellen Automatisierungslosungen die kollaborierenden
Roboterarme von Universal Robots entdeckt: , Ich hatte die Ent-
wicklung dieser Leichtbau-Roboter schon eine ganze Zeit lang
verfolgt. Und als ich horte, dass Universal Robots bei BMW ein-
gesetzt wird, war das ein klarer Vertrauensbeweis fiir diese neue
Robotertechnik. Zu guter Letzt erhielt ich bei der Messe Automa-
te die Moglichkeit, mich mit einem UR5 etwas naher vertraut zu
machen. Dabei konnte ich feststellen, dass dieser Roboter eine
echte Industriemaschine und kein Spielzeug ist”, sagte Leeson,

der 2013 den ersten UR5-Roboter anschaffte und jetzt auf die
Auslieferung des siebten wartet.

Unterbrechungsfreie Fertigung

Der UR5-Roboter optimiert den Fertigungsprozess, indem er eine
zu frasende Krone aus den Dispensern mit Rohlingen nimmt, die in
16 verschiedenen Farbtonen vorhanden sind, und diesen anschlie-
Rend in die Frasmaschine setzt. Nach zehn Minuten Fraszyklus
entnimmt er ihn wieder und platziert ihn auf einem Transportband.
Eine Sichtkamera, welche die Dispenser mit den verschiedenen
Farbtonen i{iberwacht, kommuniziert mit dem Roboter. Sobald
ein Dispenser leer oder blockiert ist, fithrt das Visionssystem den
Roboter zu einem Arbeitsablauf an einer Krone in einem anderen



DIE ZUKUNFT

Bei Glidewell Laboratories arbeiten bald sieben
UR5-Roboterarme. Sie bedienen jeweils vier CNC-
Frédsmaschinen.

Glidewell Laboratories hat sich auf Kronen
und Briicken, Keramik, Voll- und Teilprothesen,
Zahnimplantate und Prothetikkomponenten sowie
vollkeramische Restaurationen spezialisiert.

Farbton. So ist fiir eine unterbrechungsfreie Fertigung ge-
sorgt, wahrend das Dispenser-Problem in der Zwischenzeit
von einem automatisch alarmierten Maschinenbediener
gelost wird.

Dynamischer Einzelteilefluss
optimiert Produktionszeiten

Da der Fraszyklus zehn Minuten dauert, machte es fiir
Glidewell keinen Sinn, einen Bediener an der Maschine
zu platzieren, der die Rohlinge manuell be- und entladt.
Stattdessen fiillte das Labor die Kronen in Batches zu je
15 Stiick, die nur alle zwei Stunden ausgetauscht werden
mussten. ,,Mit dem UR-Roboter konnen wir jetzt jeden ein-
zelnen Rohling sofort in die Frase einsetzen, wenn wir

SMART}
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www.smart-wien.at
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ROBOTIK UND HANDHABUNGSTECHNIK

die CAD-Scandaten erhalten haben, ohne
auf das Eintreffen aller 15 warten zu miis-
sen”, erldutert Leeson. Durch den dynami-
schen Einzelteilefluss des UR5-Roboters
lieR sich die Produktionsdurchlaufzeit von
28 auf 17 Stunden reduzieren. ,Unsere
Kunden bekommen ihr Produkt schnel-
ler und in unserem Gesamtprozess fallen
Effizienzvorteile an”, beschreibt der tech-
nische Leiter die Entwicklung. Aufgrund
des optimierten Fertigungsprozesses kann
Glidewell zudem zwei Bediener je Schicht
im Frasraum einsparen. ,,Wir arbeiten rund
um die Uhr. Der Roboter entlastet unsere
Mitarbeiter, die sich auf die komplexeren
Aufgaben konzentrieren konnen. Auch das
wirkt sich positiv auf die Produktqualitat
aus”, so Leeson.

Keine Trennung
zwischen Mensch und Roboter

Kollaborierend bedeutet, dass der UR-Ro-
boter nach vorangegangener Risikoanaly-

se ohne Schutzumhausung direkt neben
Mitarbeitern zum Einsatz kommen kann.
Moglich ist dies aufgrund der integrierten
kraftsensorischen Technik. Die sorgt dafiir,
dass der Roboter seine Arbeit sofort ein-
stellt, sobald er in Berithrung mit einem
Mitarbeiter kommt.

LAuf unserem Weg zur Automatisierung
haben wir zunidchst konventionelle In-
dustrieroboter eingesetzt. Dazu mussten
wir ein riesiges Gehaduse bauen und die
Menschen vom Roboter fernhalten. Das
ist teuer, platzraubend und wenig flexibel.
Zusatzlich konnen Sicherheitsprobleme
entstehen, wenn die Sicherheitsverriege-
lungen an einem Robotergehduse manipu-
liert werden. Aufgrund der Kraftsensorik
der Roboter von Universal Robots miissen
wir uns dariiber keine Gedanken mehr
machen”, sagt der technische Leiter von
Glidewell, nach dessen Einschatzung die
kollaborierenden Roboter die Vorteile eines
allmahlichen Umstiegs von manuellen Fer-

tigungen auf automatisierte Prozesse zu-
nehmend ins Bewusstsein gebracht haben.
,Die Arbeit mit einem kollaborierenden Ro-
boter erfordert nach wie vor ein gewisses
MaR an menschlichem Zutun. Das mdgen
unsere Mitarbeiter. So erleben sie den Ro-
boter nicht als bedrohlich.”

Einfache Programmierung

Automatisierungsingenieur Daniel Phee
hatte nie zuvor mit kollaborierenden Ro-
botern gearbeitet und war iiberrascht, wie
leicht sich der Roboter programmieren
lieR: , Uber die Bedienoberfliche auf dem
Touchscreen lasst sich der Roboter sehr
einfach einrichten. Ich habe dazu eine
Kombination aus dem Teach-Verfahren
und meinem eigenen Skript verwendet.”
Um die Roboterarme ohne grofRe Zeitver-
luste und mit hoher Effizienz in den laufen-
den Betrieb zu integrieren, konnen neue
Aufgaben, die der Roboter {ibernehmen
soll, im sogenannten Teach-Modus schnell
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Das maschinelle Sichtsystem Gberwacht die Rohlinge in 16
verschiedenen Farbtdnen, die fir die Kronen verwendet werden.
Wenn ein Dispenser leer oder blockiert ist, wird der Bediener
darauf aufmerksam gemacht und kann das Problem Iésen. In
der Zwischenzeit erhalt der UR5 die Anweisung, den néchsten
Auftrag in der Warteschlange auszufiihren, um eine unterbre-

chungsfreie Fertigung sicherzustellen.

Nachdem der Abdruck vom Zahnarzt bei Glidewell einge-
gangen ist, wird er eingescannt und in eine 3D CAD-Wiedergabe
umgewandelt, die zur Frasmaschine geschickt wird.

Automatisierungsingenieur Daniel Phee nutzt eine Kombi-
nation aus Skript und ,, Teachverfahren®, um die UR5-Anwendung
zu programmieren. Beim Teachverfahren ergreift der Bediener
den Roboterarm und fiihrt ihn Uber die gewiinschten Wegpunkte.

und unkompliziert programmiert werden.
Dabei ergreift der Bediener einfach den
Roboterarm und fithrt ihn tiber die Weg-
punkte der gewiinschten Aufgabe. Diese
werden iiber ein Touchpad gespeichert.

Um die erste Anwendung bei Glidewell
vollstindig umzusetzen, waren rund fiinf
Monate erforderlich, groRteils fiir die Kon-
struktion kundenspezifischer Frasmaschi-
nen und umfangreiche IT-Infrastrukturar-
beiten. ,, Danach war alles ganz einfach. Bei
den nichsten Robotern haben wir nur zwei
bis drei Tage bendtigt, um das komplette
System zu installieren”, berichtet Daniel
Phee.

Kommunikation
mit externen Systemen

David Leeson war davon beeindruckt, dass
Verbindungen zu externen Geraten Teil der
nativen Fahigkeiten der UR-Roboter sind.
,Statt Modbus oder ahnlich kostenintensi-

ROBOTIK UND HANDHABUNGSTECHNIK

ve Losungen anschaffen zu miissen, woll-
ten wir mit dem Netzwerkprotokoll TCP/IP
arbeiten, damit wir preisgiinstige, nichtin-
dustrielle Hardware einsetzen konnen. Das
Ergebnis war die einfache Integration einer
Bildverarbeitung, fiir die wir die gesamte
Programmierung hausintern vornehmen
und den Kauf eines teuren, proprietdren
Systems vermeiden konnten.”

Garant fiir nachhaltiges Wachstum

Glidewell Laboratories wachst seit seiner
Griindung Jahr fiir Jahr. David Leeson be-
trachtet die robotergestiitzte Automatisie-
rung als Schliissel fiir die Aufrechterhaltung
dieses Trends: ,Wir werden demnéichst
drei bis vier weitere UR-Roboter anschaf-
fen. Der einzige einschrankende Faktor ist
im Augenblick, dass wir mehr Batchblocke
fiir die einzelnen Kronen benétigen. Sobald
wir die haben, wollen wir weitere Roboter
anschaffen, um den Eine-Krone-ein-Batch-
Prozess umsetzen zu konnen. Aullerdem

untersuchen wir die Moglichkeiten fiir wei-
tere Automatisierungsschritte in unserer
Produktion, bei denen die UR-Roboter eine
Schliisselrolle spielen.”

Bestandskunden bilden einen zunehmen-
den Teil der Geschifte, so Phil Hollings-
worth, Senior Application Engineer von
Sparkem Technology, dem Vertriebshand-
ler fiir Universal Robots in Siidkalifornien:
,Wenn Hersteller erst einmal die Vorteile
der UR-Roboter erlebt haben, erkennen
sie, welche weiteren Produktionsaufgaben
sie moglicherweise automatisieren konn-
ten. Der Grofteil unserer Kunden hat mit
der Maschinenbestiickung zu tun. Aber
fiir uns zeichnet sich auch zunehmend ein
neues, sehr vielfaltiges Anwendungsfeld
ab, das beispielsweise vom Testen von
LED-Glithlampen bis hin zum Beladen und
Entladen von Vial-Trays in der Biochemie
reicht.”

www.universal-robots.com

World’s first.

Das @+ Prinzip — umwerfend effizient.

m Bis zu 75 % Energieeinsparung durch Hybrid-Technologie
m Weltweiter Einsatz durch Mehrspannungsfahigkeit

m Intuitive Touch-Bedienung

Die Kihlgerate-Serie Blue e+.

ITINFRASTRUKTUR

SR U T A W | R I TTAL

www.rittal.at/blue_e_plus

|



B ROBOTIK UND HANDHABUNGSTECHNIK

Vollautomatisch

Der hohe Wettbewerbsdruck der Au-
tomobilindustrie bringt immer wieder
neue Fertigungskonzepte hervor. So legt
der tschechische Zulieferer ACL Auto-
motive jetzt die spanende Bearbeitung
von Dachrelings in die flinken Hande von
Stéaubli-Robotern und fahrt gut damit.

ACL Automotive mit Produkten wie
Dachrelings und Tragern gehort zu den
etablierten Zulieferern der Automobil-
hersteller. Zu den Grofkunden des Un-
ternehmens zdhlt Skoda. Modelle wie
Fabia II, Oktavia III und Yeti zieren Dach-
aufbauten aus Liberec in Nord-Béhmen.
,Wir verfiigen iber langjahrige Erfah-
rung in der Fertigung von Dachrelings.
Bisher konnten wir aber auf der Anlage
immer nur eine Variante fertigen. Jetzt
standen die Steigerung der Produkti-

90

onskapazitaten und die gleichzeitige
Bearbeitung zweier Varianten auf dem
Programm, was mit unserer bestehen-
den Anlage nicht moglich war”, erklart
Vladimir Bohm, Manager bei ACL. ,So
haben wir uns an den Anlagenbauer Ult-
ratech gewandt, um fiir diese Aufgaben-
stellung eine wirtschaftliche Losung zu
finden.” Ultratech zeichnete bereits fiir
die Integration der bis dahin genutzten
Dreiachs-Bearbeitungstechnologie ver-
antwortlich.

