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Gidel Trackmotion TMF — lineare Verfahrachse fiir Roboter
Hohe Steifigkeit, dynamisch und hochprizise

Mit der neuen TMF bringen Sie Prizision und Effizienz in lhre Fertigung

Unsere Kompetenz liegt in Beratung, Entwicklung und Herstellung von Linear- und Antriebssystemen. Die Trackmotion TMF
bewegt im Standardprogramm bis zu 3 t schwere Knickarmroboter oder 5.2 t schwere statische Lasten.

Das System Uberzeugt durch hohe Stabilitat und ist unempfindlich gegentiber Schmutz. Dank der hohen Steifigkeit lauft die
Trackmotion ruhig und veteilt die Lasten auch in Not-Aus-Situationen optimal. Dazu wurden die Fuhrungen exakt in das
geschlossene, geschweilite Tragersytem eingepasst. Ein weiterer Vorteil: Die Rollen lassen sich einfach von Auf3en einstellen.

Zur neuen Trackmotion TMF bietet Gudel auf der Webseite auch einen Onlinekonfigurator — das TMF Sizing-Tool,
das durch Bezeichnung des Herstellers und Robotertyps auf einfachste Weise die geeignete Trackmotion auswahlt.

Richtwerte fiir Anwendung mit Knickarmroboter und statischer Nutzlast
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Fiir hohe Dynamik und grofBle Lasten

Dank der hohen Steifigkeit der Laufwagen-
einheit nimmt die Gudel Trackmotion TMF
die dynamischen Fundamentlasten von Knick-
armrobotern in allen Richtungen optimal auf.
Die lateral und orthogonal angeordneten
Fihrungsrollen Ubertragen hochstmaogliche
Dynamiken bei minimaler Baugrofie.

Wirtschaftlichkeit durch standardisierte Optionen:

"

Neutrales Befestigungsraster auf Begehbare Komplettabdeckung fur Robotersockel mit Adapterplatten. Planetengetriebe mit geharteten
der Wagenplatte. Einfachste spezielle Umgebungen. und geschliffenen Zahnstangen fur
Montage mittels auf den Roboter Prozessanwendungen.

zugeschnittener Adapterplatten.
Flexible Adapterplatten fir Gber
600 Robotertypen.

AUTOMATICA

CIFTIMIZIE YOLUN PG THON

Halle A4.502 und Halle B6.331

Giidel GmbH
Schoneringer Strafe 48
4073 Wilhering

Austria

Phone +43 7226 20690 0
info@at.gudel.com
www.gudel.com




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 ldutet 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

Walk of Fame

Es ist noch nicht allzu lange her,
dass die heute vielfach Gepriesenen
ihren Arbeitsraum im Abseits —

fern jeder menschlichen Spezies

— bestreiten mussten. In Kafige
gepfercht, ohne ,,Wasser und Brot”
fristeten SIE ihren harten Alltag,
stupide und monoton in ihrem Tun.
Doch uniibersehbar wie SIE waren
und heute mehr denn je sind, gelang
ihnen binnen kiirzester Zeit der
Karrieresprung von der Ersatzbank
ins glorreiche Licht des Walk of Fame.

Heute sind SIE die Stars der
Manege, sind machtig, gewichtig
bis grazil und handlich, gelenkig
und wendig, feinfiihlig und doch
kraftstrotzend, riicksichtsvoll und
kooperativ — SIE sind beliebt, geliebt
und ein Must-have nicht nur in
jedem Produktionsumfeld. Egal
welche Branche SIE bedienen — ihren Walk of Fame setzen SIE unbeirrt
und siegessicher fort. So ist es kein Wunder, wenn von IHNEN samtliche
Medien weltweit berichten und SIE ebenso auf Messen und Ausstellungen
gleich einer Diva oder einem Matador auf dem roten Teppich vorgefiihrt
werden.

Luzia Haunschmidt

Chefredakteurin AUTOMATION
luzia.haunschmidt@x-technik.com

,,Die Robots kommen!” — und schon laufen Menschenmassen, um SIE

zu bestaunen und auch langstens nicht nur einfach zu begehren. So auch
wieder auf der in Kiirze — vom 21. bis 24. Juni — stattfindenden Messe
AUTOMATICA in Miinchen.

Egal welche ,Robe” SIE dort — auf der Messe — tragen, ausgestattet sind
SIE mittlerweile allesamt mit samtlichen Raffinessen der automatisierenden
Gilde. Seien es Sensoren und Kameras, die SIE feinfiihlig wie achtsam

im Umgang mit ihren menschlichen Arbeitskollegen gestalten und jedes
Bauteil erkennend machen. Seien es hochdynamische Regelungskonzepte,
welche SIE eigendynamisch oder von einer einzigen Kommandozentrale

im Produktionsfloor ertiichtigen. Seien es neueste Materialien, die IHRE
Figuren in elastische Hiillen kleiden und SIE sportlich wirken lassen.

Und will man SIE und ihre Arbeitsergebnisse im Netzwerk einer Fabrik
ersichtlich platzieren, so zeichnet entsprechende Software IHRE Aktivitaten
auf jeder beliebigen Unternehmensebene verlasslich und exakt auf.

Verehrte Leserschaft, seien Sie sicher, auf der AUTOMATICA werden
Sie Thre Sehnsiichte nach einem Roboter-Star — gleich welcher Zunft
— befriedigt finden! Einen Vorgeschmack dazu bieten wir [hnen im
Messespecial AUTOMATICA dieser Ausgabe und wiinschen Ihnen
viel SpaR bei der Verfolgung der Roboter auf ihrem Walk of Fame!

Thre

FESTO

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

—> WE ARE THE ENGINEERS
OF PRODUCTIVITY.

MiniPortal EXCM

Hohe Funktionalitat trifft

auf extrem kompaktes Design

und maximale Arbeitsraumabdeckung.

www.festo-systems.at
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20 Jahre Triathlon in Sachen CAE

Als Ing. Martin Berger vor 20 Jahren die Eplan Software & Service GmbH Osterreich griindete, war der Fokus
der heute weltweit in KMU und GroBunternehmen genutzten E-CAE Software noch alleine in der professionellen
Schaltplanerstellung und -auswertung und traumte noch nicht mal davon, einmal im gesamten Produktlebenszyklus

oder gar (iber alle Produktions- und Geschéftsebenen vernetzt agieren zu kénnen. Zum 20-jahrigen Jubildum geben nun
Ing. Martin Berger, Geschéftsfiihrer von Eplan Osterreich und der Schweiz und seine beiden Mitarbeiter ab der ersten
Stunde, Alexandra Bruckmiiller und Helmut Radinger, Erinnerungen, Errungenschaften und Innovationen zum Besten ...

Das Gespréch ftihrte Luzia Haunschmiat / x-technik

Herr Berger, was hat Sie 1996 bewogen, in Osterreich die
Marke Eplan zu etablieren?

Martin Berger: Nach einigen Jahren in der Konstruktion von
gebaudetechnischen Anlagen bei der Fa. Elin habe ich an-
schlieBend zum damaligen Osterreichischen Héandler von
Wiechers & Partner (Eplan) gewechselt. Dort war ich zuerst
im Bereich Training und Beratung tatig, bevor ich mich immer
mehr in Richtung Vertrieb verandert habe. Neben dem Vertrieb
der CAE-Systeme fiir die Elektrotechnik hatte ich auch den Ver-
trieb fiir CAD-Systeme fiir den Maschinenbau mit Unigraphics
und Autodesk iiber. Diese Vertriebstatigkeit entwickelte sich
damals zusehends zu einem Fiihrungsjob, wodurch das Thema
Vertrieb der Elektrotechnik-Sparte etwas in den Hintergrund
geriet. Herr Wiechers — damaliger Griinder und Eigentimer
des Handelsunternehmens Wiechers & Partner — bot mir dar-
aufhin an, eine Niederlassung von Eplan in Osterreich zu griin-
den, um im deutschsprachigen Raum das Produkt Eplan starker
zu puschen. Im August 1996 war es denn auch soweit und ich
griindete Eplan Osterreich am heutigen Standort in Amstetten
in Niederosterreich. Damit waren wir nach den USA die zweite
Auslandsniederlassung von Eplan.

Der erste Eplan-Messestand
in Osterreich im Jahr 1996.

Ihre ersten von lhnen eingestellten Mitarbeiter waren —
und sind es bis heute — Frau Bruckmiiller und Herr Radin-
ger. Wie empfanden Sie jeweils lhre Eplan-Anfangszeiten?

Alexandra Bruckmiiller: Vor Eplan war ich fiir einen groRen
Konzern in einer kleinen {iberschaubaren Abteilung tatig. So-
mit ging mit meinem Wechsel zu Eplan fir mich personlich
auch eine groBe Umstellung einher. Denn unter den Fittichen
von Martin Berger hatte ich plotzlich, von der Auftragsabwick-
lung und Buchhaltung iiber Terminvereinbarungen und Emp-
fang bis hin zu Werbe- und Marketingaktivitaten etc., alles
abzuwickeln — das war schon extrem spannend fiir mich und
die Herausforderung machte enormen SpaR. Es ist schon et-
was Besonderes, wenn man bei der Entwicklung eines Unter-
nehmens von der ersten Stunde an mit dabei ist, Ablaufe und
Strukturen mit kreiert und so merklich auch den wachsenden
Erfolg mitgestalten darf. Da steckt man dann auch ganz viel
Herzblut in seine Arbeit!