Testserien unter realen Bedingungen

Fiir das neue Projekt bei ACL Automotive
musste sich Ultratech eine ganz beson-
dere Losung einfallen lassen. ,Es stand
schon zu Beginn der Anlagenplanung
fest, dass die Konstruktion eines klas-
sischen  Vier-Achs-Handlingssystems
fiir die Bearbeitung in jeder Hinsicht zu

aufwendig ist”, betont Geschaftsfiihrer
Libor Strejcek. , Deshalb haben wir uns
nach Alternativen umgesehen und be-
schlossen, die Moglichkeiten der Robo-
ter-Bearbeitung auszuloten.”

Auf der Suche nach dem geeigneten
Roboterhersteller stief Ultratech auf
die tschechische Niederlassung des
Schweizer Unternehmens Staubli in Par-
dubice. Dort nahm man sich sofort der
Aufgabenstellung an und unterstiitzte
Ultratech bestmoglich. ,Staubli hat es
uns ermdoglicht, applikationsspezifi-
sche Tests mit mehreren Sechsachsern
durchzufithren, beginnend mit dem
kleinen TX60, dem mittleren TX90 und
letztendlich mit dem groBen TX200 -
dies alles in einem engen Zeitfenster
von zwei Wochen”, betont Strejcek. Der
optimale Kundenservice und die perfek-
te Unterstiitzung waren fiir Ultratech

X-technik AUTOMATION 2/April 2016



Dank ihrer kleinen Footprints lieBen sich die groBen Roboter bei den gege-
benen Raumverhaltnissen direkt an der Maschine integrieren. (Alle Bilder: Staubli).

Beide TX200 verfligen tiber die gleichen Frasspindeln.

neben der hohen Performance der
Roboter die wesentlichen Griinde fiir
die Entscheidung pro Staubli.

Wahrend der realen Produktionstests
zeigte sich schnell, dass aus Griinden
der Produktqualitdt und Prozesssi-
cherheit der Anlage nur die groRe-
ren Roboter-Typen in Frage kamen.
Diese bieten einen hervorragenden
Mix aus Steifigkeit, Prazision und
Bahngenauigkeit. Zwar waren die Er-
gebnisse bei der Bearbeitung schlan-
ker Aluminium-Profile auch mit den
kleineren Roboter-Typen gut, doch
insbesondere bei dicken und gebo-
genen Werkstiicken stieSen diese an
ihre Grenzen.

Konkret fiel die Wahl auf zwei Staubli

TX200 fiir die eigentliche spanende
Bearbeitung. Trotz ihrer beachtlichen

www.automation.at

GroRe lieBen sich diese unter den
gegebenen Platzbedingungen prob-
lemlos integrieren. Die Griinde dafiir
liegen in ihrer kompakten Bauform
mit im Arm integrierten Kabeln und
einem fiir diese Roboterklasse sehr
kleinen SockelmaB. Um den kom-
pletten Bearbeitungsprozess vollau-
tomatisiert durchfithren zu konnen,
entschied man sich zur Integration
eines weiteren Staubli Sechsachsers
vom Typ RX160, der Finish-Arbeiten
ibernimmt.

Dachreling-Produktion
in vier Arbeitstakten

Die Anlage wurde fiir die Bearbei-
tung von zwei unterschiedlichen
Aluminium-Profilen konzipiert, die
als Dachrelings bei Skoda- und Seat-
Fahrzeugen zum Einsatz kom-
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men. Die Beladung der Anlage erfolgt
manuell. Bei laufender Produktion befin-
den sich stets vier Werkstiickpaare ver-
teilt auf die vier Stationen in der Anlage.
Nach dem manuellen Einlegen gelangt
ein Profil-Paar im ersten Takt in den un-
teren Anlagenbereich. Dort kappen vier
Sagen mit Servoantrieb die Uberlingen

Wahrend die groBere Frasspindel die Basis-
bearbeitung erledigt, dient die kleinere der
Feinbearbeitung.

der Profile. Mit dem néchsten Takt ge-
langen die Profile in den Arbeitsbereich
der zwei machtigen TX200.

Beide Roboter arbeiten parallel an je ei-
nem Ende der Profile. Sie tragen iden-
tische Werkzeugkopfe mit zwei Fras-
spindeln. Den groben Materialabtrag
erledigen sie mit 13 mm Frasern, fiir das
Finish kommen 6 mm Fraser zum Ein-
satz. Mit der Parallelbearbeitung durch
die zwei Hochleistungsroboter konnte
die Zykluszeit signifikant verkiirzt wer-
den.

Durchgéngig automatisierter Prozess

Nach der spanenden Bearbeitung wer-
den die Dach-Relings auf einem Rol-
lenband zum Staubli RX160 gefordert.
Dieser reinigt die Werksticke durch Ab-
blasen mit Pressluft. Verbliebene Spane
werden abgesaugt. Danach greift der
Roboter mit seinem Pneumatik-Greifer
einen Laser-Marker, um jede Dachreling
mit einer Seriennummer zu beschriften.
Nach diesem letzten Prozess-Takt ge-
langen die fertigen Produkte in den Be-/
Entladebereich der Anlage zuriick und
werden vom Bediener entnommen.

Einer der beiden
TX200 bei der
Bearbeitung der
Aluminium-Profile.

,+Auch der Produktwechsel ist unkompli-
ziert”, sagt Lukas Pech, verantwortlicher
Projektmanager bei Ultratech. ,,Uns lie-
gen fiir jeden Reling-Typ die kompletten
3D-Daten vor, die wir in unser CAM-
Programm SprutCAM einpflegen. Die-
ses Tool generiert die Bearbeitungs-Pa-
rameter fiir alle Roboter und wir kénnen
unsere Produktion ganz einfach wieder
aufnehmen.”

Einen groBen Vorteil fiir den Anlagen-
betreiber bildet der durchgingige Pro-
zessfluss mit einfacher Bedienung. ,Die
Bedienfreundlichkeit der Anlage ist uns
sehr wichtig”, bestatigt Vladimir B6hm
von ACL. ,In diesem Fall konnten wir
uns signifikant verbessern. Auch sind
wir sehr gespannt auf weitere Potentia-
le, die sich unserer Produktion durch die
Industrieroboter erschlieBen werden.”

Die Applikation zeigt einmal mehr, dass
partnerschaftliche Zusammenarbeit und
ein innovatives Konzept geeignete Mit-
tel sind, um in diesem anspruchsvollen
Markt die Produktivitdit und somit die
Wettbewerbsfahigkeit zu steigern.

www.staeubli.de
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Die Schnellwechselfinger Schunk
BSWS-MPG-plus verkirzen die
Ristzeiten beim Kleinteilehandling
um bis zu 90 %.

Kleinteilegreifer mit rasantem Backenwechsel:

Schnelle Finger

Die standardisierten Fingerrohlinge BSWS-
MPG-plus von Schunk verfiigen iiber ein in-
tegriertes Backenschnellwechselsystem, mit
dem sich die Zeit fiir einen Backenwechsel bei
Kleinteilegreifern der Baureihe Schunk MPG-
plus auf unter 30 Sekunden verkiirzen lasst.
Verglichen mit einem konventionellen Backen-
wechsel senkt das System die Riistzeiten um
bis zu 90 %.

Eine leicht zugangliche, formschliissige
Verriegelungsmechanik gewahrleistet
das wiederholgenaue Erledigen des
Fingerwechsels in Sekundenschnelle
per 90°-Drehung eines Innensechs-
kantschliissels. Weil keine Durchgangs-
bohrungen durch den Finger erforder-
lich sind, profitieren Anwender zudem
von einem Hochstmal an Gestaltungs-
freiheit bei der Fingerkontur. Die Fin-
ger konnen iiber ihre gesamte Linge
an das Werkstiick angepasst werden,
ohne Backenwechsel und Schraub-
verbindungen zu beriicksichtigen. Die
Fingerrohlinge mit dem integrierten
Schnellwechsel gibt es in Aluminium
oder Stahl.

Besonders leistungsstark

Aufgrund seiner hohen Kraft und Mo-
mentenaufnahme sind bei gleicher
BaugroRe langere Greiferfinger und
hohere Greifkrafte moglich. Alternativ
konnen Konstrukteure und Anwender
bei identischem Kraftbedarf mit klei-
neren BaugrofRen arbeiten. Eine leis-

tungsfahige, einzeln gepasste Kreuz-
rollenfithrung gewahrleistet eine hohe
Tragfahigkeit der gesamten Fithrung,
minimalen Verschlei und eine lange
Lebensdauer. Um auch dynamische
Anwendungen zu ermoglichen, wurde
am Greifergehduse Material eingespart,
im Inneren kommen Komponenten aus
einem speziellen Hochleistungsalumi-
nium zum Einsatz. Damit Konstrukteu-
re beim Prozess- und Anlagendesign
moglichst flexibel sind, lasst sich das
Modul sowohl seitlich als auch boden-
seitig durch- und anschrauben.

Neben einer induktiven Abfrage kann
der MPG-plus auch tiber integrier- und
programmierbare Magnetschalter ab-
gefragt werden. Ohne dass groRere
Storkonturen entstehen, detektieren
diese Sensoren zwei Positionen, z. B.
LJAuf” und ,,Zu”. Um die Prozessstabili-
tat zu erhohen, konnen zusatzlich Aus-
schaltpunkte programmiert werden. So
ist selbst bei sehr kleinen Hiiben eine
sichere Positionsabfrage und eine De-
tektion unterschiedlicher Werkstiick-
groBen moglich. Sowohl die Standard-
version als auch die Prazisionsversion
des Kleinteilegreifers gibt es in den
BaugroBen 16 bis 64 mit Fingerhiiben
von 1,5 bis 10 mm und Greifkraften
von 25 bis 350 N. Das maximale Teile-
gewicht betragt je nach GroRe 0,13 bis
1,25 kg.

B www.at.schunk.com
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Messtechnische Innovationen fur die Nahrungsmittelindustrie:

Hygienic Design

lelot von Verlbbesserungen

Die EHEDG hat als federfiihrende Institution des Hygienic Engineerings 2014 das komplette Zertifizierungssystem
tiberarbeitet. Damit wurde der Entwicklung Rechnung getragen, dass laufend Verbesserungen von Anlagen und deren
Komponenten in puncto Reinigbarkeit erzielt werden. Stand heute exisiteren sieben verschiedene Zertifizierungstypen,
nach denen die Reinigbarkeit, Sterilisierbarkeit und der aseptischen Status von Kompenten getestet werden kann. Als
Komplettlieferant hygienisch zertifizierter Messtechnik stellt Endress+Hauser die Innovationen der jiingsten Zeit vor.

Lebensmittel- oder Getrankeproduzenten
miissen aufgrund der VO EG 852/2004
verpflichtend sicherstellen, dass durch
entsprechende Hygienemafnahmen ein-
schlieBlich der Reinigung der Produkte,
die Verbrauchergesundheit nicht gefahr-
det wird. Die Marktakzeptanz EHEDG-
zertifizierter Komponenten wachst daher
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kontinuierlich. Endress+Hauser bietet
aktuell siebenunddreifig Gerdte fiir die
Parameter Durchfluss, Druck, Fiillstand,
Temperatur und Flussiganalyse (pH, Lf,
DO) mit EHEDG-Zertifikat an. Da Prozess-
anschluss und Messgerat als installierte
Einheit aus hygienischer Sicht immer
gesamtheitlich betrachtet werden miis-

sen, werden in den EHEDG-Testberichten
auch immer die mitgepriiften Anschliisse
aufgelistet. Fast drei Jahrzehnte sind seit
Gruindung der EHEDG vergangen. In die-
sem Zeitraum haben sich Erkenntnisse in
der Umsetzung des Hygienic Designs ste-
tig vermehrt. Anlagen- und Komponen-
tenhersteller sind daher permanent ge-
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.'i Prozesswechselarmatur Cleanfit CPA875: pH-Messung in hygienischen Prozessen.

fordert, ihre Produkte gemaR den wachsenden
Anforderungen weiterzuentwickeln oder selbst
innovativer Vorreiter zu sein.