Helmut Radinger: Martin und ich arbeiteten ja schon beim
damaligen Distributor von Wiechers & Partner zusammen —
ich war allerdings zuerst im Programmierbereich tatig und bin
dann immer mehr zur technischen Betreuung von Eplan-Pro-
jekten gekommen. Entsprechend gestalteten wir dann auch
bei der Griindung von Eplan Osterreich unsere Aktivititen und
erganzten uns dabei optimal. Um unser Kundennetzwerk auf-
und weiter auszubauen, waren wir enorm viel in Osterreich
und auch mitunter im angrenzenden Ausland unterwegs, was
meinen bisherigen Tatigkeitsbereich wesentlich erweiterte. So
war es auch naheliegend, dass ich die ersten Kundenschulun-
gen abhielt. Und diese fanden — ganz wie es sich fiir ein Start
up-Unternehmen gehort — zu Beginn am ausgebauten Dach-
boden unseres heutigen damaligen Firmengebaudes statt.
Was mir damals sehr viel SpaR bereitet hat, macht mir auch
heute noch viel Freude — auch wenn sich mein Tatigkeitsum-
feld in eine etwas andere Richtung mittlerweile bewegt, so bin
ich doch summa summarum der Kundenbetreuung treu ge-
blieben!

Martin Berger: Wenn man in so jungen Jahren eine Tochter-
gesellschaft griindet, dann kann das ab und an mal Fluch, aber
sehr haufig auch Segen bedeuten. Einerseits hatte ich kom-



Ing. Martin Berger Alexandra Bruckmiiller

Geschaftsflihrer Eplan Osterreich und Schweiz

plett freie Hand bei der Wahl und dem Aufbau unseres Teams,
der Gestaltung unserer Strukturen und Abldufe oder auch in
der Herangehensweise der Marktbearbeitung — Alexandra,
Helmut und ich waren da kaum in unserer Kreativitat einge-
schrankt. Doch hin und wieder fehlte es uns schon ein wenig
an Wissen und Erfahrung und somit waren wir gezwungen,
Entscheidungen ganz einfach aus dem Bauch heraus zu fal-
len. Riickblickend hat uns jedoch das , Learning by doing”, der
groRe Freiraum, wie auch ein wenig Keckheit und vor allem
unser Instinkt gewaltig befliigelt! Und wie man sieht, konnen
wir heute stolz auf unser Unternehmen verweisen, dem wir
Form, Gestalt und Gesicht verliehen haben. Auf diese Werte,
wie ,,aus dem Bauch heraus” so manche Entscheidungen ins-
tinktiv zu treffen, nicht alles und jedes bis ins letzte Detail zu
planen, sondern auch immer ein Quantchen an Spontanitat zu-
zulassen, legen wir noch heute sehr grofes Gewicht, denn die-
se Art hat es uns maoglich gemacht, mit den Bediirfnissen un-
serer Kunden mitwachsen, rasch und flexibel auf sie eingehen
und auf neue Akquisefelder dynamisch reagieren zu konnen.

Welche groBen Herausforderungen und welche schénen
Highlights hatten Sie in den ersten Jahren Ihrer Eplan-
Erfolgsgeschichte erlebt?

Martin Berger: Nun, der erste schone Meilenstein unserer
Firmengeschichte findet sich ja in der Griindung von Eplan
Osterreich.

Helmut Radinger: Wir haben auch von Anfang an positiv bi-
lanziert.

Martin Berger: Das war uns immer sehr wichtig. Somit waren
und sind wir immer eines der erfolgreichsten Eplan Tochter-
unternehmungen. Das und auch die Treue wie auch das Ver-
trauen unserer Kunden und Mitarbeiter bestatigen uns auch in
unserem Tun, befliigeln uns in unserer Kreativitdt und motivie-
ren fiir noch mehr an personlichem Einsatz.

Alexandra Bruckmiiller: Nicht zu vergessen unser erstes
schones grolles Biiro, Schulungsraume, die sich sehen lassen
konnen und heute langstens mit top Equipment ausgestattet
sind. Auch die ersten von uns in Osterreich inszenierten User-

Marketing & Human Resources Eplan Osterreich

AKTUELLES

Helmut Radinger

Kundenmanager Eplan Osterreich

meetings waren sicherlich Highlights und sind es auch heute
immer noch.

Martin Berger: Und auch unseren allerersten Messeauftritt, den
vergessen wir nie. Alexandra hat da mit viel Findigkeit Wunder
vollbracht und mit wenig Budget einen fiir damalige Verhalt-
nisse und Moglichkeiten tollen Messestand hingezaubert. Und
mittlerweile sind unsere Messestande eine einladende Begeg-
nungszone, auf der wir Kunden und Interessenten in lockerer
Atmosphare unsere Neuheiten vorfithren und die Anliegen und
Themen besprechen konnen.

Wie viele Mitarbeiter zahlt die dsterreichische
Eplan GmbH heute?

Martin Berger: In Osterreich zdhlen wir 33 Mitarbeiterinnen
und Mitarbeiter. Ungefahr ein Drittel ist im Vertrieb Inland und
Ausland tatig, je ein Drittel fiir Training und Beratung sowie fiir
Administration wie Assistenz, Marketing und Controlling.

Was waren die Meilensteine der Eplan Software-Entwick-
lung in diesen 20 Jahren?

Martin Berger: Wir haben ja unsere Tatigkeit in Osterreich
gleichzeitig mit der damaligen Version 4 gestartet. Das war
der erste Schritt in Richtung des damals neuen Betriebssystem
Windows.

Wesentliche Meilensteine waren z. B. der Kauf des spateren
Produktes Eplan PPE (heute Eplan PrePlanning) fiir das Engi-
neering von Anlagen-Schematas, die Entwicklung von Eplan
Fluid fiir die Pneumatik- und Hydraulikplanung.

Im Jahr 2006 ist dann eine neue Generation an CAE-Tools auf
den Markt gekommen. Mit der Eplan Plattformtechnologie wur-
de das diszipliniibergreifende Engineering erstmalig Realitat,
Eplan hat da als erster Anbieter die Anforderungen der Kunden
und des Marktes aufgenommen und umgesetzt. Darauf auf-
bauend wurde dann sehr rasch das Eplan Engineering Center
(heute: Eplan Engineering Configuration) zugekauft und weiter
entwickelt. EEC ist eine Konfigurationslosung fiir das Enginee-
ring und kann Produkte entlang der gesamten Prozessket- =>



10

AKTUELLES

te ansteuern. Ein weiterer Schritt in Richtung Abdeckung der
gesamten Wertschopfungskette waren der Zukauf des Produk-
tes Eplan Harness proD fiir das Kabelbaumengineering und die
Eingliederung der Cideon AG in unsere Unternehmensgruppe.
So sind wir nun in der Lage, simtliche CAD / CAE / ERP / PDM
/ PLM-Schnittstellen selbst zu entwickeln und konnen so rasch
auf neue Anforderungen reagieren. Eplan bietet seit diesem
Jahr die einzige E-CAD-Schnittstelle fur SAP auf deren Preisliste
an. Somit konnen Kunden weltweit auf diese Funktionalitat zu-
riickgreifen und fiir einen durchgangigen Prozess CAE-System
und ERP/PLM nutzen. Also, eine Menge an Highlights, die Liste
konnte man noch wesentlich erweitern.

Natiirlich ist es auch ein Meilenstein, weltweit mehr als 100.000
User unserer Softwareprodukte zu haben und so zu beweisen,
dass man nicht nur lokal und vor allem quer iber alle techni-
schen Branchen hinweg Losungen fiir mehr Effizienz anbieten
kann.

War es lhnen als dsterreichisches Tochterunternehmen
mdglich, sich bei den verschiedenen Etappen der Pro-
duktentwicklungen einzubringen?

Helmut Radinger: Nachdem wir das erste Tochterunternehmen
auf europadischem Boden waren, sind wir seit Bestehen ein be-
liebtes ,Testland” fiir samtliche Neuentwicklungen. D. h., dass
unsere Entwicklungsabteilung in Deutschland gerne unsere An-
regungen, welche wir von Kunden und Partnern aufnehmen, in
samtliche Eplan-Produktkreationen einflieSen lassen.

Im Zuge von Industrie 4.0 wird erwartet, dass bisherige
Schnittstellenproblematiken unter den am Markt unter-
schiedlich herrschenden Systemen gel6st werden. Eplan
war und ist eines der ersten Unternehmen, das sich mit
dieser Thematik intensiv beschéftigt. Wie sieht es heute mit
dem Schnittstellenangebot der Eplan Plattform aus?

Martin Berger: Hatte man vor 20 Jahren noch einfache Schnitt-
stellen anhand von ASCII-Dateien bzw. zu Steuerungs-Syste-
men, so kann Eplan heute zu allen gangigen SPS-Anbietern, sei-
en diese nun von Siemens, B&R, Beckhoff usw., entsprechende
funktionale Schnittstellen bieten.

Dariiber hinaus haben wir Tiefenintegrationen zu samtlichen
ERP / PLM / PDM-Systemen. In dieser Hinsicht tatigten wir
einen Meilenstein mit der Ubernahme der Firma Cideon im
Jahr 2013, die fiir ihre Expertise und ihr Wissen im Bereich der
Schnittstellen-Losungen zwischen ERP-, CAD-, CAE- wie auch
PDM-Systemen bekannt ist. Durch den Kauf von Cideon sind
wir in der Lage, den mechatronischen Gedanken noch inten-
siver als bisher in unseren Produktausrichtungen zu verfolgen.
Als erstes Ergebnis davon, haben wir kiirzlich eine neue Kom-
munikations- und Informationsplattform namens Syngineer
auf den Markt gebracht. Diese erleichtert die Synchronisation
der mechatronischen Disziplinen und beschleunigt dadurch
die Konstruktions- und Entwicklungsprozesse in Mechanik,
Steuerungstechnik und SPS-Software erheblich. Auch in den
Fertigungsdisziplinen konnten wir in den letzten Jahren enor-

Der jiingste Eplan-Messestand auf der diesjahrigen SMART
Automation in Wien.

me Fortschritte verzeichnen, wie z. B. in der Ansteuerung von
Maschinen direkt aus dem CAE-Bereich. In diesem Sektor, so
denke ich, ist Eplan absoluter Vorreiter.

Zu Beginn waren Sie mit Eplan doch vorwiegend auf den
osterreichischen Markt konzentriert. Wann begannen Sie
iiber die 6sterreichischen Grenzen hinaus Ihren Markt zu
erweitern und in welchen Landern sind Sie heute tétig?