Meisterklasse fiir Hygienic Design:
Prozesswechselarmaturen

Vor den groRten Herausforderungen in der Um-
setzung des Hygienic Designs stehen auf Grund
ihrer mechanisch beweglichen Bauteile u. a.
Prozesswechselarmaturen. Mehr als 15 Jahre
erfolgreich im Markt behauptete sich die Clean-
fit-Armatur CPA475. Sie ist unverzichtbarer
Bestandteil einer pH-Messstelle, bei der man
die pH-Elektrode ohne Prozessunterbrechung
reinigen, kalibrieren oder austauschen kann.
Um den gestiegenen Anforderungen im hygie-
nischen Prozessbereich nachzukommen, wurde
vor einem Jahr die Cleanfit CPA875 als Nach-
folger auf den Markt gebracht. Die Spulkammer
der Armatur, in der die pH-Elektrode aullerhalb
des Prozesses gereinigt und kalibriert wird,

www.automation.at

wurde in den Punkten restloser Entleerbarkeit
und Reinigbarkeit verbessert. Die Sterilisier-
barkeit garantierte schon das Vorlaufermodell.
Damit trotz mechanisch beweglicher Teile jede
Kontaminationsmaoglichkeit zwischen Sptilkam-
mer und Prozessbereich ausgeschlossen ist,
wurde eine spaltfreie Prozessabdichtung mittels
Formdichtung realisiert. Hygienische Sicher-
heit garantieren auch funktionelle Merkmale.
So kann die Armatur nicht ohne pH-Elektrode
in den Prozess eingefahren werden, ebenso we-
nig fahrt die Armatur bei Druckluftausfall an der
Pneumatik aus dem Prozess.

Hightech-SchweiBnahte an Druckmittlern

Drucksensoren mit Druckmittlern bieten in Pro-
zessen, die langere Zeit tiber 130° C (z. B. fiir
Sterilisationszeiten) liegen konnen, Sicherheit
fiir die Messwertverfiigbarkeit. Endress+Hauser
hat fiir solche Sensoren die neuartige Metall-
membran TempC entwickelt, die Messun- =

TempC-Membrane fir Druckmittler. LaserschweiBnaht
mit hoher Oberflachengiite.
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Vier-Pol-Leitféhigkeitssensor CLS82D:

Spaltfreiheit zwischen Platinelektroden
und Keramikkdrper tiber den gesamten
Temperatureinsatzbereich.

Stro-
mungsteiler
Promass F
fir DN100:
strémungs-
technisch an-
spruchsvolle
Konstruktion
erfullt die ho-
hen Anforde-
rungen an die
Reinigbarkeit.

<%

genauigkeiten durch groBe Tempera-
turspriinge auf ein Minimum reduziert.
Diese treten in der Lebensmittelindustrie
immer nach Reinigungs- oder Sterilisati-
onsschritten auf, wenn umgehend kaltes
Produkt folgt. Der Messgenauigkeitsvor-
teil von TempC ist besonders fiir kleinere
Prozessanschliisse (DN40 bzw. 1”) sehr
deutlich. Die Herausforderung fiir das Hy-
gienic Design besteht in der Ausfithrung
der Schweilnaht zwischen der Druck-
membran und dem Prozessanschluss.
Ein LaserschweifSverfahren schafft eine
Schweinaht mit hygienisch einwandfrei-
er Oberflichenbeschaffenheit in einem
Arbeitsgang. Gegentiber herkommlichen
hergestellten Schweifnahten entfallt eine
nachtragliche mechanische Bearbeitung,
die zu einer raueren Oberflache fiihrt und
damit den Reinigungsaufwand erhoht.

Leitfahigkeitsmessung —
kleinste Eintauchtiefe,
groBer Messbereich

Mit der Vier-Pol Leitfahigkeitssonde Me-
mosens CLS82D kann jetzt eine Messung
in kleinen Rohrnennweiten problemlos

Kapazitiver Grenzstandsensor FTW23: spaltfreie
Abdichtung der PEEK-Kappe durch Spannfe-
dervorrichtung im Edelstahlsensorkdrper.

»
o

realisiert werden. So betragt z. B. mit
einem Varivent F DN25-Anschluss die
Eintauchtiefe gerade noch 10 mm. Die-
ser Vorteil kann auch genutzt werden,
um Messstellen zur Phasentrennung in
einem VARINLINE® Gehduse zusatzlich
mit einem NIR-/VIS-Absorptionssensor
zu kombinieren. Damit sind alle Falle von
Phasenwechseln zwischen Produkten
oder Reinigungsmedien problemlos zu
detektieren. Das Sensorelement besteht
aus einem Keramikkorper, in dem vier
Platinelektroden frontbiindig und spalt-
frei eingebettet sind. Die Spaltfreiheit ist
durch identische Ausdehnungskoeffizien-
ten beider Materialien iber den gesamten
Temperatureinsatzbereich sichergestellt.
Der Memosens CLS82D belegt seine hy-
gienischen Eigenschaften durch die Zer-
tifizierung gemiR EHEDG-Dokument 2
(Reinigbarkeit), Dokument 5 (Sterilisier-
barkeit) und Dokument 7 (Keimdichtig-
keit).

Konzepte fiir hygienische Sicherheit:
Grenzstanddetektion

Fir den kapazitiven Grenzstandschalter
Liquipoint FTW23 muss die Dichtigkeit
des Sensors durch andere konstruktive
MaRnahmen sicherstellt werden, da die
produktberiihrenden Materialien PEEK
und Edelstahl unterschiedliche Ausdeh-
nungskoeffizienten besitzen. Hier druckt
eine Spannfeder im Edelstahlkorper
die PEEK-Kappe gegen die Dichtkan-
te und garantiert bei jeder Temperatur
Spaltfreiheit. Das ,Grenzstand-Trio” von
Endress+Hauser, Liquipoint FTW 23 und
FTW33 sowie Liquiphant FTL33, bietet
zudem fur die Versionen mit M24-Gewin-
de ein Prozessadapterkonzept. Damit sind
die Sensoren flexibel fiir die Anbindung

an Varivent-, DIN11851-, SMS-, Clamp-
oder APV-Inline-Gehduse anschlieRbar.
So konnen schlanke Ersatzteilkonzepte
realisiert werden.

Hygienisch fiir groBe Nennweiten:
Coriolis-Massedurchflussmessgerate

Verschiedene Grol3projekte in der Le-
bensmittelindustrie haben in jiingster Zeit
die Nachfrage nach hygienisch zertifizier-
ten Massedurchflussmessgeraten fiir die
Nennweiten DN80 und DN100 geweckt.
Um die EHEDG-Zertifizierung in diesem
Nennweitenbereich zu erlangen, muss-
te fir den Promass F als Standard-Gerat
der Branche der Stromungsteiler neu
konzipiert werden. Um die hochste Mess-
genauigkeit fiir Masse und Dichte unbe-
einflusst von rauen Praxisbedingungen zu
erzielen, ist das Gerat mit zwei Messroh-
ren ausgestattet. Der Produktstrom muss
beim Eintritt ins Gerat in zwei gleiche
Teile gesplittet werden. Diese stromungs-
technisch anspruchsvolle Konstruktion
muss natiirlich auch die hohen Anforde-
rungen der Reinigbarkeit erfiillen. Dank
der jahrzehntelangen Erfahrung der
Endress+Hauser Konstrukteure konnte
eine schnelle Losung realisiert werden.

Fir das Aufgabengebiet Hygienic Design
stehen immer neue Herausforderungen
an, denen sich Anlagen- und Komponen-
tenhersteller stellen miissen. In den letz-
ten drei Jahren hat Endress+Hauser zehn
Gerate EHEDG zertifizieren lassen, was
fast einem Drittel des hygienischen Pro-
duktportfolios entspricht. Hygienic De-
sign lebt eben von Verbesserungen, ein
Ende ist nicht in Sicht. Und das ist gut so.

B www.at.endress.com
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Neue Materialien,
neues Design und

die Kombination aus
vielen Vorteilen machen
MAXIMACE bei der
PET-Produktion zu
einer idealen Lésung
flr alle Streck- und
Blasstationen.

PET-Flaschen schneller fertigen

AGE hat fiir die Herstellung von PET-Flaschen eine vdllig neue Genera-
tion von KleinstoBddmpfern entwickelt. Mit der Einfiihrung der Familie
MAXIMACE erschlieBen sich neue Maglichkeiten bei der Produktion von
PET-Behdltern.

MAXIMACE wurde speziell fiir den Einsatz in Streckblasma-
schinen der fithrenden Hersteller Sidel und Krones konzipiert.
Verglichen mit bisherigen Losungen lassen sich bestehende
pneumatisch angetriebene Konstruktionen hoher als zuvor
takten und Fertigungsmengen erhohen. Im Fertigungspro-
zess spielen die Dampfertypen PET27EUM in diversen Harten
sowohl bei der Dampfung des Stretchkolbens als auch beim
SchlieBen der Form ihre Hauptvorziige aus: Neuartige AuRen-
korper aus Aluminium ermoglichen im Vergleich mit bishe-
rigen Losungen eine bessere Warmeableitung. Zudem sind
sie mit optimierten Dichtungen ausgestattet und fiir Tempe-

Die neuen IndustriestoBdéampfer
von ACE fiir die Fertigung von PET-Flaschen.

raturen bis ca. 107 °C ausgelegt. Dank der Kombination aus
verchromten Kolbenstangen, geharteten Druckhiilsen mit
Drosselbohrungen und speziellen Membranspeichern sind sie
fiir eine Lebensdauer von iiber 20 Millionen Hiiben gestaltet
und getestet. Ein solcher Benchmark ist zum Betrieb von Stan-
dard-, aber auch von getunten Streckblasmaschinen erzielbar,
weil ACE als Anbieter von Dampfungslosungen aller Art auf
die seit Jahrzehnten bewahrte, stets optimierte und fithrende
Fertigungstechnologie fiir IndustriestoRdampfer aufsatteln
kann.

Uberzeugende Eigenschaften

Bei einem Gesamtgewicht von 0,2 kg stellen sich die Kolben
der Dampfer, unterstiitzt durch eine robuste Feder, in nur 0,1 s
zurlick. Die damit verbundenen schnelleren Zykluszeiten wer-
den auch durch den Membranspeicher erreicht, der iiberdies
die langere Haltbarkeit der Dampfer begiinstigt. Die Kombi-
nation aus neuen Materialien und iiberlegenem Innenleben
der StoRdampfer sorgt fiir deren hohere Energieaufnahme.
Reduzierte Riickschlagkriafte und verlingerte Lebensdauer
fiihren zu weniger belasteten Maschinen und damit zu ge-
ringeren Ausfallzeiten. Die Neuheiten eignen sich ideal als
Austauschlosung, weil fiir Servicetechniker u. a. wegen der
farblichen Kodierung der AuBenkorper sofort ersichtlich ist,
welcher Dampfer an Streck- und welcher an Blasstationen zu
integrieren ist.