Martin Berger: Unseren Blick iiber die dsterreichischen Gren-
zen hinweg Richtung Stiden und Osten zu lenken, war uns von
Anbeginn der Firmengriindung ein Anliegen. Viele osterreichi-
sche Unternehmen hatten geschaftliche Verbindungen in die
angrenzenden Lander Std- und Osteuropas. 2004 erhielten
wir dann auch - sicherlich wegen unserer guten Kontakte und
Erfolge — von unserem Stammhaus die Vertriebsverantwortung
fiir Siidosteuropa. Dazu gehoren die Lander Ungarn, Ruméanien,
Bulgarien, Tiirkei und Griechenland. Wir waren auch aktiv daran
beteiligt, in Tschechien und in der Slowakei die Ubernahme des
dort bestehenden Handlers zu begleiten und die Erfahrungen
aus dem osterreichischen Markt bei der Eingliederung in den
Konzern sowie einer raschen professionellen Marktbearbeitung
zu unterstitzen. In der Zwischenzeit hat sich unser Vertriebs-
gebiet auch auf Stidafrika, Stidtirol und die Schweiz erweitert.

Wie gedenken Sie Ihr 20-jahriges Jubildum zu feiern?

Martin Berger: Wir werden mit den Mitarbeitern im Laufe des
Jahres ein groRes Fest begehen. Fiir unsere Top-Kunden und
Partner, die Presse und die Geschaftsfithrung unserer Mutterfir-
ma ist im August eine Galaveranstaltung in Amstetten geplant.
Und natiirlich wird es auch fiir unsere User beim Usermeeting
im September eine Uberraschung geben.

Da bleibt mir nur mehr zu sagen, herzlichen Gliickwunsch
zum 20-jéhrigen Firmenjubildum, liebes Eplan-Team!

H www.eplan.at
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und Produktionsequipment. f‘ﬁlﬁ;'f 2

Die Zukunft heiRt Mensch und Maschine.

Staubli 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 L&ndern registriert. © Staubli, 2016
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HMI-Preis fur spektakularste Energieketten-Anwendung

Alle zwei Jahre verleiht igus den vector award,
bei dem besondere Anwendungen mit Energie-
kettensystemen ausgezeichnet werden. In die-
sem Jahr ging der goldene vector an Robotic
Drilling Systems, in dessen Robotern mehrere
Energiekettensysteme von igus auf extrem be-
grenztem Bauraum zum Einsatz kommen.

Der , Drill-floor Robot DFR-1500" von
Robotic Drilling Systems aus Norwegen
ist der zentrale Roboter in einem Sys-
tem fiir komplett automatisierte Olboh-
rungen. Wo normalerweise Arbeiter per
Hand einzelne Bohrelemente hin- und
hertragen und mit enormem Kraftauf-
wand verschrauben missen, arbeitet
das Unternehmen an der Olbohrplatt-
form der Zukunft, auf der ausschlieflich
Roboter die Bohrungen vorbereiten und
durchfiihren. Der DFR-1500 greift ein-
zelne Bohrelemente und bringt sie in die
richtige Position fiir den Bohrvorgang.
Zum Einsatz kommen hier mehrere
RBR-Systeme von igus in den Gelenken

des Roboters, die fiir die Versorgung von
Energie, Daten sowie Medien zustandig
sind. RBR steht dabei fiir , riickwértigen
Biegeradius”, da die Ketten auf der Sei-
te liegend eingesetzt werden und die
Kettenglieder sich in beide Richtungen
bewegen konnen, wodurch Rotationsbe-
wegungen moglich sind.

Diese anspruchsvolle Losung der Ener-
giefiihrung {iiberzeugte auch die Jury

Gold fiir Olbohrroboter:

Im Innern der Gelenke

sorgen Energieketten mit
rickwartigem Biegeradius auf
minimalem Bauraum fir eine
Versorgung mit Energie, Daten
und Medien.

des vector award 2016, die diese An-
wendung von Robotic Drilling Systems
mit dem goldenen vector auszeichnete.
Den Preis, der mit EUR 5.000,- dotiert
ist, bekam Jimmy Bostrom, Chief Opera-
ting Officer bei Robotic Drilling Systems,
vor rund 500 Besuchern im Rahmen der
Preisverleihung auf der Hannover Messe
am Stand der igus GmbH iiberreicht.

www.igus.at
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Krohne eShop jetzt auch in Osterreich: Online-Shop fiir
Durchfluss-, Fullstand-, Temperatur-, Druck- und Analysen-
messtechnik sowie Systemkomponenten und Zubehdr.

Krohne eShop nun auch in Osterreich

Der Krohne eShop ist nun auch fiir Kunden aus Osterreich verfiigbar:
unter http://eShop.krohne.at bietet das Unternehmen einen Online-Shop
fiir Prozessmesstechnik. Das Lieferangebot umfasst Standardprodukte
aus den Bereichen Durchfluss-, Fiillstand-, Temperatur-, Druck- und Ana-
lysenmesstechnik.

Neben den Messgeraten sind Systemkomponenten wie Digi-
talanzeiger, Datenlogger oder Energierechner verfiigbar. Auch
passendes Zubehor wie Pufferlosungen oder Erdungsringe
konnen iiber den Krohne eShop bestellt werden. Das Angebot

ist einfach und tbersichtlich gegliedert und fiir die Nutzung
auf Tablet-PCs und auf Smartphones geeignet. Uber eine Be-
stellhistorie konnen frithere Bestellungen nachvollzogen und
ggf. schnell nachbestellt werden. Er bietet eine rund um die
Uhr erreichbare Alternative zu den herkommlichen Bestell-
verfahren. Bestandskunden, die den eShop nutzen, profitieren
von einer vereinfachten Registrierung. Fir Fragen zur Bestel-
lung ist eine gebiihrenfreie Service-Hotline eingerichtet.

www.krohne.at
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Phoenix Contact-Beteiligung an Eologix:

Gemeinsam zum Erfolg

Ende Mérz 2016 hat sich Phoenix Contact an Eologix beteiligt. Das Invest-
ment in sechsstelliger Hohe soll der schnelleren Expansion des Unterneh-
mens dienen.

Eologix Sensor Technology mit Sitz im osterreichischen Graz ist
ein technologisch fithrender Anbieter von Sensorsystemen zur
Detektion von Eis auf Oberflichen, insbesondere bei Windkraft-
anlagen. Die Systeme bestehen aus flexiblen, drahtlosen Senso-
ren, die auf die Rotorblatter aufgeklebt werden und prézise eine
Eisbildung erkennen. Die erfassten Messdaten werden per Funk
an die Steuerung iibertragen, die dann Mafnahmen zur Enteisung
einleiten kann. Das minimiert die Stillstandszeiten der Windkraft-
anlagen. Nachdem die drei Grinder erste Kunden und Projekte
gewonnen haben, mochten sie das Unternehmen mit hoher Dyna-

. HENER
/g e
1 | _'I_.:I g
: ‘.“!.i;’!q. 'y ."i'l Die neue
sl . e r?'l"'l #*s ik Deutschland-
it Zentrale in
T H L Ratingen von
L :"h-_l | L& Mitsubishi
. Electric.

Mitsubishi Electric eroffnet
Nneue Deutschland-Zentrale

Mitsubishi Electric hat seine neue Deutschland-Zentrale in Ratingen eroff-
net. Mehr als 16.000 m?2 Biiroflache bieten Platz fiir bis zu 750 Mitarbei-
terinnen und Mitarbeiter. Die Investition stellt gleichzeitig den Startschuss
fiir das neue Ausstellungskonzept ,, The World of Mitsubishi Electric* dar.

Mitsubishi Electric ist in Europa u. a. in den Bereichen Infor-
mationsverarbeitung und Kommunikation, Automotive, Indus-
trietechnologie, Energie, Transportwesen, Gebaudemanage-
ment sowie Klima- und Heiztechnik aktiv.

,Die neu geschaffenen Voraussetzungen werden wir fiir ein
gemeinsames Auftreten in Deutschland nutzen und wei-
ter expandieren”, beschreibt dazu Yuji Suwa, Prasident der
Deutschen Niederlassung von Mitsubishi Electric Europe.
Strategisch bildet die Ausrichtung auf die Themen ,Energie-
wende” und , Energieeffizienz” eine wichtige Basis fiir weite-
res Wachstum. Dies ist ganz im Sinne der Umwelt-Philosophie
des Unternehmens, die sich in der Environmental Vision 2021
oder dem Umwelt Statement ,Eco Changes — for a greener
tomorrow” widerspiegelt.

M www.geva.at
2 www.mitsubishielectric.de

Die Eologix Sensor
Technology GmbH
wurde von Michael
Moser, Thomas
Schlegl und Hubert
Zangl gegriindet
und startete 2013
als Projekt im Sci-
ence Park Graz. Die
Grlnder entwickel-
ten die flexiblen,
drahtlosen Sensoren
zur Eisdetektion.

mik weiterwachsen lassen. Gemeinsam mit Phoenix Contact sollen
jetzt nachste strategische Schritte gesetzt werden. Neben dem In-
vestment bietet auch das Vertriebsnetzwerk der Phoenix Contact-
Gruppe eine operative Unterstutzung bei der Erschlielung des
Marktes.

& www.phoenixcontact.at

Wir sind stolz darauf,
das weltweit grofi3te Privat-
unternehmen im Bereich
Steuerungstechnik und
Bediengerate zu sein.

Peter Gucher,
General Manager bei B&R

o B

B&R wachst zweistellig

B&R hat im Jahr 2015 einen Umsatz von 585 Millionen Euro erwirt-
schaftet, was einem Wachstum von rund 10 % gegeniiber dem Vor-
jahr entspricht. ,,Damit liegen wir weit iiber dem vom ZVEI kommu-
nizierten Branchenwachstum in der Automatisierung von 3 bis 4 %",
sagte General Manager Peter Gucher anldsslich der B&R-Pressekon-
ferenz auf der Hannover Messe.

Auch der Mitarbeiterstamm des Unternehmens ist weiter
gewachsen. Ende 2015 beschiftigte BGR weltweit 2.820
Mitarbeiter und damit 170 Mitarbeiter mehr als im Vorjahr.
,Nicht zuletzt in den USA haben wir massiv in unser Ver-
triebsnetz investiert”, betonte Gucher. Stark ist B§R auch
in den USA: Seit 1987 im Partnerland der diesjahrigen
Hannover Messe vertreten, verfiigt BGR mittlerweile tiber
ein flichendeckendes Netz von 25 Biiros. Der Umsatzanteil
fiir Amerika ist in den vergangenen Jahren kontinuierlich
auf mittlerweile 16 % des Konzernumsatzes gestiegen.

,Neben dem geografischen Wachstum erschliefen wir
uns auch neue Marktsegmente”, sagte Gucher. So hat BER
den Vertrieb seines Prozessleitsystems APROL in den ver-

gangenen Monaten in Asien und Europa weiter ausgerollt.

= www.br-automation.com
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Sportliches Net(z)working:

David gegen Goliath

,Also“, sprach Ing. Helmut Maier, Geschiftsfiihrer
des Sensorik Herstellers Sick, zum 13-jéhrigen Lu-
cas Maier, ,wenn du mich im Tennismatch schldgst,
dann erhélt der Tennis-Nachwuchs Spannbergs
im Weinviertel sdmtliche Spendengelder dieses
Events.“ Dieses sportliche Spektakel lieBen sich
die Ortshewohner Spannbergs sowie Vertreter
aus Politik, Wirtschaft und Industrie natiirlich nicht
entgehen — gut 100 Besucher genossen das Match
zwischen ,,David und Goliath“ am 30. April 2016 im
niederdsterreichischen Spannberg.

Autorin: Luzia Haunschmidt / x-technik

Die aktiven Tenniszeiten von Ing. Helmut
Maier, alias Goliath, liegen schon einige
Jahrchen in der Vergangenheit — nichts
desto trotz forderte er tollkiihn seinen ju-
gendlichen Herausforderer, Lucas Maier,
zum Kampf am roten Platz des Tennisfel-
des heraus. Seine Waffen — GroRe und Ge-
wicht, Erfahrung und sensorisches Gespiir

B AKTUELLES

Startbereit und noch entspannt: Ing. Helmut Maier,
Geschéftsflhrer des Sensorik Herstellers Sick, tritt :
gegen seinen Neffen, Lucas Maier, im Tennismatch an. :

— lieBen Helmut Maier siegessicher in das
Match sprinten. Doch Klein Lucas dachte
bei sich: ,Ich bin zwar klein, spiele jedoch
Tennis schon seit meinem vierten Lebens-
jahr, bin wendig und schnell und ein paar
Marillenknédel im Vorfeld geben mir die
notige Muskelkraft.” Dariiber hinaus kann
Lucas auf einen zweiten und einen dritten
Platz bei Erwachsenenturnieren bereits
verweisen. In Scharen kamen denn auch
die Schaulustigen, um dem spannenden
Match beizuwohnen - Fahnen wurden
fiir Helmut und Lucas geschwungen, die
Anfeuerungsrufe wollten auch nicht ver-
hallen! Die Sonne am blitzblauen Himmel
brachte die ungleichen Gegner nebst ihrem
Angstschweifl zusatzlich ins Schwitzen —
doch das Spiel zeigte sich gnadenlos zu-
gunsten der Kraft der Jugend — besonders
in Lucas scharfer Vorhand - und entschied
das Match eindeutig fiir ,David”, alias Lu-
cas. Wobei Helmut durchaus auch seinem

Namen Ehre machte und mit Feuereifer
kraftiges Augenrollen, harte Aufschlige
und — zumindest bis Ende des ersten Sat-
zes — dynamische Sprinteinsatze zur Schau
stellte.

Der Sieg war jedoch am Ende des Spiels
beiden Sportlern gewiss. Lucas erspielte,
wie versprochen, das Spendengeld von
Euro 3.500,- fiir das Nachwuchsteam, wel-
ches von den zahlreichen Zusehern und
Schlachtenbummlern bei der nach dem
Match stattgefundenen Blind-Versteige-
rung grofziigig gestiftet wurde. Und Hel-
mut Maier wurde mit der Aussicht auf ei-
nen schonen Auftrag fiir das Unternehmen
Sick belohnt — Networking ist halt doch
eine seiner ganz grofen Starken, die er
auch — wie man sieht — in sportlicher Hin-
sicht einzusetzen weif3!

M www.sick.at

Kasten spart Koste

igus’

-t

-tech’ ... schmierfrei Lagern leicht gemacht.

drylin® W: Linearlager fiir leisen und leichten Lauf und dabei unempfindlich

gegen Staub und Schmutz. Schnell und einfach konfiguriert und montiert,
bis hin zu leichten Linien-, Flachen- und Raumportalen. Als Sonderlésung
individuell entwickelt oder als Einzelkomponente und Komplettsystem ab
24 h geliefert.

WWWwW.automation.at
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Trendbarometer Industriemitarbeiter zeigt auf:

Industrie 4.0
vorrangig Ihema der Bildungselite

40 % kennen den Begriff Industrie 4.0

Erstmals wurden in Osterreich Mitar-
beiter der produzierenden Industrie
zum Thema Industrie 4.0 befragt. Uber
500 Interviews wurden im Auftrag
von Festo vom Gallup Institut durch-
gefiihrt. Die Haupterkenntnis der re-
prasentativen Studie: Je niedriger der
Ausbildungsstand, je kleiner und kon-
servativer das Unternehmen ist, umso
geringer ist das Wissen der Mitarbeiter
tiber Industrie 4.0 und dessen Auswir-
kungen auf den eigenen Job.

Festo prasentierte Anfang Mai 2016 den
,Trendbarometer Industriemitarbeiter”.
Im Fokus des Studienbuches steht die
von Gallup im Auftrag von Festo durch-
gefiilhrte Umfrage unter Mitarbeitern
der produzierenden Industrie zum The-
ma Industrie 4.0. Es ist die erste Um-
frage dieser Art in Osterreich — und sie
brachte erniichternde Ergebnisse: Nur
ein Viertel der Befragten gibt an, ziem-
lich genau zu wissen, was man unter
Industrie 4.0 versteht. 26 % geben an,
eine ungefahre Vorstellung davon zu
haben. Rund die Halfte der Mitarbeiter
in produzierenden Industriebetrieben
in Osterreich wei es jedoch nicht bzw.

hat den Begriff Industrie 4.0 noch nie
gehort. Beim genaueren Nachfragen
wird dieses Ergebnis untermauert. Jene
Mitarbeiter, die angaben, den Begriff zu
kennen bzw. eine ungefahre Vorstellung
davon zu haben, wurden um eine Erkla-
rung/Definition von Industrie 4.0 gebe-
ten. Hier konnten nur mehr 71 % der
vermeintlich Wissenden”, d. h. rund
180 Personen, ein treffendes Schlagwort
— wie etwa Digitalisierung, Vernetzung,
Kommunikation, Automatisierung oder
Internet der Dinge — nennen.

Gunter Haunlieb, Studienleiter
Trendbarometer Gallup Institut,
Katharina Sigl, Leitung Marketing
und Didactic Festo Osterreich

und Rainer Ostermann, Country
Manager Festo Osterreich (v.l.n.r))
beim Pressegesprach anlasslich der
Prasentation des ,, Trendbarometer
Industriemitarbeiter 2016“: Industrie
4.0 — Das Thema der Bildungselite?

Die Nachfrage zeigt somit, dass tatsich-
lich sogar nur 40 % den Begriff Industrie
4.0 kennen. 60 % der Mitarbeiter in der
produzierenden Industrie hingegen wis-
sen nicht, was man darunter versteht bzw.
konnen den Begriff nicht richtig erklaren.
Rainer Ostermann, Country Manager Festo
Osterreich: , Diese Ergebnisse sind ein Auf-
trag an die Politik, an die Interessensver-
tretungen und an die Bildungsinstitutionen
—aber vor allem auch an Osterreichs Indus-

(_, GALLUP INSTITUT

Auswirkungen von Industrie 4.0

Weels t Auivevk bumger. sed (I
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trieunternehmen selbst — die Bedeutung von Industrie 4.0
in das Bewusstsein der Menschen zu bringen.” Wahrend
bei jenen Befragten mit einem Pflicht-, Berufs- und Fach-
schulabschluss 28 % treffende Angaben zu Industrie 4.0
machen konnten, waren es bei Maturanten 39 % und bei
Mitarbeitern mit Universitatsabschluss 62 %. , Industrie
4.0 outet sich damit als Thema der Bildungselite. Das darf
es aber nicht bleiben”, so Rainer Ostermann. Nach einer
kurzen Erklarung von Industrie 4.0 durch die Interviewer
wurden alle Teilnehmer befragt, wie sie dem Thema In-
dustrie 4.0 personlich gegeniiberstehen. 4 % gaben an,
darin einen Hype zu sehen, der voriibergehen wird. 1 %
sieht in erster Linie Asien und Amerika betroffen, rund ein
Viertel brauchte noch mehr Informationen, um das Thema
einschatzen zu konnen. Immerhin 70 % beurteilen die Ent-
wicklungen rund um die 4. Industrielle Revolution als einen
Trend, der ernst genommen werden muss.

Akademiker haben am wenigsten Sorgen um ihren Job

Der Ausbildungslevel spiegelt sich auch in der Einschat-
zung der Wichtigkeit von Industrie 4.0 fiir das Unterneh-
men wider. Je hoher der formale Bildungsabschluss, desto
wichtiger bewerten die Menschen Industrie 4.0 fiir ihre
Firma. Bei Personen mit Pflicht-, Berufs- und Fachschul-
abschluss sehen 45 % das Thema als sehr wichtig bzw.
wichtig, bei jenen mit Matura sehen es 57 % als sehr wich-
tig bzw. wichtig und bei jenen mit Universitatsabschluss 60
%. Letztere haben wiederum am wenigstens Sorge, durch
Industrie 4.0 ihren Job zu verlieren. 38 % der Akademiker
erwarten sich durch Industrie 4.0 eher keinen Arbeitsplatz-
verlust. Bei Personen mit Maturaabschluss sind es 27 %
und bei Pflicht- Berufs- und Fachschulabsolventen sehen
25 % die Auswirkungen auf ihren Job gelassen.