M www.ace-ace.de
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Wirtschaftliche Produktion und
Kennzeichnung hybrider Bauteile in einer Fertigungszelle:

Wie aus einem Ei gepelit

Es liegt ihnen im Blut und in ihrer Natur, inren Kunden ideale Fertigungslosungen fiir die Herstellung ihrer Produkte
zu unterbreiten. Das innovative Unternehmen Modular Molding Systems GmbH & Co KG (MMS), beheimatet

im niederdsterreichischen Berndorf, kreiert kompakte Produktionsanlagen mit individuell konfigurierbaren
Einzelmodulen, die — je nach Anwendung — ausgetauscht und auch erweitert werden kénnen. So wurde von MMS
auch fiir die Produktion hybrider Bauteile eine Fertigungszelle entwickelt und gebaut, die — wie aus einem Ei
gepellt — acht komplexe Komponenten alle 20 Sekunden fix und fertig, gekennzeichnet und einbaufertig ausstoBt.
Laut MMS bedarf es dazu auch verlasslicher und innovativer Partner — Partner wie Trotec.

Autorin: Luzia Haunschmidt / x-technik

MMS wurde 2008 von Ing. Peter Buxbaum
gegriindet. Basierend auf der Erfahrung
in den Bereichen Stanzen, Schweien
und Montieren im véterlichen Betrieb, der
Stanzbiegetechnik GmbH, konnte durch
innovatives Handeln und unkonventionelle
Losungen ein Maschinensystem geschaf-
fen werden, das speziell fiir die Herstellung
von  Metall-Kunststoff-Verbundbauteilen
entwickelt wurde. Hierfiir wurde ein spe-
zielles Modulsystem zum Stanzen und

SpritzgieRen entwickelt — gemeinsam mit
Partnerunternehmen und  Systemliefe-
ranten konnte das System auf 11 Bear-
beitungstechnologien inkl. Schweien,
Montieren, Beschriften und Verpacken er-
weitert werden. ,Wir sehen uns als kompe-
tenter Ansprechpartner fiir unsere Kunden
und Geschaftsfreunde fiir die komplette
Prozesskette und stehen hier von der Ent-
wicklung bis zur Umsetzung als Techno-
logiepartner zur Verfigung”, erklart Peter

Buxbaum, Inhaber und Geschéftsfithrer
der MMS GmbH & Co KG, die Philosophie
seines Unternehmens. Dabei stehen stets
Flexibilitat, Materialeinsparung und maxi-
male Produktionsleistung im Vordergrund.

Auf einer MMS-Linearmaschine
werden hybride Bauteile ...

So wurde von MMS eine Kombinations-
anlage entwickelt, bei der unterschied-
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1 Die Linearmaschi-
nen von MMS fiir die
hybride Komponen-
tenfertigung —

hier mit einer Engel
Spritzgussmaschine
ausgestattet.

2 Bearbeitungsschrit-
te der Linearmaschi-
ne von MMS fiir die
hybride Komponen-
tenfertigung.

3 SpritzgieBmaschi-
ne von MMS.

4 Links im Bild: Uber
einen direkt in die
MMS-Fertigungs-
straBe implemen-
tierten Galvo-
Beschriftungslaser
der Marke Speed-
Marker von Trotec
erfolgt die Bauteil-
Lasermarkierung. Im
Stanzwerkzeug im
Pressenmodul erfolgt
die abschlieBende
1000 V Hochspan-
nungsprufung.

lichste Technologien modular miteinan-
der kombiniert werden, um Kunden ein
flexibles Fertigungssystem fiir die Pro-
duktion einer Vielzahl hybrider Bauteile
bieten zu konnen. Das hier beschriebene
Modell wurde mit einer Engel Vertikal-
Spritzgiefmaschine ausgestattet, welche
jedoch auch mit einem Spritzgiefmo-
dul aus dem Hause MMS kombinierbar
ist, wenn das Schussgewicht kleiner als
15 g ist.

... in einem Arbeitsvorgang
bandumspritzt ...

Anders als bei herkdmmlichen Verfahren
wird zur Erstellung eines hybriden Bau-
teils ein Metallteil in einem Arbeitsgang
durch ein integriertes Modul umspritzt.
So reduziert man Fehlerausschiisse und
die Qualitat kann besser kontrolliert
werden. Dabei kommt die patentierte
Multihub-Technologie von MMS zum
Einsatz, bei der Mehr-Kavitaten Spritz-
gieRwerkzeuge wirtschaftlich mit Folge-

www.automation.at

verbundwerkzeugen kombiniert werden.
Kostspielige Automation, Spulvorgange
und Schlaufen entfallen dabei. Mit der in-
novativen MMS-Hybridtechnologie wird
die Produktivitat gesteigert, ohne bei der
Qualitdt Kompromisse einzugehen.

Mittlerweile legt MMS seinen Fokus je-
doch nicht nur auf das Bandumspritzen,
auch fiir das Umspritzen von Einzelteilen
stehen entsprechende Bearbeitungsmo-
dule zur Verfiigung, fiir grofSere Bauteile
werden Engel Rundtischmaschinen inte-
griert. Fiir eine perfekte Teilequalitat und
eine hoch effiziente Fertigung hat MMS
ein SpritzgieRmodul entwickelt, das Teil
eines gesamten Prozesses ist. AC-Servo-
motoren und servohydraulische Antriebe
sorgen fur dynamisches Einspritzen und
kurze Zyklen. Das clevere SchlieRsystem
garantiert eine prazise Bandfiihrung und
exakte Positionierung im Werkzeug.

Das Hybrid-Bauteil — bestehend aus Me-
tall und Kunststoff — das auf die- =>

Die Lasermarkier-Station samt ihrer
Software von Trotec entspricht exakt unseren
eigenen Konzeptionen. Denn sie 1&sst sich
individualisieren und erweitern und kann
somit perfekt auf bestehende Prozesse und
Komponenten angepasst werden!

Peter Buxbaum, Inhaber
und Geschaftsfiihrer der MMS GmbH & Co KG
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5 Der SpeedMarker von Trotec.

6 Die SpeedMark Laser-Software wurde speziell von Trotec fiir die
Trotec Galvo-Beschriftungslaser entwickelt. Sie eignet sich insbe-
sondere fur automatisierte Markierprozesse und deckt vom Daten-
und Grafikimport Uber die Serialisierung bis hin zur Generierung von
Barcodes séamtliche Arbeitsschritte ab.

7 Fertige hybride Bauteile, produziert auf der MMS-Linearmaschi-
ne und per integriertem Laser von Trotec in der Fertigungszelle
gekennzeichnet.

8 DV.I.: Mag. Werner Ammerer, Marketingleiter bei der Trotec Laser
GmbH, Peter Buxbaum, Inhaber und Geschéftsflihrer der MMS
GmbH & Co KG, Andreas Fink, Werkzeugbautechniker bei MMS.

ser Anlage produziert wird, wird vom Rohmaterial bis zur fertig
gepriiften Baugruppe zu 100 % gepriift. Das Rohmaterial — ein
Messingband — wird tiber eine Rolle laufend der Fertigungsanlage
zugefiihrt, durchlduft im Anschluss Stanz- und Pragevorgange mit
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Gewindedurchzug, erhdlt ein geformtes M3 Innengewinde und
wird anschlieBend mit glasfasergefiilltem Polyamid umspritzt.

... gepriift ...

Diese Halbfertigteile werden nun einer kameragefiihrten Qualitats-
priifung hinsichtlich ihrer Kunststoffgeometrien unterzogen. Die
schadhaften Teile werden dabei automatisiert ausgeworfen und
die einwandfreien Gutteile laufen die nachste Station zur Kenn-
zeichnung an, welche diese Bauteile mit samtlichen Informationen
fiir eine hundertprozentige Riickverfolgbarkeit mittels Laser ver-
sieht.

... mittels Laser gekennzeichnet ...

Nun erfolgt die Bauteil-Markierung iiber einen Galvo-Beschrif-
tungslaser der Marke SpeedMarker von Trotec, der direkt in die
Lasereinheit der MMS-Fertigungsstralle implementiert wurde. Die
Lasereinheit an sich beinhaltet nebst dem Laserkopf — welcher in
diesem Fall als Faserlaser ausgefiihrt ist — die Material-Streifen-
fithrung wie auch die Teilepositionierung. Das Schutzgehduse
der Lasereinheit entspricht der Laser-Schutzklasse 1 und da beim
Beschriftungsprozess naturgemiR Dampfe und Schmauch entste-
hen, werden diese iiber eine integrierte Absaugvorrichtung konti-
nuierlich entfernt. Das zu beschriftende Bauteil kann nun beliebig
von oben und/oder unten mit Informationen zum Produkt, wie Tei-
le-, Serien- oder Chargennummern, verschiedenen Codes und bei
Bedarf auch mit Logo-Marken, gekennzeichnet werden. AuRerst
hilfreich zu diesem Vorgang erweist sich auch die Markiersoftware
SpeedMark, welche ebenfalls aus dem Hause Trotec kommt.

... und per innovativer Software | 4.0 tauglich ...

Die SpeedMark Laser-Software wurde speziell von Trotec fiir die
Trotec Galvo-Beschriftungslaser entwickelt. Sie eignet sich insbe-
sondere fiir automatisierte Markierprozesse und deckt vom Daten-
und Grafikimport iiber die Serialisierung bis hin zur Generierung
von Bar- und Datamatrix-Codes samtliche Arbeitsschritte ab. Zu-
satzlich lasst sich die SpeedMark Benutzeroberfliche via Makros
individualisieren, um eine optimale Abstimmung auf bestehende
Prozesse zu gewahrleisten.

Peter Buxbaum zeigt sich ob der Vielseitigkeit der Laserstation wie
der zugehorigen Software mehr als begeistert: ,,Die Lasermarkier-
Station samt ihrer Software von Trotec entspricht exakt unseren
eigenen Konzeptionen. Denn sie lasst sich individualisieren und
erweitern und kann somit perfekt auf bestehende Prozesse und
Komponenten angepasst werden!” So bietet die SpeedMark Mar-
kiersoftware eine individualisierbare Benutzeroberfliche — durch
Programmierung eines Operator Desktops wird die Bedienung des
Lasers so einfach wie bei einem Office-Programm, was einen er-
heblichen Komfort in der Bedienung bedeutet. Dabei konnen auch
gleich individuelle Userrechte an die Bediener der Anlage vergeben
werden — einem beispielsweise unbeabsichtigten Loschen oder An-
dern von Laservorgangen wird damit wirksam vorgebeugt. In der
Abwicklung der Auftrage zeigt sich dann die Trotec-Software auch
noch besonders ausgekliigelt und lasst Aktionen a la Industrie 4.0,
also vernetzte Aktivitdten bis zu Warenwirtschaftssystemen oder
gar zur ERP-Ebene (wie z. B. SAP), problemlos umsetzen. Durch
einfach zu erstellende Programmabliufe kdnnen auftragsbezogen
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variable Daten aus dem ERP-System tibernommen werden und in
vorbereiteten Programmablaufen als dynamische Beschriftungen
umgesetzt werden. Die grafische Programmerstellung — Kombina-
tion aus Flowchart fiir den Programmablauf und Grafikfeld fiir die
Darstellung des Markierfeldes und der Markierung — lasst kom-
plexe Programmabliufe einfach und vor allem intuitiv iber Icons
per Drag & Drop darstellen, was natiirlich den Workflow nochmals
beschleunigt.

Will man neue Parameter fiir eine neue Bauteilvariante abrufen, so
ist hierzu ein Parameterfinder fiir neue Applikationen und Materi-
alien behilflich. Festgelegte Parameter sind in der Materialdaten-
bank hinterlegt und jederzeit abrufbar. Doch dem allem noch nicht
genug, kann auf Wunsch eine Kamera fiir die Bauteile-Positionie-
rung eingesetzt werden. Mittels Live-Bild — inklusive Zoom-Funk-
tion — kann die gewiinschte Markierung ganz einfach per Drag &
Drop auf dem Bauteil so platziert werden, wie es gefordert ist. Da-
durch wird der Einstellungsaufwand auf ein Minimum reduziert
sowie die Bedienerfreundlichkeit und die Produktivitat erhoht.

... finalisiert

In einem zweiten Pressenmodul werden nun die Anguss-Unter-
verteiler der hybriden Bauteile weggestanzt und im Anschluss
die Fertigteile vereinzelt bzw. vom Band getrennt. So verlassen
alle 20 Sekunden(!) acht einbaufertige Teile die Fertigungszelle.
Durch Integration modularer MMS-Systeme konnen weitere Be-
arbeitungsmodule beispielsweise zum Widerstandschweien, La-
serschweillen, Nieten, zur Montage oder auch zum Reinigen der

LOGISTIK UND MATERIALFLUSS

Die Modular Molding Systems GmbH & Co KG (MMS) erstellt
schlUsselfertige Produktionsanlagen zur Herstellung von Metall-
Kunststoff-Verbundbauteilen. Dabei kommen die unterschied-
lichsten Technologien wie Stanzen, Biegen, SchweiBen, Mon-
tieren in Verbindung mit der Spritzgie3technologie zum Einsatz.

Modular Molding Systems GmbH & Co KG
LLeobersdorfer StraBe 26, Objekt 52, A-2560 Berndorf
Tel. +43 2672-83247

www.mms-technology.com

Bauteile einfach integriert werden. Die fertigen Bauteile werden
dann je nach Bedarf in Blistergurte, Blistertrays oder als Schiittgut
automatisch verpackt.

Zusatzlich zur optischen Kontrolle wird eine, in ein MMS-Folge-
verbundwerkzeug integrierte, Hochspannungspriifung der Bautei-
le vorgenommen, die eine hundertprozentige Kurzschlusspriifung
der Teile mit Hochspannung in der Produktion garantiert. Dass
eine derartig effiziente Fertigungszelle fiir komplexe Bauteile am
Markt heily begehrt ist, ist verstandlich ... darum verlassen sich
auch bereits etliche namhafte Unternehmen in der hybriden Kom-
ponentenfertigung auf die Linearmaschinen von MMS.

Bl www.trotec-marking.com
M www.troteclaser.com
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Defolierung -

automatisierte Folienentfernung

Die Defolierung ist ein automatisiertes Verfahren zum Entpacken von in Folie verpackten Gegenstanden. Geforscht
wurde schon lange an Ansétzen zur Automatisierung dieses wichtigen Prozesses im Ablauf der Warenannahme. Nun ist
es Forschern der ,,LMS Development Concept“ gelungen, ein Verfahren zu entwickeln, das durch eine Kombination von
Laserlicht und Druckluft die meisten Folien automatisiert entfernt.

Es gibt viele Moglichkeiten, Produkte automatisch zu verpacken,
aber keine zum automatischen Entfernen von Verpackungen. Hier
hat LMS Development Concept® angesetzt und mit lasergestiitzter
Technologie ein neues Verfahren entwickelt. Es besteht aus drei
Schritten, die in einem perfekten Zusammenspiel fiir ein gelun-
genes Ergebnis sorgen. Deshalb miissen Transportgeschwindig-
keit, Laser und Druckluft zum endgiiltigen Entfernen der Folien
entsprechend zusammen passen.

Dreistufiges Verfahren

Entwickelt zur Anwendung im Versandhandel, arbeitet das Ver-
fahren mit lasergestiitzter Technologie. Durch gezielte Kombina-
tion von Laserlicht und Druckluft lassen sich die meisten Folien
entfernen. Zur Vorbereitung wird eine strahlungsabsorbierende
Fliissigkeit, der Absorber, in einer diinnen Schicht auf die zu bear-

+LMS Development Concept” entwickelte ein Verfahren zum
vollautomatischen Entpacken von in Folie gewickelten oder
eingeschweiBten Paketen.
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links Beim dreistufigen Verfahren wird
zunachst ein Absorber auf die Folie
aufgetragen. Dadurch wird das Laserlicht
im zweiten Schritt weitgehend in Hitze
umgewandelt.

rechts Nachdem die Folie per Laser
aufgetrennt wurde, wird sie mittels Druckluft
vom Gebinde entfernt.

beitende Folie aufgetragen. Im zweiten Schritt sorgt dieser dafiir,
dass die Lichtenergie des Lasers zum Grofteil in thermische Ener-
gie umgewandelt werden kann. Der Laser dient zum Schneiden
der Folien. Durch gezielte Defokussierung des Lasers lasst sich die
Schnittbreite individuell steuern. In diesem Schritt spielen auch die
Wellenlange des Lasers sowie die Leistung der Strahlenquelle eine
groRe Rolle. Erst dann kann mit einer genauen Kombination aus
Unterdruck und Druckluft die Folienverpackung vollstdndig vom
Produkt entfernt werden. Hergestellt werden die neuen Defolier-
maschinen von Sondermaschinenbauern, die bei der Entwickeln
fertiger Systeme von Mitarbeitern der ,LMS Development Con-
cept” unterstiitzt werden.

Breites Anwendungsspektrum

Zu den Vorteilen dieses Verfahrens gehoren eine schnellere Wa-
renannahme und die Reduktion der Beschadigungen durch Cut-
termesser oder ahnliche Werkzeuge. Im Gegensatz zu bestehen-
den Gerdten fiir die automatische Defolierung bietet das neue,
patentierte Verfahren eine Bearbeitung aller Formen und Abmes-
sungen von Produkten. Es lasst sich auf Paletten ebenso anwen-
den wie auf Kleingebinde. Die Einsatzgebiete sind breit aufgestellt:
Das Verfahren kann sowohl in der Warenannahme als auch in der
Kommissionierung eingesetzt werden, es bietet groRes Potenzial
fiir Logistikunternehmen und GrofShandler mit groRerem Waren-
umsatz und tberall dort, wo Waren ausgepackt, um weiterverar-
beitet zu werden.

H www.Ims-development-concept.de
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Schnelles, ausfallsicheres Energiefuhrungssystem mit Datenraten bis 10 GBit/s:

Daten flitzen zwischen Regalen

Auf engstem Raum Daten, Energie und Medien bei 6 m/s und auf bis
zu 100 m Lange sicher fiihren: Das schafft die weiterentwickelte mi-
cro flizz als komplettes und kompaktes Energiefiihrungssystem von
igus. Sie besteht aus einer Kunststoff-Energiekette, flexiblen chain-
flex-Leitungen fiir Bewegungen mit sehr engen Biegeradien sowie
einer Einhausung aus Aluminium.

In der Materialfluss-Branche kommen heute vielfach Strom-
schienen zum Einsatz. Diese konnen jedoch lediglich fiir die
Energietibertragung eingesetzt werden. Um in der Horizon-
talen auf bis zu 100 m Energie, Daten und Medien gleich-
zeitig zu Ubermitteln, ist daher die micro flizz von igus die
bessere Alternative.

Die Energiekette aus Kunststoff, die in einem F{ihrungska-
nal aus eloxiertem Aluminium-Strangpressprofil verfahrt,
verfiigt iiber integrierte ,Seitenfliigel”. Diese halten die
Kette im gestreckten Zustand sicher in einer speziellen Nut
im oberen und unteren Teil des Kanals fest. Die Fliigel klap-
pen automatisch ein, wenn sich die Kette im Radius biegt.
Zusammen mit Kunststoff-Federn an den Stegen der e-kette
sorgen sie fiir ein sanftes und ruhiges Abrollen, da sich das
Obertrum der Kette nicht auf dem Untertrum ablegt. Das
senkt deutlich Reibung, Verschlei§, Energieaufwand und
Gerauschentwicklung. Ein Rollwagen am Ende der Kette
fungiert als Mitnehmer. Durch eine gegenlaufige Anord-
nung konnen sogar zwei e-ketten gleichzeitig in einem Fih-
rungskanal laufen, um noch mehr Leitungen bewegen zu
konnen.

Von LWL bis Pneumatikschlauch

Die modulare Bauweise des vorkonfektionierten Systems
erleichtert die Anpassung an jede Anwendung. Die Befil-
lung der Energiekette kann dabei, je nach Bedarf, variie-
ren. So konnen ohne Probleme z. B. auch Lichtwellenleiter
(LWL) aus dem chainflex-Programm mit Ubertragungsraten
von mehr als 10 Gbit/s gefithrt werden.

Wie bei allen anderen Leitungen gewahrt igus auch hier
eine 36-monatige Garantie auf die Lebensdauer. Pneuma-
tische Schldauche, wie sie bei Regalforderzeugen mit pneu-
matisch betriebenem Greifer zum Einsatz kommen, kon-
nen bei der micro flizz ebenfalls integriert werden. Auch
Fahrgeschwindigkeiten bis zu 6 m/s und Beschleunigungen
bis zu 50 m/s2 sind dauerhaft storungs- und wartungsfrei
moglich. Dabei konnen Lasten bis zu 50 kg vom Mitnehmer
aufgenommen werden. Im igus-eigenen Test mit iber einer
Million Doppelhiibe bzw. einer zuriickgelegten Strecke von
6.000 km wurde ein nahezu verschleilfreier Lauf nachge-
wiesen. Das mit dem iF Design Award pramierte System ist
aullerdem leicht zu montieren. Mit dem universellen 3-T-

I N OE'E M
m Das Video [E2%[=]
_ zur micro flizz LY, 17

www.automation.at/ E
video/97200

Bei 6 m/s Verfahrgeschwindigkeit bis 10 GBit/s Dateniibertragung samt
Leistungszufiihrung in der micro flizz MF10 von igus. (Bild: igus).

Nuten-Anschlusselement kann z. B. die Anbindung an Regal-
bediengerate schnell und anwenderfreundlich erfolgen.

www.igus.at

v/ Y

ELECTRIC

Best in class Motor Starting Solutions

Hannover Messe Industrie - Halle 14, Stand K20

Kontrollierter Stromanlauf
Reduzierter Energieverbrauch
Weniger Verschleif3
Geringere Wartungskosten
IGEL® Electric GmbH - Industrieweg 1315 - 48324 Sendenhorst - Germany

Fon +49 (0)2526 9389-0 - Fax +49 (0)2526 9389-22 - info@igelelectric.de
www.igelelectric.de
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Die Energiezentrale des ObstgroBmarktes Mittelbaden. Fir die Steuerung hat
die aeteba GmbH mit tatkraftiger Unterstiitzung durch B&R eine modulare
und skalierbare Steuerungslésung entwickelt, die eine Kopplung aller
Energieversorgungssysteme erlaubt. (Bild: aeteba GmbH)

Steuerung fur regenerative Energiequellen reduziert Strombedarf im Kuhlhaus:

schmelzen

Der ObstgroBmarkt Mittelbaden konnte seine enorm hohen Energiekosten fiir den Betrieb von Kiihlhdusern zur Lagerung
von iiber 11.000 t Obst um 50 % reduzieren. Diese Einsparung wurde durch die Kopplung der Versorgungssysteme fiir
Kraft, Warme, Kalte und Sonne erreicht. Herzstiick der vernetzten Anlage ist eine zentrale Steuerung auf Basis eines
Power Panels von B&R, das fiir eine optimale Verzahnung der Systeme sorgt.