Unternehmen im Westen und
Siiden werden als innovativer wahrgenommen

Das Wissen iiber und die Einschitzung von Industrie 4.0
der Industriemitarbeiter hangt auch mit der Strategie bzw.
Orientierung des Arbeitgebers zusammen. 53 % der Mit-
arbeiter der produzierenden Industrie beurteilen ihren
Arbeitgeber als innovativ, 14 % als konservativ, 25 % we-
der noch und 9 % hatten dazu gar keine Meinung. Dabei
werden vor allem groRe Unternehmen mit mehr als 200
Mitarbeitern von ihren Angestellten als innovativ wahr-
genommen (58 %). Unternehmen mit bis zu 200 Mitar-
beitern werden nur von etwa 45 % als innovativ empfun-
den. Ebenso gibt es ein Ost-West-Gefalle. Nur 42 % der
Wiener, Niederosterreicher und Burgenlander empfinden
ihren Arbeitgeber als innovativ, im Stiden und Westen Os-
terreichs geben 58 % ihrem Unternehmen das Pradikat
innovativ”. Rainer Ostermann: , Die Zukunft wird inno-
vativen Unternehmen gehoren, welche die Kompetenzen
ihrer Mitarbeiter kennen und fordern. Denn die Basis von
kreativem, vernetztem Arbeiten in der Welt von 14.0 ist
eine stetige Aus- und Weiterbildung. Das Motto muss lau-
ten: Learn and create.”

B www.festo.at

17

|AT12-106 |

Der Servomotor AM8000

integriert das Feedbacksignal
in das Standard-Motorkabel.

www.beckhoff.at/AM8000

Mit der Beckhoff ,One Cable Technology” (OCT) lassen sich
Material- und Inbetriebnahmekosten deutlich reduzieren:
Die neuen Servomotoren AM8000 kombinieren Power- und
Feedbacksignale in einem Standard-Motorkabel. Damit sind
sie ideal zur Konstruktion kompakter und leichter Maschinen
geeignet. Die AM8000-Serie verfligt iber ein optimales Verhalt-
nis von Dreh- zu Tragheitsmoment sowie hohe Energieeffizienz
und niedrige Lifecycle-Kosten. Die Entwicklung und Produktion
in Deutschland garantiert — neben hoher Verfligbarkeit und
Flexibilitdt — eine konstant hohe Qualitat:
= 6 BaugroBen mit einem Stillstandsdrehmoment

von 0,5—90 Nm

Geringe Verlustleistung durch neues Wicklungskonzept und

Statorvollverguss

Bis zu 5-fache Uberlastfahigkeit

Bis zu 50 % héhere Kugellagerbelastung

50 % langere Betriebsdauer (30.000 h)

Pulverbeschichtetes Gehduse

Integrierter Temperatursensor

Elektronisches Typenschild

Energiesparende, spielfreie Permanentmagnet-Haltebremse

Motion

Automation

BECKHOFF
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Neuer Entwicklungsleiter bbei Hima

Zum 1. April 2016 hat Dr. Alexander Horch die
Leitung der Entwicklung des Sicherheitsspe-
zialisten Hima Paul Hildebrandt GmbH (iber-
nommen.

Dr. Alexander Horch hat GroRes vor:
Neben der Ausrichtung der Entwick-
lung auf Kunden- und Marktbediirfnis-
se strebt er vor allem eine konsequente
Weiterentwicklung der Sicherheitsau-
tomatisierung an. Zukunftsthemen wie
Industrie 4.0, Cyber-Security und die
Rolle des Menschen in der Prozessin-
dustrie miissen in die funktionale Si-
cherheit integriert und neu ubersetzt
werden. Weiterhin plant er eine sys-
tematische Optimierung der Entwick-
lungsprozesse im Hinblick auf langfris-
tige Produktlebenszyklen ebenso wie
die Erschliefung neuer Anwendungs-
felder, basierend auf Himas Sicher-
heitskonzepten und -produkten.

Zwischen 2007 und 2016 arbeitete
Horch in verschiedenen Management-
rollen in der Prozessleittechnik und Au-
tomatisierung von elektrischen Netzen,
Smart Grids und Industrie- und Ferti-
gungsanlagen sowie im Bereich Indus-
trie 4.0 fiir die ABB.

Seinen Wechsel begriindet er so: ,Die
Hima hat mit ihren Produkten und Lo-
sungen uUber Jahrzehnte Malstabe ge-
setzt. Man spiirt, dass sich die Mitarbei-
ter voll und ganz dem Thema Sicherheit
verschrieben haben und es jeden Teil
des Unternehmens durchzogen hat. Die
Ausrichtung auf ein so zentrales Thema,
die daraus folgenden groRartigen Mog-
lichkeiten sowie die Unternehmenskul-
tur entsprechen genau meiner Vorstel-
lung.”

 www.hima.com

Dr. Alexander Horch hat am 1. April den
Bereich Entwicklung des Safety-Spezialisten
Hima Gbernommen. (Bild © Markus Frutig,
TextConceptions.ch)

Aventics ist erneut ,,Preferred Supplier” der Robert
Bosch GmbH. Das Stuttgarter Technologie- und
Dienstleistungsunternehmen hat Aventics im Ma-
terialfeld Pneumatik nach 2015 auch fiir 2016 als
bevorzugten Lieferanten ausgewéhit.

Mit dem Preferred Supplier Status defi-
niert Bosch jene Lieferanten, mit denen
das Unternehmen verstarkt zusammen-
arbeiten mochte. Die Pneumatikspezi-
alisten bei Aventics haben iiber einen
langeren Zeitraum  besonders wett-
bewerbsfihige Leistungen in einem
Materialfeld bei der Herstellung und
Lieferung von Produkten oder Dienst-
leistungen erbracht.

Malte Ihlenfeld, Corporate Lead Buyer
Machine Components & Services bei
Bosch in Stuttgart, iibergab die Urkun-
de wihrend der Hannover Messe 2016
an Dr. Peter Saffe, Vice President Stra-
tegic Sales bei Aventics: ,Die erneute
Auszeichnung ist ein Beweis, dass wir
mit Aventics auf einen Partner mit nach-

N,

Malte lhlenfeld, Corporate Lead Buyer Machine Components & Services bei Bosch, Uibergibt
auf der Hannover Messe 2016 die ,,Preferred Supplier” Urkunde an Dr. Peter Saffe, Vice

President Strategic Sales bei Aventics.

haltigem Qualitats- und Servicebewusst-
sein gesetzt haben. Die richtige Auswahl
unserer Lieferanten ist integraler Be-

standteil unseres weltweiten Erfolgs.”

M www.aventics.com
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2. RF- und Wireless- Technologietag

National Instruments und sein Platinum Alliance
Partner NOFFZ Technologies veranstalten am 22.
Juni 2016 in Tonisvorst bei Diisseldorf einen Tech-
nologietag zum Thema RF- und Wireless-Test.

Das industrielle Internet der Dinge (IoT)
entwickelt sich rasant weiter: Laut einer
Prognose des Marktforschungsunterneh-
mens Gartner werden in diesem Jahr pro
Tag 5,5 Mio. neue Gerdte vernetzt. Auch
RF-Testsysteme miissen mit diesen Fort-
schritten mithalten. Wahrend im Verbrau-
cherbereich der Test von mobilen End-
geraten wie Smartphones, Tablets und
Smartwatches die Herausforderung dar-
stellt, sind es in der Automobilindustrie z.
B. eCall-, NAD-, Car2Car- oder Telematik-
Module. Um diese zunehmend intelligen-

teren Gerate zeit- und kosteneffizient zu
testen, bieten NI und NOFFZ Technologies
vielseitige skalierbare Losungen.

Der Technologietag gibt den Teilnehmern
die Moglichkeit, sich tiber die neuesten
Trends im gesamten Produktentstehungs-
prozess fiir RF-Tests zu informieren. In den
Workshops hat man zudem die Gelegen-
heit, PXI-basierte RF-Messtechnik anhand
von praxisorientierten Ubungen kennenzu-
lernen.

Themenschwerpunkte:

= Mobile Device Test
= Communication System Design
= RF Validation &§ Manufacturing Test

B AKTUELLES

= Multi DUT RF Test for Cellular and
Connectivity Applications

= Non-Signaling Chip Testing

® NearField Communication (NFC) &
Wireless Power Charging (WPC)

Termin ~ 22. Juni 2016
Ort Tonisvorst bei Dusseldorf
Link www.germany.ni.com/events

Beim Ex-
pertentreff
,Changeabi-
lity* erfahrt
man, warum
Ideen-
schmieden
in der neuen
Technolo-
giefabrik
besonders
wichtig sind.

Dosierventile fiir alle Aufgabenbereiche wie:
UV-Materialien, Silikone, Fette, Ole, Cyanacrylate,
Klebstoffe (1K und 2K), u.v.m.

Dosierventile

Hinter die Kulissen blicken, mehr iiber die Fabrik der Zukunft und die
neue Flexibilitdt der Mitarbeiter erfahren. Changeability ist Trumpf —
Festo Training and Consulting bietet am 12. und 13. Juli einen Experten-
treff in Esslingen (D) mit Besuch der Technologiefabrik in Scharnhausen.