Der okologische FuRabdruck heimischer
Apfel im Supermarktregal ist iiber das
Jahr gesehen im Vergleich zu Importwa-
re schlecht. Das belegen Studien, die die
Kohlendioxidmengen gegeniibergestellt
haben, die bei Produktion, Lagerung und
Transport des Obstes anfallen. Die Lage-
rung in Kithlhausern ist besonders ener-
gieintensiv und belastet die CO,-Bilanz
deutlich mehr als der Transport des in
GroRplantagen auf der Stuidhalbkugel pro-
duzierten und erntefrischen Obstes rund
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um den Globus. Die Waage konnte sich
jedoch bald wieder zugunsten der deut-
schen Obstbauern verschieben. Durch
eine intelligente Auslegung und Verzah-
nung der Energieversorgungssysteme un-
ter Einbeziehung regenerativer Energie-
quellen lassen sich bei energieintensiven
Betrieben wie Pharma- und Nahrungs-
mittelproduzenten,  Kunststoffverarbei-
tern, Hotels oder Kiihlhdausern sowohl die
Kosten- als auch die CO,-Bilanz deutlich
verbessern.

Hoher Energiebedarf

Beispiel OGM ObstgroBmarkt Mittelbaden
eG: Zwischen Rhein und Schwarzwald
inmitten eines der groRten Obstanbauge-
biete Deutschlands gelegen, betreibt die
Erzeugergemeinschaft mit 3.100 Mitglie-
dern an ihrem Hauptsitz in Oberkirch tiber
50 Kihllager mit Platz fur insgesamt 550
t Obst in Kiithlraumen, 45 t Obst im Frost-
lager und 12.100 t Obst im Controlled-At-
mosphere-Lager.

X-technik AUTOMATION 2/April 2016



Die fiir die Temperierung dieser Lager er-
forderliche jahrliche Nutzkalte von 4.987
MWh wurde bis Ende 2014 mit konventio-
nellen Kaltemaschinen erzeugt. Alleine da-
fiir wurden geschétzte 65 % des jahrlichen
Gesamtstrombedarfs des GroRfmarktes in
Hohe von 2.557 MWh aufgebracht, der
Rest fur den Betrieb des Maschinenparks
(Reinigungs-, Sortier- und Verpackungs-
anlagen) und des Verwaltungsgebaudes.
Insgesamt bezog die Grofmarkthalle im
Jahr Strom im Wert von 409.100 Euro vom
Energieversorgungsunternehmen (EVU),
das dafur rechnerisch etwa 6.649 MWh
Primérenergie einsetzen musste. Dariiber
hinaus wurde zum Heizen der Gebaude
Gas im Wert von 58.400 Euro eingekauft,
was einer Primarenergiemenge von 1.284
MWh entspricht.

,Die Kalte- und die Warmeerzeugung ar-
beiteten dabei vollig unabhangig vonein-
ander”, erlautert Elmar Sporer, Entwick-
lungsleiter bei der bayerischen aeteba
GmbH, die fiir die Planung und Umsetzung

ObstgroBmarkt Oberkirch

e
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der neuen Energieerzeugungs- und Ver-
teilungslosung der GrofSmarkthalle verant-
wortlich ist. ,Dadurch war der Aufbau der
Energieerzeugung und -verteilung zwar
einfach, die Effizienz aber entsprechend
niedrig.” Erst die Betrachtung aller Prozes-
se zur Erzeugung und Verteilung von War-

AR I

Durch die Vernetzung der Energiequellen unter Einbeziehung erneuerbarer Energie
konnte der Zukauf von Strom und Gas drastisch reduziert werden. (Bild: aeteba GmbH)

wWww.automation.at

Elmar Sporer, Entwicklungsleiter der aeteba GmbH

B ENERGIE UND UMWELT

Herzstiick der
Steuerungslésung
ist ein B&R Power
Panel 520 als
Visualisierungs- und
Steuerungsplattform.

me, Kalte und Strom sowie die individuelle
Auslegung und insbesondere Kopplung
der Systeme fithrt zu einer 6kologisch und
wirtschaftlich tiberzeugenden Losung.

,Da sich jedoch die Situation von Betrieb
zu Betrieb sehr stark unterscheidet, ist fir
die notige Vernetzung der Energiesysteme
eine {ibergeordnete Steuerung erforder-
lich, die sich einfach an die unterschied-
lichen Gegebenheiten anpassen lasst”,
erklart Sporer. ,Viele der am Markt ange-
botenen fertigen Steuerungen decken nur
Teilbereiche ab oder sind schlicht zu unfle-
xibel, sodass wir auf Basis der Standard-
komponenten von B&R eine eigene Losung
entwickelt haben.”

Skalierbare, anpassungsfahige
Steuerungsldsung

Fir aeteba waren die Skalierbarkeit sowie
die Modularitdt und die damit einherge-
hende Wirtschaftlichkeit der B&R-Technik
die ausschlaggebenden Argumente fiir
diese Entscheidung. Herzstiick der Steue-
rungslosung des Energieversorgungsspe-
zialisten ist ein Power Panel, das sowohl
als Visualisierungs- als auch Steu-

Die B&R-Ldsung Uberzeugt durch inre Modularitat, Skalierbarkeit und einfache
Handhabbarkeit. Zusarmmen mit den Fernwartungsmoglichkeiten, die einen Durchgriff
bis auf die Feldebene erlauben, konnten wir damit eine Steuerungsldsung realisieren,
die sich optimal an die Anforderungen einer mali3geschneiderten Energieerzeugung
anpassen lasst und eine hohe Anlagenverfugbarkeit garantiert.
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B ENERGIE UND UMWELT

erungsplattform dient. Im Fall der GroR-
markthalle Mittelbaden haben sich die Ver-
antwortlichen bei aeteba nach eingehender
Beratung durch die BGR-Experten fiir ein
lifterloses Power Panel 520 mit Intel-
Atom-Prozessor und einem 15-Zoll-Touch-
Display entschieden. Bei Bedarf kann die
mittels Automation Studio erstellte Visua-
lisierungs- und Steuerungsanwendung mit
minimalem Aufwand auf leistungsstarkere
Varianten des Power Panel mit groRerer
Bildschirmdiagonale oder Industrie-PCs
mit abgesetzter Bedieneinheit portiert
werden.

Ist eine Betriebsdatenerfassung ge-
wiinscht, kann das System zusatzlich mit
dem Leitsystem APROL erganzt werden.
Zur Anbindung der einzelnen Systemkom-
ponenten nutzt aeteba Module aus dem
X20-System und dem X67-System von
B&R. Letztgenannte I/0-Module in Schutz-
art IP67 geben dem Planer die Moglichkeit,
dezentrale Anlagenteile beispielsweise via
X2X-Verbindung direkt einzubinden oder
anzusteuern.

80 % Strom aus Eigenproduktion

Mit dieser Losung steuert der ObstgroR3-
markt in Oberkirch seit Ende 2014 die von
aeteba komplett neu geplante und realisier-
te Energieversorgung, in deren Zentrum
ein Blockheizkraftwerk mit einer elektri-
schen Leistung von 200 kW und einer ther-
mischen Leistung von 256 kW steht. Die
Anlage ist aus wirtschaftlichen Griinden

so dimensioniert, dass etwa 80 % des Ge-
samtstrombedarfs abgedeckt werden. Der
selbst erzeugte Strom wird fast ausschlief3-
lich fiir den Betrieb der konventionellen
Kaltemaschine eingesetzt (1.389 MWh/a
im Wert von 162.700 Euro), sodass nur
noch 881 MWh/a Strom vom EVU bezogen
werden miissen.

Zusatzliche Kalteenergie (820 MWh/a) lie-
fert eine Adsorptionskaltemaschine (AKM),
die mit der Abwarme des Blockheizkraft-
werks betrieben wird. Zur Unterstiitzung
sind als weitere Warmelieferanten zum
Kihlen und Heizen eine 409m?2 groRe
Solaranlage (219 MWh/a) und ein kleiner
Gas-Heizkessel (219 MWH/a) in das Sys-
tem integriert.

Energiekosten halbiert

Mit dieser maRgeschneiderten Energie-
versorgungsanlage und der Steuerung von

Im Zentrum der von aeteba komplett neu geplanten und realisierten Energieversorgung steht
ein Blockheizkraftwerk mit einer elektrischen Leistung von 200 kW und einer thermischen
Leistung von 256 kW. Strom und Abwarme werden zum Uberwiegenden Teil zur Erzeugung
von Kalteenergie eingesetzt. (Bild: aeteba GmbH)
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Zur Anbindung der
einzelnen System-
komponenten nutzt
aeteba Module aus
dem X20-System
und dem X67-
System (vorne) von
B&R.

B&R ist es unter dem Strich gelungen, die
Systeme optimal zu koppeln und damit die
Energiekosten des Obstgroimarktes von
467.500 Euro auf 234.600 Euro pro Jahr
fast genau zu halbieren, und dass, obwohl
noch eine bis dato ungekiihlte Versteige-
rungshalle zusétzlich mit klimatisiert wird.

Entsprechend zufrieden und optimistisch
blickt Elmar Sporer in die nahe Zukunft:
,Die Kraft-Warme-Kalte-Kopplung 1lasst
sich bei fast allen energieintensiven Betrie-
ben zur Senkung der Energiekosten und
Verbesserung der CO,-Bilanz einsetzen,
die einen kontinuierlichen Energiebedarf
von Uber 100 kW elektrischen Strom haben
und Warmenergie fur das Kiuhlen oder Hei-
zen bendtigen. Die hoheren Investitions-
kosten amortisieren sich dabei in wenigen
Jahren. Eine gute Sache fiir Klima und Ge-
sellschaft.”

www.br-automation.com

Anwender

Die aeteba GmbH bietet als Projektma-
nagementblro mit 25 Jahren Erfahrung
Projektsteuerung und  Projektleitung,
Bauherrenvertretung, Planung, Baulei-
tung und Inbetriebnahme flir Baupro-
jekte offentlicher und privater Auftrag-
geber. Der Fokus liegt dabei besonders
auf alternativer  Energieversorgung,
insbesondere flr Biogasanlagen und
Geothermie. Fur Kléranlagen, Energie-
versorgung, Flugh&fen, anspruchsvollen
Anlagenbau und technische Gebau-
deausrustung.

aeteba GmbH

KatharinenstraBe 7, D-83043 Bad Aibling
Tel. +49 8061-93896-0
www.aeteba.de
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fur Windenergieanlagen

B ENERGIE UND UMWELT

Das LED-System fiir Windener-
gieanlagen umfasst die Field-
Power® LED-Leuchten ,Mono“
und ,,Duo®, vorkonfektionierte
Leitungen, eine ,,Control Unit*,
DC/DC-Wandler und komplette
Stromversorgungssysteme.
(Bild: Weidmdiller).

Fiir den flexiblen Einsatz in Turm, Nabe und Gondel hat Weidmiiller sein FieldPower®-LED-Beleuchtungskonzept entwickelt.
Die robusten, kompakten, langlebigen und zuverldssigen Leuchten sind selbst in Extremumgebungen optimal geeignet.

Weidmiiller bietet mit seinem neuen
LED-System FieldPower® WIND Energy
eine optimale Losung fiir Windenergie-
anlagen. Das System lasst sich flexibel
in Turm, Nabe und Gondel einsetzen.

Die  kompakten  FieldPower®-LED-
Leuchten haben einen Weitbereichsein-
gang von 24 V DC bis 120 V DC. Robust,
langlebig und zuverldssig ausgelegt,
eignen sie sich selbst fiir extreme Um-
gebungen. Das komplett aus steckbaren

www.automation.at

Elementen bestehende System basiert
auf zwei LED-Varianten: zum einen aus
der FieldPower® MONO LED - ihr unge-
richtetes Licht dient dem Ausleuchten
ganzer Raume und groRerer Flachen
wie Gondel, Nabe und Plattform — und
zum anderen aus dem FieldPower® DUO
LED - die leuchtet mit nach oben und
unten gerichtetem Lichtstrahl Leiter und
Turmwinde aus. Hinzu kommen eine
Control Unit — das Ferniiberwachungs-
system liefert Statusmeldungen des

FUr einen zukunftsweisenden Betrieb
von Windkraftanlagen in allen Klimazonen
und bei alen Witterungsbedingungen haben
Anlagenverfugbarkeit und Effizienz oberste Prioritat.