Der Wind der Veranderung weht durch die Fertigungshallen
der Industrie — die vierte industrielle Revolution hat begon-
nen. Die Entwicklung in Richtung hochflexibler, wandelbarer
Produktion ist in vollem Gange. Der Wunsch nach Verande-
rung wird nun zum Leitgedanken erhoben. Changeability
— die Fahigkeit zur Veranderung - ist das zentrale Thema
eines neuen Expertentreffs, den Festo Training and Consul-
ting bietet. Im Fokus steht dabei der Wandel, der uns kiinftig
begleiten wird, wie man sich am besten darauf vorbereitet
und wie man als einer der Ersten davon profitiert. Neben
dem Erfahrungsaustausch mit Experten aus verschiedenen
Bereichen stehen auch Impulse fiir das Daily Business, neue
Lernkonzepte und ein Besuch der vor Kurzem eroffneten
Technologiefabrik in Scharnhausen (D) auf dem Programm.

VIEWEG &

Halle A6/Stand 322 simply dispensing

= www.festo-tac.at

19 Vieweg GmbH - Dosier- und Mischtechnik - A-4694 Ohlsdorf/Gmunden
Tel. +43(0) 664 /3446077 - info@dosieren.at - www.dosieren.at
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hat aufgeholt!

»,Die SMART Automation Wien war dieses Jahr
ein voller Erfolg“ — dies war der hauptséchliche
Tenor vieler Aussteller. In der Tat standen vom
10. bis 13. Mai 2016 die Messe Wien und das
daran angeschlossene Congress Center ganz
im Zeichen einer dynamischen und von posi-
tiver Konjunkturstimmung gepragten Industrie.

Autorin: Luzia Haunschmidt / x-technik

In der Halle A der Messe Wien fand drei
Tage lang die SMART Automation Austria
und parallel dazu, aber einen Tag langer
in den Hallen A und B die INTERTOOL
statt. Insgesamt 439 Aussteller aus dem
In — und Ausland waren vertreten. 21.546
Fachbesucher haben die beiden Industrie-
fachmessen besucht, was einem Plus von
4,5 % entspricht. Noch mehr als dieser
quantitative Zuwachs wiegt jedoch die
hohe Qualitat der Fachbesucher — 84,4 %
von ihnen hatten Entscheidungskompe-
tenzen, was natiirlich infolge auch die

abgerundet.

20

hohe Volumina der direkt vor Ort getatig-
ten Auftrage, zur Freude der Aussteller,
erklart.

Briickenschlag SMART — INTERTOOL

Viele der Fachbesucher besuchten bei-
de Messen, daher war die Frequenz vor
allem an den ersten drei Messetagen
spiirbar starker. So kann man denn auch
behaupten, dass die Kombination der bei-
den Fachmessen sich absolut rechtfertigt.
Durch die ,Offnung” beider Messehallen
zueinander, gelang der Messeleitung Reed
Exhibitions auch in gewisser Weise der
angedachte thematische , Briickenschlag”
zwischen SMART und INTERTOOL. Aller-
dings ware es schon gewesen und hatte
sicherlich auch den Ausstellern beider
Fachbereiche wie auch den Besuchern
mehr gebracht, wenn man diesem Leitge-
danken auch inhaltlich starker Rechnung
getragen hatte. Themen wie Retrofit von

Armin Pehlivan, Geschéftsfiihrer Beckhoff Automation Osterreich

Hermann Obermair, Vertriebsleiter Osterreich der B&R Industrie Elektronik GmbH

Martin Grabler, Vertriebsleiter Binder Austria

Maschinen oder Automatisierung von lo-
gistischen Ablaufen zwischen Anlagen
und Maschinen waren in Fachvortrigen
und auch im Ausstellungsbereich leider
nur sehr schwach bis gar nicht fokussiert
bzw. prasentiert.

Tenor der Aussteller

Doch summa summarum darf man Aus-
stellern wie der Messeleitung gratulieren
— die bereits ,totgesagte” Kombi-Messe
hat sich aufgerafft und ihrem bisherigen
Ruf Glanz und Gloria verschafft. Ein scho-
ner Erfolg, der dazu fiihrt, dass die Messe
in dieser Ausrichtung kiunftig nicht nur
ihre Berechtigung hat, sondern auch von
den Fachbesuchern begriift wird. Wie
die SMART-Aussteller selbst die Messe
empfanden, hat das Redaktionsteam von
x-technik in den letzten beiden Wochen
nachrecherchiert und spiegelt deren Mei-
nungen nun im Folgenden:

Aus meiner Sicht war die diesjahrige SMART Automation eine der besten Messen, die je von unserer
Branche in Osterreich veranstaltet wurde. Wir hatten nach zwei Tagen bereits genauso viele Kontakte —
sehr interessante und gute wohlgemerkt — wie in Linz nach drei Tagen. Es gibt zwar noch sehr viele kleine
und auch ein paar grofRere Ideen, wie man das Profil dieser Messe nachschéarfen kdnnte. Aber ich denke,
dass wir diese gemeinsam und mit neuem Elan nun angehen.

Schon am zweiten Messetag waren mehr Besucher bei uns am Messestand als dies in drei Tagen bei
der SMART in Linz der Fallist. Besonders positiv war heuer die spUrbar groRere Anstrengung seitens der
Aussteller, die allesamt mit flachendeckendem Einladungsmanagement dahinter waren, ihre Kunden zum
Besuch der Messe zu mobilisieren. Das scheint funktioniert zu haben. Fazit: Der SMART hat man wieder
eine Chance gegeben.

Die SMART 2016 war fur Binder Austria als neuer Aussteller eine hervorragende Plattform, um die
Mearke Binder zu prasentieren und die Bekanntheit am Markt zu stérken. Die Besucherqualitat aus dem
In- und Ausland sowie die gefUhrten Gesprache waren fUr uns qualitativ hochwertig. Die angebotenen
Fachvortrage der ,SMART-BUhne" der Halle A halben das Messeprogramm fUr uns zufriedenstellend
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Der Besucherandrang war dank einiger Neuerungen besser als vor zwei Jahren. Unser Messestand war
dieses Mal klein und zur Uberraschung Einiger fokussierten wir uns auf Automatisierungslosungen und
Dienstleistungen und nicht auf Messgeréate. Wir hatten auch einige gute Gesprache auf der Messe.

Clemens Zehetner, Leiter Marketing bei Endress+Hauser Osterreich

Fur uns hat die SMART Automation in Wien eine positive Tendenz gezeigt. Taglich waren am Eplan
Messestand zahlreiche Kunden und neue Interessenten zu begriiRen. Mit den innovativen Themen
SMART Engineering & Production gemeinsam mit Rittal und Phoenix Contact und der SMART Wiring
Application fUr eine gefUhrte Schaltschrankverdrahtung halben wir den Zahn der Zeit genau getroffen.
Wir gehen damit ganz Klar in Richtung Industrie 4.0 und bieten unseren Kunden somit einen deutlichen
Mehrwert nicht nur im Engineering, sondern entlang der gesamten Wertschopfungskette in einem
Unternehmen.

Martin Berger, Geschéftsfiihrer Eplan Software & Service Osterreich

Die diesjghrige SMART in Wien war fur Escha ein voller Erfolg. Wir haben durchweg interessante
Gesprache gefuhrt und konnten wertvolle Leads generieren. FUr uns hat sich die SMART Uber die letzten
drei Jahre zum festen Bestandteil des internationalen Messekalenders entwickelt.

Florian Schnell, Leitung Unternehmenskommunikation Escha Bauelemente

Entgegen den Erwartungen waren im Vergleich zu den Vorjahren gefuhit viele Besucher auf der Messe.
Hierbei durften wir eine ganze Menge hoch qualitativer Besucher am Messestand begriiBen, die sich zu
den Trends in der Antriebstechnik auf den neuesten Stand bringen konnten.

Peter Gatringer, Geschéftsfiihrer Getriebebau Nord Osterreich

Die SMART war aus meiner Sicht eine gelungene moderne Veranstaltung, wie man sie in Zeiten der neuen
Megatrends ,lloT* (Industrial Internet of Things) und ,Industrie 4.0" bendtigt. Nur im direkten Gesprach und
Vergleich kann man einschatzen wo die , Big Players" sind.

Giinther Stefan, Branch Manager National Instruments Osterreich

Die SMART Automation war eine attraktive Messe. Phoenix Contact prasentierte Innovationen wie
das CyberSecuritylabor.at, mobile Drucksysteme, vorsicherungsfreien Uberspannungsschutz, neue
Stromversorgungen, Stillstandswachter, Sicherheitsrelais und IPCs. 2018 sind wir als Aussteller sicher
wieder vertreten.

Thomas Lutzky, Geschéftsfiihrer Phoenix Contact Osterreich

Wir freuen uns Uber das grofi3e Besucherinteresse und konnten eine deutliche Steigerung gegentiber 2014
feststellen. Als Grof3handler mit umfassendem Sortiment und speziell auf Industriekunden abgestimmtem
Dienstleistungsangebot verzichteten wir bewusst auf eine Produktoréasentation, sondern boten
stattdessen einen gemutlichen Kommunikationsbereich an. Unsere Geschaftspartner und (potenzielle)
Kunden nahmen diese Einladung gerne an und zeigten sich in zahlreichen Fachgesprachen an unserem
Dienstleistungsangebot sehr interessiert. FUr Regro steht fest, bei der , SMART 2018” sind wir wieder dabeil

Michael Hauser, Leiter Regro Industrial Sales Osterreich
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Veranstalter und Aussteller konnten die Besucher auf der diesjahrigen ,Wiener SMART" mit aktuellen
Themen und Inhalten voll tberzeugen. Man ist mit Linz auf Augenhdhe! Die ersten Zusagen zur SMART
2018 sind bereits ausgesprochen. Das Thema Industrie 4.0 wurde von den Ausstellern mit viel Aufwand
und bewegten Modellen fUr das Fachpublikum sehr anschaulich dargestelit.

Andreas Hrzina, Leiter Marketing und Produktmanagement Rittal Osterreich

Die SMART Automation in Wien hat unsere Erwartungen deutlich Ubertroffen und der Standort Wien
wurde durch das rege Besucherinteresse klar bestatigt. Wir hatten drei Tage lang einen vollen Messestand
und konnten unseren Kunden die aktuellen Innovationen direkt von der Hannover Messe prasentieren.