Josef Kranawetter, Geschéftsfiihrer Weidmiiller GmbH

Leuchtensystems und lasst sich einfach
in bestehende Windparksysteme integ-
rieren (optional ist hiermit ein optisches
Alarmsystem im Turm steuerbar) — und
ein DC/DC-Wandler. Dieser bringt die
Versorgungsspannung von 24 auf 120
V DC. Der geringe Stromverbrauch der
LEDs bewirkt einen geringen Span-
nungsabfall auf der Leitung, was grofle
Energiebus-Reichweiten mit kleineren
Leiterquerschnitten zulasst. Weidmtuller
stellt Kunden ein komplettes Stromver-
sorgungssystem zusammen, das speziell
auf die jeweiligen Anwendungsbedin-
gungen abgestimmt ist. Es reicht vom
Netzgerat iiber USV mit zentraler Batte-
rie bis zu passenden Ergdnzungsmodu-
len. Auf Wunsch liefert Weidmiiller auch
vorkonfektionierte Leitungen, einbaufer-
tig und mit Weidmiiller-Steckverbindern
ausgeriistet.

www.weidmueller.com
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Frequenzumrichter steigern Energieeffizienz in Biogas-GroBanlage:

Weiterer Okologisierungsschritt

In den Prozessregelungssystemen einer neuen Biogasanlage in den Niederlanden kommen iiber 40 Danfoss-Frequenzumrichter
zum Einsatz. Aufgrund ihrer hohen Effizienz wahlten die Projektingenieure die Reihe VLT® aus. Diese unterstiitzt durch ihren hohen
Wirkungsgrad die Betreiber bei der Erreichung ihrer umfassenden Umweltschutzziele fiir die Anlage.

Wenn es um die nachhaltige Energieer-
zeugung geht, steht anaerobe Garung
zur Erzeugung von Biogas hoch im
Kurs. Sie bietet nicht nur eine Losung
fir die Verarbeitung diverser Arten von
biologisch abbaubaren Abfillen, son-
dern liefert gleichzeitig auch konstant
Energie in Form von Gas, das dann zur
Stromerzeugung genutzt wird. Als niitz-
liche Nebenprodukte bleiben sauberes
Wasser und organischer Diinger iibrig.

Eine der groften Vergarungsanlagen
ist die Lijnco Green Energy-Biogasan-
lage (LGE) im neu errichteten Biopark
Terneuzen. Er beschreitet einen relativ
neuen Weg bei der Kooperation unter-
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schiedlicher Geschéftsfeldern innerhalb
einer Region zur gemeinsamen Nut-
zung von Schliisseltechnologien. Dabei
steht eine enge Zusammenarbeit von
Landwirtschaft und Industrie im Vor-
dergrund. Vor allem sollen die in bei-
den Bereichen anfallenden Neben- und
Abfallprodukte als Futtermittel, Energie
oder Brennstoff fiir den Einsatz in den
eigenen Produktionsprozessen genutzt
werden. Das Ganze lauft dort unter dem
Oberbegriff ,Smart Link”.

Grundlagen der Biogasproduktion

Eine Biogasanlage baut Abfallprodukte
nach dem Prinzip der Co-Fermentation

ab. Sie verarbeitet Abfélle aus der Land-
wirtschaft und dem Lebensmittelsektor
gemeinsam mit tierischen Exkrementen.
Die Abfille stammen aus Unternehmen,
die Getreide, Mais, Sonnenblumenker-
ne oder Sojabohnen zu Lebensmitteln
oder Tierfutter verarbeiten. Dabei blei-
ben organische Stoffe iibrig, die sich im
Allgemeinen nur noch zur anaeroben
Gadrung einsetzen lassen. Der Betreiber
mischt diese Stoffe mit Glyzerin und tie-
rischen Exkrementen, die diese Biogas-
anlage aus dem ganzen Land erhalt.

Die Garung erfolgt in sieben Tanks mit
einem Gesamtvolumen von 35.000 m3.
Das entstehende Biogas sammelt sich
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oben Verantwortlich fur die Technik hinter der Biogasanlage sind HME Engineering
fur die Automatisierungs- und Prozessregelungssysteme sowie Mosch Thermische
Installaties (MTI) fir die mechanischen Systeme.

unten Die Gartanks fUr tierische Abfalle (jeweils 6.000 m?3) liefern Biomasse fiir die

Erzeugung von 10 Megawatt Strom.

in einem Nachvergarer, der an seiner
gewoOlbten Abdeckplane zu erkennen
ist. Darunter befindet sich das Me-
thangas, das vor der Verbrennung
in den Gasturbinen komprimiert und
getrocknet werden muss. Ein Me-
thanfilter- und Trocknungssystem
ibernimmt dann die Reinigung der
ibrigen Biomasse.

Was dann noch iibrig bleibt, ist
sauberes Wasser und organischer
Diinger. Letzterer enthalt Stickstoff,
Phosphate und Kaliumkarbonat und
lasst sich dann fertig als natiirli-
cher Dunger fiir die Landwirtschaft
verkaufen — ein rares Gut, dessen

Herstellung normalerweise groRe
Mengen an Energie bendtigt und
entsprechend CO,-Emissionen be-
wirkt. Aus Umweltsicht ist eine sol-
che Riickgewinnung daher ein zu-
satzlicher Gewinn.

Die Biogasanlage verfugt iiber eine
eigene Anlage zur Wasserreinigung,
die so viel sauberes Wasser erzeugen
kann wie eine Klaranlage fiir 1,5 Mio.
Menschen. Insgesamt ermoglicht die
Biogasanlage im Vergleich zum Ver-
brauch fossiler Energietriger eine
Senkung der CO,-, Methan- und
Stickstoffemissionen um etwa 23.000
Tonnen pro Jahr. Genutzt wird =>

Die Messe fiir Automation
in der Bodenseeregion

all about

automation

friedrichshafen

Fiir kostenfreien Besuch registrieren:
Code:

www.automation-friedrichshafen.com

07.-08.06.2016

Messe Friedrichshafen

Die all about automation bringt regio-
nale Anwender mit Komponenten- und
Systemherstellern, Distributoren und
Dienstleistern industrieller Automati-
sierungstechnik zusammen. Und das in
einer persdnlichen, hochwertigen und
auf Fachlichkeit ausgerichteten Mes-
seatmosphaére.

Hier treffen Sie kompetente Ansprech-
partner fiir die Losung lhrer Automati-

sierungsaufgaben.

Seien Sie dabei!

www.automation-friedrichshafen.com

Veranstalter: untitled exhibitions gmbh
fon +49 711 21726710 | automation@untitledexhibitions.com



B ENERGIE UND UMWELT

das in der Biogasanlage produzierte
Gas zur Erzeugung von Okostrom.

Standig steigende Leistung

Realisiert haben das Projekt die Schu-
cking Energy Group aus Enschede und
Lijnco aus Groningen unter der Leitung
des Verfahrenstechnikers Jupp Schii-
cking. Verantwortlich fiir die Technik
hinter der Biogasanlage sind HME En-
gineering fiir die Systeme zur indust-
riellen Automatisierung und Prozess-
regelung sowie Mosch Thermische
Installaties (MTI) fiir die mechanischen
Systeme. Die Schiicking Energy Group
hat bereits mehrere Vergarungsanlagen
in den Niederlanden und anderen Lan-
dern errichtet, darunter auch den welt-
weit ersten Mono-Faulbehilter fiir tieri-
sche Abfalle. Charakteristisch fiir diese
Projekte ist ihre beeindruckende GroRe.
Die LGE-Biogasanlwage verarbeitet
iber 300 Tonnen Biomasse pro Tag, mit
einer Kapazitat von 135.000 Tonnen pro
Jahr. Derzeit steigert die Anlage ihre
Produktion auf 6.000 m3 Gas pro Stun-
de und fiinf Megawatt Energie. ,In den
Niederlanden sind bereits viele kleine
Anlagen im Betrieb. Leider ist ihre Ka-
pazitat viel zu klein, denn erst ab einem
Megawatt wird das Ganze {iiberhaupt
rentabel”, erklart Jupp Schiicking. ,Wir
bauen groRe Anlagen ab dieser Kapazi-
tat. Insgesamt haben wir bis heute Anla-
gen fir etwa 50 Megawatt installiert und
in vier Jahren wird es das Doppelte sein.
In Europa gehoren wir zu den grofiten
Biomassekraftwerkserrichtern.”

GrdBe entscheidend
fiir optimale Ergebnisse

Bei Biogasanlagen spielt die GroRe eine
sehr wichtige Rolle, da eine permanen-
te Uberwachung der Gérprozesse er-
forderlich ist. Bei der Vergarung sind
viele Bakterien aktiv, die in einem emp-
findlichen Gleichgewicht mit den ver-
schiedenen organischen Stoffen leben.
Das Tempo, in dem diese organischen
Substanzen vergiren, ist dabei sehr un-
terschiedlich. Weizen braucht z. B. 40
Tage, Glyzerin nur 24 Stunden. Mais
wiederum ist erst nach 80 Tagen vergo-
ren. Die Systeme miissen diesen biolo-
gischen Prozess kontinuierlich speisen,
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dhnlich wie ein Bauer auf seinem Hof
die Tiere fiittert. Bei zu geringer Zufuhr
stoppt der Garungsprozess, bei einer
zu starken Zufuhr beginnt die Masse
zu schdaumen und lauft {iber. Solche
Stillstande sind unter allen Umstanden
zu vermeiden, denn es kann mitunter
bis zu acht Tage dauern, um den Pro-
zess wieder in Gang zu bringen. Eine
Biogasanlage ist daher nichts, was ein
Landwirt einfach so nebenher betreiben
kann. Vielmehr sind Fachleute erforder-
lich, die den Prozess betreuen, und das
ist nur bei ausreichender Grofle mog-
lich.

Neue Standards setzen

,Wir mochten mit dieser Anlage einen
Standard setzen, ein Modell, das wir in
den ndchsten Projekten wiederholen
konnen. Es gibt bereits einen Entwurf
fur die funktionellen Anforderungen
dieses elektrischen Systems. Wichtige
Elemente darin sind die etwa vierzig
Danfoss VLT® Frequenzumrichter, ein
GroRteil davon 45 kW-Antriebe. Diese
treiben die vielen Pumpen und Mischer
an, die fiir die Aufrechterhaltung des
Garungsprozesses erforderlich sind.
Zwischen den groBen Tanks befinden
sich zehn Seepex-Pumpen mit 22 kW
und 30 kKW”, berichtet Heino Oltwater
von HME Engineering.

,Das ist das erste Mal, dass ich mit Fre-
quenzumrichtern von Danfoss arbei-
te. Van Egmond Elektrogroothandel in
Doetinchem hat sie mir empfohlen, da
Danfoss VLT® Frequenzumrichter einen
um 2 % hoheren Wirkungsgrad aufwei-
sen als bisher eingesetzte Modelle und

so auch zu den Umweltschutzzielen der
Anlage beitragen. Dies gilt auch fiir die
hocheffizienten Elektromotoren, die in
den Antrieben zum Einsatz kommen.”

Zuverldssige Antriebe
bei hoher Energieeffizienz

Die Danfoss VLT® AutomationDrive FC
302 gehoren zur modularen VLT® Platt-
form. Wie alle VLT® Umrichter besitzen
auch sie integrierte EMV-Filter und
Zwischenkreisdrosseln. Fiir die Betrei-
ber hat dies den Vorteil, dass die Filter
bereits im angegebenen Wirkungsgrad
von typisch mehr als 98 % mitgezahlt
sind. Externe Komponenten mit zusatz-
lichen Verlusten, wie bei vielen anderen
Herstellern, sind nicht erforderlich.