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

Wie vermutet, die ,\Wiener SMART" brauchte einen ,zweiten Durchgang", damit sie besser
wahrgenommen, akzeptiert und letztlich starker besucht wurde. Wir sind wirklich zufrieden mit dem
Messeverlauf und den gefUhrten Gesprachen. Vielen Dank an alle Besucher!

Stephan Auerbick, Geschiftsfiihrer Turck Osterreich

Wir hatten das grof3e Vergnligen, dem Fachpublikum unseren VEGAPULS 64, das weltweit erste
Radarfllistandmessgerat fUr Fllssigkeiten, das mit einer Frequenz von 80 GHz misst, vorzustellen.

Die Resonanz unserer Kunden, Gaste und Besucher war unglaublich positiv und wir sind deshalo

mit dem Verlauf der Messe sehr zufrieden. Auch die Mdglichkeit, die VEGA Sensoren nun mittels des
PLICSCOM mit Bluetooth einfach, bequem und sicher per App aus der Ferne bedienen zu kénnen, fand
einen hervorragenden Anklang. Es ist uns ein grof3es Anliegen, allen Besuchern nochmals fur die tollen
Gesprache zu danken. Wir freuen uns schon heute auf die nachste SMART.

Stefan Gschaider, Vertrieb Osterreich VEGA Grieshaber Instruments

Das neue Messekonzept brachte Weidmuller den gewlUnschten Messerfolg, damit wurden unsere
Erwartungen weit Ubertroffen. Einen wesentlichen Anteil hatten auch unser Standkonzept sowie die aktive
und offene Kommunikation im Vorfeld mit der Messe. Aus allen diesen Fakten resultierte eine sehr hohe
Quialitat der Kontakte. Wir werden in Wien wieder ausstellen. Lets connect.

Josef Kranawetter, Geschaftsfiihrer Weidmiiller Osterreich

Auch heuer prasentierte sich WSCAD - die E-CAD Software fUr die Elektrotechnik — mit einem starken
Auftritt auf der SMART in Wien. Es war ein sehr durchmischtes Publikum mit interessanten Gesprachen.
Wichtig ist auch fur uns als Aussteller, dass wir die Messe in Wien wesiter stark bewerben, um so weiterhin
die Besucherzahlen zu erndhen.

Patrick Kaufmann, Geschéftsfiihrer WSCAD Osterreich

INTERTOOL & SMART: Super Standplatz, tolle Gesprache und konkrete Projekte. Zum ersten Malin
Osterreich: Yaskawa als Gesamtanbieter, Total Solution mit Robotik, Drives & Motion und Vipa Autormation.
Die beiden Messen lassen sich thematisch sicher besser verzahnen —auch auBerhalb von Industrie 4.0.
Das st es, was wir von Yaskawa uns winschen.

Andreas Schaufler, Key Accont Manager Drives & Motion Division bei Yaskawa Europa GmbH
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Industrie 4.0: von der Vision zur Praxis TECHID

Die industry.tech16 geht vom 9. bis 10. November 2016 in seine zwei-
te Runde. Erstmalig 2015 von den Unternehmen Festo, Phoenix Contact,
SAP und Sick initiiert, stoBt dieses Jahr als weiterer Veranstalter Siemens
hinzu. So erweitert sich der Kompetenzreigen in all seinen Facetten, wel-
che fiir eine horizontale wie vertikale Fabrikvernetzung a la Industrie 4.0
unabdingbar ist.

Erwarten dirfen die Besucher nebst interessanten Losungsan-
satzen und vielen Beispielen aus der Praxis, hochkaratige Re-
ferenten, die wissen, wie sich die , graue” Industrie-4.0-Theo-
rie anschaulich und spannend in den praktischen Alltag eines
Produktionsunternehmens projizieren lasst. So beschaftigt sich
beispielsweise Prof. Dr. Johann Giinther, Universitatsprofessor
in China, Russland und Osterreich mit dem Thema superlati-
ver Geschaftsmodelle, welche die Frage aufwerfen, ob Betriebe
kiinftig so ganz ohne Menschen auskommen werden. Und Ing.
Karl Hitschmann, MBA CMC, wird den Besuchern zum gleichen
Denkansatz einen ,Design Thinking Crash Course” verpassen.

In der Kommunikation miissen Grenzen fallen ...

... denn Vernetzung ist der Schliissel zur Zukunft. Das , Internet
of Things — IoT” halt Einzug in die Fertigung. Kommunikation
ist allgegenwartig, Schnittstellen werden geoffnet und das ge-

meinsame Ziel heif$t Industrie 4.0. Doch wie steht es mit der
Zuverlassigkeit im Internet der Dinge? Dieses Thema beleuch-
tet Univ.-Prof. Dr. Kay Roemer vom Institut fir Technische In-
formatik der TU Graz — also, wenn er uns in dieser unsicheren
Frage nicht behilflich sein wird kann, ja wer dann?

Datenwelten — ein Multiversum voller Moglichkeiten?

Daten ohne Ende oder Ende ohne Daten? Wie viele Informati-
onen braucht die Fertigung der Zukunft, wie sicher sind diese
Daten und wie schiitzt man sich vor Datensammlern oder davor,
selbst zu einem unkoordinierten Datensammler zu werden? Wie
man geschickt und effizient Daten nutzt und sich von diesen
nicht , iiberwaltigen” 1dsst, wird Univ.-Prof. Dr. Marcus Hudec,
Geschéftsfiihrer der Data Technology Betriebsberatungs GmbH
& Co KG in seinem Vortrag besprechen — und tibrigens, er sieht
das Kalkil des Zufalls als Wettbewerbsvorteil — auch dieses Re-
ferat konnte durchaus Spannung pur versprechen!

~Temin 9. und 10. November 2016 :
Ot Ferry Porsche Congress Center, Zell am See / Salzburg
. Link www.industry-tech.at :

e
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SENSOREN

fiir die Stanz-, Umform- und
Automatisierungstechnik
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Stanztec . Stanztec Pforzheim
21.-23.Juni 2016
Halle GS, Stand A-45
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Sportliches Miteinander beim Vienna City Marathon

Trotz kiihler Temperaturen und starkem Wind
nahmen am heurigen Vienna City Marathon (VCM)
am 10. April {iber 42.000 Laufer teil. Auch ABB
lieB es sich nicht nehmen, bei Osterreichs groBter
Laufsportveranstaltung aktiv dabei zu sein und
stellte mit 100 Laufern (30 Mitarbeiter und 70
Kunden) fiir die einzelnen Disziplinen Marathon,
Halbmarathon und Staffelmarathon eine {iberaus
starke Mannschaft.

Ohne nennenswerte Zwischenfille und
in sportlichem, friedlichem Miteinander
fithrte der 33. Vienna City Marathon vor-
bei an Wiens schonsten Sehenswirdig-
keiten. Eine Million Zuseher kamen, um
die Laufer anzufeuern und die Sieger am
Rathausplatz und vor dem Burgtheater
zu feiern. Doch der VCM setzt traditio-
nell nicht allein auf den Spitzensport: Mit
33.591 Finishern haben mehr als je zuvor
das Ziel in den drei Erwachsenenbewer-
ben erreicht. Mit insgesamt 25 Finishern
beim Halbmarathon und 18 Vierer-Teams
im Staffelbewerb konnte auch ABB einen
Teil dazu beitragen. Dabei konnte eine

Kundenstaffel mit einer Gesamtlaufzeit
von 3.03 h die Latte sehr hoch legen. Beim
klassischen Marathonlauf iiber 42,195 Ki-
lometer stellten sich neun Athleten von
ABB (Sechs Mitarbeiter und drei Kunden)
der Herausforderung. Die Zeiten beliefen
sich dabei von beachtlichen 3.29.12 h
(Siegerzeit Herren: Robert Chemosin (Ke-
nia) — 2.09.48 h) bis hin zu respektablen
5.07.25 h. ,Die Veranstaltung war eine ge-
lungene Premiere fiir ein auch zukiinftig

Gratulation an die
Finisher Martin
Moosbacher, Mario
Jozic, Manfred
Gloser, Benjamin
Kénig und
Christian Laister.

fixes Kundenevent von ABB . Trotz kur-
zer Vorlaufzeit war die Resonanz unserer
Kunden sehr groB. Das auBergewdhnlich
positive Feedback sowohl von Kunden als
auch intern lasst auf ein noch erfolgrei-
cheres und sportlich ambitioniertes Come-
Together beim VCM 2017 hoffen”, resii-
miert Manfred Gloser, Businessunitleiter
Robotics bei ABB Osterreich, zufrieden.

www.abb.at
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MICA.network gegrundet

Die Open Computing Plattform MICA von Harting
bekommt sein eigenes kollaboratives Netzwerk.
Die ersten Unternehmen, welche die Open Compu-
ting Plattform MICA von Harting bereits fiir eigene
Anwendungen und Geschéftsmodelle nutzen, ha-
ben zusammen mit Harting die Kooperation MICA.
network ins Leben gerufen. Zur Auftakiveranstal-
tung am 30. Juni 2016 in der Robotation Acade-
my in Hannover sind Anwender und Interessierte
herzlich eingeladen.

LWir wollen den Nutzern unserer MICA
eine Plattform fiir den fachlichen Aus-
tausch geben, ganz im Sinne kollaborativer
Netzwerke, welche die Industrie 4.0 mit
sich bringt”, sagt Dr. Jan Regtmeier, Di-
rector Product Management bei Harting IT
Software Development GmbH. Daher setzt
die Plattform MICA.network konsequent
auf den Gedanken der firmentubergreifen-
den Zusammenarbeit.