Uber eine USB- und eine RS485-
Schnittstelle kann mittels der Konfigu-
rations- und Parametrierungssoftware
MCT 10 ein PC oder Laptop direkt bzw.
iber einen Schnittstellenwandler an der
RS485-Buchse angeschlossen werden,
was die Inbetriebnahme vereinfacht
und beschleunigt. Auch das grafische
Display direkt am Frequenzumrichter
erleichtert die Inbetriebnahme. So kon-
nen sich Techniker mit der integrierten
Scope-Funktion wesentliche Parameter
grafisch darstellen lassen und so deren
zeitliche Verlaufe bei kritischen Werten
kontrollieren.

Die Frequenzumrichter wurden von Van
Egmond geliefert, einem langjahrigen
Geschaftspartner von HME Engineering
und Vertriebspartner von Danfoss. Das
Unternehmen hat alle Frequenzumrich-
ter auf Lager, was einen umkomplizier-
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links Die Biomasse
besteht teilweise
aus Abfallprodukten
von Mais, Soja und
Weizen.

rechts Seepex-Exzen-
terschneckenpumpen,
angetrieben von Dan-
foss VLT Frequenz-
umrichtern.

ten Verlauf des gesamten Konstrukti- :
onsprozesses ermoglicht. Zudem baute - Anwender

Van Egmond Industrial Automation die :
zugehérigen Bedienteile und entwickel- Die Lijnco Green Energy-Biogasanlage (LGE) im neu errichteten Biopark Terneuzen
© (NL) z&hit zu den groBten Projekten flr erneuerbare Energien in den Niederlanden. Die

te die St - und Visualisi -
© cIe SIeUCTUngs” und VISualisierungs Investitionskosten fur den Biopark betrugen rund eine halbe Milliarde Euro.

software fiir die Anlage.

B www.lijnco.nl

B www.danfoss.at

Sicherheitstechnik fiir den Maschinenbau www.euchner.at

" CET !

Transpondercodierter
Sicherheitsschalter mit
Zuhaltung

» Absicherung von Schutzeinrichtungen
p Sicher gegen Manipulation

D Hochstes Sicherheitsniveau,
PL e / Kategorie 4

P Hohe Zuhaltekréfte bis 6500 N

p Reihenschaltung von bis zu
20 Geraten

) Direkter Anschluss an sichere
Steuerungen und Feldgeréte

P Robustes Gehause
D Keine genaue Tiirjustage erforderlich

EUCHNER

More than safety.

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

WWWwW.automation.at 111
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Trio Power Netzteile der 2. Generation

In der Kategorie Spannungsversorgung
bietet der Online-Shop Automation24
nun die 2. Generation Trio Power Netz-
teile von Phoenix Contact an. Die Wei-
terentwicklung bietet schmalere und ro-
bustere Bauform, Betriebsriickmeldung
via LED und Relaiskontakt sowie 50 %
mehr Nennstrom im Einschaltmoment.
Die neuen Netzteile mit Push-In-An-
schluss-Technik verfiigen uber einstell-
bare Ausgangsspannung von 24 bis 28 V

DC. Montage sowie Inbetriebnahme ge-
lingen dadurch einfach und schnell. Das
Sortiment umfasst einphasige Schalt-
netzteile mit 3 A/60 Watt sowie ein- oder
dreiphasige Netzteile mit 5 A/120 W, 10
A/240 W und 20 A/480 W. Ebenfalls un-
ter automation24.at erhéltlich sind die
Phoenix Contact-Baureihen Uno Power
und Step Power.

B www.automation24.de

Ausgezeichnete Positioniermodule

Hiwin bietet eine neue Generation von
Zahnriemenachsen (HM-B) und Spin-
delachsen (HM-S) an - sie wurden mit
dem iF Design Award ausgezeichnet.
Die kompakten Linearachsen richten
Nutzlasten vertikal wie horizontal mil-
limetergenau aus und arbeiten dabei
exakt und wiederholgenau. Sie werden
mit Bauteilen aus dem eigenen Haus
gefertigt: Das garantiert eine optima-
le Abstimmung der Komponenten, was

Leistungsdichte und mechanische Sta-
bilitat auf ein HochstmaR bringt. Beide
Serien sind dadurch standardméafRig in-
nerhalb von zwei Wochen anschlussfer-
tig lieferbar. Mit wenigen Klicks konnen
Konstrukteure die gewiinschte Achse
ohne Registrierung online konfigurieren
(www.hiwin.de/de/CAD_Konfigurator.
html) und die CAD-Daten herunterladen.

M www.hiwin.de

|L_TI-Servoverstarker mit POVWERLINK

ETHERNET ) g mm g

POWERLINK

Die Servoverstarker ServoOne des Her-
stellers LTI Motion stehen ab sofort mit
POWERLINK-Schnittstelle zur Verfii-
gung. Durch die hohe Bandbreite des
Echtzeitnetzwerkes lassen sich zentrale
Steuerungskonzepte mit ServoOne hoch-
performant umsetzen. Das Mehrachssys-
tem ServoOne ist energieeffizient und
deckt durch sein modulares Konzept
ein grofRes Einsatzspektrum ab. Es ste-
hen sieben unterschiedliche Achsregler

mit Nennstromen von 2 bis 450 Ampere
zur Verfigung. Erganzt durch passende
Versorgungseinheiten kann der Maschi-
nenbauer sich fiir jede Anwendung die
perfekte Losung zusammenstellen. Uber
ein Gerateprofil werden die LTI-Servo-
verstarker nahtlos in POWERLINK-Netz-
werke eingebunden, unabhidngig vom
verwendeten Steuerungssystem.

B www.lt-i.com

n2

Power in Safety

Wieland Electric (OV: Schmachtl) ent-
wickelte sein samos® und samos® PRO
System weiter und bringt die Serie sa-
mos® PRO COMPACT auf den Markt. Die
neuen samos® PRO COMPACT Module
bieten bis zu 20 sichere Eingange und 8
sichere Ausgange auf 45 mm Baubreite
sowie USB-, Ethernet- und Industrial-
Ethernet-Kommunikation. Sie sind mit
dem kostenlosen Programmiertool sa-
mos® PLAN5+ mit Simulation und Logik-

Analyse flexibel programmierbar. Durch
umfangreiche Funktionalitdt, kompak-
ten Aufbau und anwendungsfreundliche
Software konnen sie viele Sicherheits-
applikationen optimal und kosteneffizi-
ent abdecken, lassen sich einfach und
schnell in Ethernet-Netzwerke integrie-
ren und konnen Losungen zur Fernwar-
tung realisieren.

M www.schmachtl.at
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Sigmatek hat ein besonderes Bedienpa-
nel im Kleinformat entwickelt. Als kleines
Panel zum Bedienen und Beobachten von
Maschinen und Anlagen verfiigt das ETT
312 von Sigmatek tber einen resistiven
3,5"-Touchscreen. Zur effizienten Prozess-
iberwachung bei grofleren Anlagen kon-
nen mehrere Panels eingesetzt und gleich-
zeitig bedient werden. Der Datenaustausch
mit der SPS oder weiteren HMIs erfolgt
iiber CAN-Bus mit bis zu 1 Mbit/s Datenra-

Die neuen Vakuumsauger des Typs ZP3E
von SMC in Flach- und Faltenbalgaus-
fiithrung zeichnen sich durch ein bis zu
50 % geringeres Gewicht — das schon
die Robotik — und eine stark verbesserte
Saugleistung aus. Sie 16sen sich leich-
ter und je nach Ausfithrung abdruckfrei
vom Werkstiick, sind mittels Schraube
schnell zu demontieren und besitzen
eine 2-mal groBere Sauganschlussgrofie
als die Schwestermodelle der ZP-Reihe.

RSTi-EP von GE (OV: T&G) ist eine leis-
tungsstarke, modulare, flexible und ex-
trem kompakte E/A-Losung. Die einzel-
nen I/0-Module sind nur 11,5 mm breit
und zdhlen somit zu den kleinsten am
Markt. Des Weiteren punktet das RSTi-
EP mit einem Hochgeschwindigkeits-
Systembus, der bis zu 256 diskrete E/A-
Punkte in 20 Mikrosekunden erfassen
kann. Die E/A hat VersaMax-ahnliche
Diagnosefahigkeiten und durch das , Hot

Mit der SLIO CPU 013C stellt Vipa er-
neut einen Meilenstein auf Basis der
SPEED7-Plattform vor. Im oberen Seg-
ment der autarken, dezentralen Kom-
paktsteuerungen stellt sie Leistungs-
daten bereit, die fiir Losungen in der
Gebadudetechnik oder fiir anspruchsvolle
Maschinen- und Anlagensteuerungen
pradestiniert sind. Sie verfiigt sie iiber
schnelle, ASIC-basierende SPEED7-
Performance und vielfaltige Onboard-

PRODUKTNEUHEITEN

te. Mit seine eloxierten Aluminium-Front in
Schutzart IP65 und kompakten Abmessun-
gen von 104 x 100 mm bei 38 mm Einbau-
tiefe fiigt sich das ETT 312 in nahezu jede
Umgebung ein, ob direkt in die Maschine
bzw. Anlage oder den Schaltschrank. Das
LC-Grafikdisplay (320 x 240 Pixel) mit LED-
Backlight sorgt fiir eine kontrastreiche Dar-
stellung der Bedienoberflache.

www.sigmatek-automation.com

Das Sortiment umfasst fein abgestufte
SaugkopfgroRen mit 32, 40, 50, 63, 80,
100 und 125 mm Durchmesser. Die in-
nere Oberfliche der Saugkdpfe ist sand-
gestrahlt und enthalt Nuten, die vom au-
Reren Rand nach innen fithren. Ein Ring
aus mehreren, ebenfalls durch eine Nut
voneinander getrennten Stegen ist rund
um die Mittelachse angeordnet.

www.smc.at

Swapping Design”, wird der Austausch
schadhafter Komponenten im laufenden
Betrieb moglich. Das RSTi-EP eignet
sich fiir einen Temperatur-Bereich von
-20 bis +60° C und unterstutzt PROFI-
NET RT, PROFIBUS, Modbus TCP und
EtherCAT. Durch Remote-Fahigkeit ist
es auch fir den Einsatz in schwer zu-
ganglichen Anwendungen pradestiniert.

www.tug.at

Funktionalitdten wie I0s, Counter, PWM
u.v.m. Die Programmierung der neuen
SLIO Compact-CPU VIPA 013-CCFOR00
erfolgt mittels SPEED7 Studio, Step7©
und TIA-Portal. Dariiber hinaus verfiigt
sie Uiber einen Slot fiir eine SD-Karte bis
2GB. Fiir groRere Aufgaben ist sie um
bis zu 64 SLIO-Module (schnelle I0-Mo-
dule von Vipa) erweiterbar.

www.vipa.at
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Die Produktion
der Zukunft

Mensch Maschine

SCHMACHTL

Anmeldung unter
www.schmachtl.at/momentum
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Automatisierung
leicht gemacht.

)
Designed flr &
Low-Budget-Anwendungen =~

Mit der eSMART-Serie wurde eine
besonders kostenglnstige, aber auch
leistungsstarke HMI-L6sung konzipiert:

e Widescreen Display in
den GréBen 4.3%, 7" oder 10.1"

e LED Hintergrundbeleuchtung

e CE und cULus Zulassung

e Ethernet, USB und serieller Port
e Sparsam im Energieverbrauch

e Leichtgewicht

T&G www.tug.at

COMPETENCE IN AUTOMATION

= Pallstr. 2, 7503 GroBpetersdorf, T +43 (0) 3362 21012, F DW-90, E-Mail: office@tug.at www.tug.at
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