Die beteiligten Unternehmen bringen
Know-how und Erfahrung aus verschie-
densten Bereichen der Industrie mit, die

sich optimal rund um die MICA umsetzen
lassen: von Intralogistik, Supply Chain,
dezentrale MES Losungen, Condition
Monitoring, Predictive Maintenance, die
Anbindung von existierenden Maschinen-
und Anlagenparks an moderne IT Systeme,
After-Sales-Service, Maschineneffizienz-
steigerung, drahtlose Sensornetzwerke, bis
hin zu Augmented Reality. Alle Losungen
profitieren dabei von MICAs Konzept der
offenen Hardware und Software. Nutzer
konnen selbst Hard- und Software entwi-
ckeln und erganzen, oder durch die Zu-
sammenarbeit im MICA.network auf be-
reits vorhandene Bausteine zuriickgreifen.

Die Griindungsmitglieder haben sehr vie-
le Ideen, was in Zukunft getan werden
kann. Geplant sind Anwender-Treffen und
gemeinsame Marketing-Aktivitaiten. Dar-
iiber hinaus gibt es erste Ideen zu einem
Marketplace, wo Nutzer und Kunden be-
reits fertige Hard- und Softwarebausteine,
Systeme und Losungen finden konnen.
Das erste MICA.network Treffen findet am

Die Open Computing Plattform MICA
von Harting bekommt sein eigenes
kollaboratives Netzwerk.

30. Juni 2016 in der Robotation Academy
(Messegelande / Pavillon 36, 30521 Han-
nover ) statt, zudem MICA Anwender und
Interessierte herzlich eingeladen sind.

Termin ~ 30. Juni 2016

Ort Messe Hannover
Pavillon 36
Robotation Academy

Link www.harting-mica.com



IMI 2016: ,IT meets Industry”

Beim Fachkongress IMI ,IT meets Industry* prallen Informationstechnologie
(IT) und Automatisierungstechnik (OT) am 27. und 28. September in Fran-
kenthal konstruktiv aufeinander. Zum diesjéhrigen Programm tragen u. a. ABB,
Airbus Defence & Space, BASF, Bayer, Hima, NTT Com Security, Siemens, das
Bundesamt fiir Sicherheit in der Informationstechnik (BSI) und die Européische
Behorde fiir Netz- und Informationssicherheit (ENISA) bei.

Die Digitalisierung von Produktions- und Automationsanlagen
bietet enorme Chancen zur Starkung der Wettbewerbsfahigkeit.
Gleichzeitig bietet die zunehmende Vernetzung eine attraktive An-
griffsfliche fiir organisierte Kriminalitdt und Spionage. Wie kon-
nen Unternehmen die komplexen Risiken beherrschen?

IT und OT konnen und miissen sich zwangslaufig annahern, um
gemeinsam Antworten zu finden. Die IMI bietet eine Plattform
fiir den Austausch zwischen OT und IT abseits von Worthiilsen.
Fach- und Fithrungskrafte aus Anwenderunternehmen der Indus-
trie — insbesondere aus den Branchen Pharma, Chemie, 01 & Gas,
Gesundheit, Energie und Transport - fithrende Hersteller und poli-
tische Entscheider diskutieren aktuelle Herausforderungen, effek-
tive organisatorische und technische Manahmen sowie zukunfts-

B AKTUELLES

fahige Strategien. Das Ziel: voneinander lernen und Kompetenzen
biindeln, um die Chancen der Industrie 4.0 bestmdglich zu nutzen
und Risiken zu minimieren.

Termin  27.-28. September 2016
Ort Congress Forum Frankenthal
Link www.it-meets-industry.de

35. Motek zeigt Robotik-Systemintegration

Die Motek 2016 zeigt Roboter-Systemintegration im Weltformat mit der vi-
sualisierten und in Haptik erlebbaren Prozessfahigkeit von Robotern in allen
denkbaren Anwendungsbereichen: komplementér, kongenial, kollaborierend,
kooperierend. Aktuell verzeichnet die Projektleitung bereits iiber 900 Aussteller
zur Motek und komplementéren Bondexpo.

Mehr als 150 Sondermaschinen- und Roboter-Herstellern sowie
Roboter-Systemintegratoren sind die Grundlage fiir den Spezial-
Messefiihrer welcher vom Kooperationspartner xpertgate GmbH
& Co. KG, Mannheim, fiir die 35. Motek zusammengestellt wird.

Hochkaratige Aussteller wie die Robert Bosch GmbH, Denso Ro-
botics Europe, Giidel, Hiwin, IAI Industrieroboter GmbH, Kuka
Systems GmbH, Staubli Tec ~Systems GmbH, TM Robotics Europe,
Universal Robotics, Yamaha Robotics und Yaskawa Europe GmbH
reprasentieren die weltweite Roboter-Szene auf breiter Ebene. Das
Angebot durch zahlreiche Roboter von weiteren Herstellern, deren
Produkte in schliisselfertige Automatisierungs- und Montageanla-
gen integriert sind, erganzen das Leistungs-Spektrum. In der Halle
7 ist das IPA Fraunhofer Institut fir Produktionstechnik und Auto-
matisierung mit zwei Prasentationsflachen vertreten. Eine Flache
stellt das Projekt Lean Intelligent Assembly Automation (LIAA) vor.
Selbstredend finden sich geméR dem , Application Road"-Konzept

in unmittelbarer Nahe der Sondermaschinen- und Roboter-Her-
steller sowie Roboter-Systemintegratoren maRgebliche Hersteller
und Anbieter von Greifsystemen und Roboter-Peripherie sowie
von Handhabungstechnik und Materialfluss-Ausriistungen.

Termin  10. — 13. Oktober 2016
Ort Messe Stuttgart
Link www.motek-messe.de

Wir automatisieren. Sicher.

PILZ

Besuchen Sie uns auf der Automatica in Miinchen, 21.-24. Juni 2016, Halle B4, Stand 500, www.pilz.at THE SPIRIT OF SAFETY
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COVERSTORY | ROBOTIK UND HANDHABUNGSTECHNIK

Was fur einen sicheren Einsatz zu beachten ist:

Kollaborative Roboter
vS. kollaborative Applikationen

Ein kollaborierender Ro-
boter wird aufgrund sei-
ner Sicherheitsmechanis-
men als sicher eingestuft.
Im Sinne der Maschinen-
sicherheitsrichtlinie stellt
der Roboter jedoch im-
mer nur einen Teil einer
Gesamtanlage dar. Die
tatsachliche  Sicherheit
ist daher von allen Kom-
ponenten einer Robote-
rapplikation abhangig.

YuMi ist der erste kollaborative Roboter von
ABB, welcher speziell fiir den Einsatz in der
Montage bzw. Handhabung von Kleinteilen im
gemeinsamen Arbeitsbereich mit einem Men-
schen konzipiert wurde. Neben Handlingsauf-
gaben kann der Roboter Bauteile iiberpriifen
und verpacken, wodurch er besonders fir
Applikationen in der Computer-, Elektronik-,
Konsumgiiter- und Spielzeugindustrie geeig-
net ist. Dank seiner , inhdrent” sicheren Kon-
struktion wird das Verletzungsrisiko zu jeder
Zeit so niedrig wie moglich gehalten.

Vorteile von Mensch und Maschine vereinen

Das Wort ,Kollaboration” 14sst sich aus den
lateinischen Wortern ,,con” fiir ,mit” und
,Jlaborare” fiir , arbeiten” ableiten, womit der

Begriff der Kollaboration fur die Mit- bzw.
Zusammenarbeit steht. Gemeint ist damit die
Zusammenarbeit von mehreren Personen an
einer gemeinsamen Aufgabe. Bisher mussten
Industrieroboter aufgrund der von ihnen aus-
gehenden Gefahrdungen grundsétzlich immer
hinter einer trennenden Schutzeinrichtung
arbeiten. Dies war nicht nur mit zusatzlichen
Kosten, sondern auch mit einer gewissen In-
flexibilitit verbunden. Letzteres duBert sich
insbesondere bei Produkten mit einem kur-
zen Produktlebenszyklus oder einer geringen
LosgroRRe, weshalb der Einsatz von Industrie-
robotern in diesen Fallen nicht rentabel sein
konnte.

Mithilfe von kollaborierenden Robotern soll
die Liicke zwischen Mensch und Maschine



links Mit kollaborativen Robotern wie
YuMi ist man nun in der Lage, Seite an
Seite mit Menschen an den gleichen
Aufgaben zu arbeiten, ohne die Sicherheit
der menschlichen Kollegen zu gefahrden.

rechts YuMi steht fir ,you* und ,,me*
und die gemeinsame Zukunft von
Mensch und Maschine in der Fertigung.

Das Video zum YuMi

www.automation.at/
video/116514

geschlossen und somit die Vorteile von bei-
den vereint werden. Zu jeder Zeit steht da-
bei die Sicherheit des Menschen an obers-
ter Stelle.

Sicherheit vs. Produktivitit

Viele Roboterhersteller setzen derzeit auf
softwareseitige Einschrankungen der Ar-
beitsriume oder auf Anwesenheitserken-
nung des Bedieners mithilfe diverser op-
tischer Systeme. Das Ziel dabei ist jedoch
die Reduktion der Geschwindigkeit auf ei-
nen fir den Bediener ungefahrlichen Wert.
Dadurch wird zwar das Verletzungsrisiko
niedrig gehalten, jedoch sinken damit die
Produktivitdt und somit auch die Rentabili-
tat eines solchen Systems drastisch.

Inhérente Sicherheit

Bei YuMi setzt ABB auf ein Sicherheitskon-
zept, das auf dem Prinzip der inharent si-
cheren Konstruktion basiert. Der Fokus ist
dabei auf den Schutz des Menschen zu je-
der Zeit wahrend des kollaborierenden Be-
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triebes gelegt. Zwar ist die Interaktionszeit
je nach Kollaborationsart unterschiedlich,
jedoch ging man bei der Entwicklung von
YuMi davon aus, dass zufallige Kollisionen
zwischen Bediener und Roboter unver-
meidbar sind. Diese Kontakte konnen etwa
kurzzeitig, bei einer freien Kollision, oder
langerfristig, wie bei einer Quetschung
oder Klemmung, auftreten. Aufgrund des-
sen lauft das Sicherheitskonzept nicht da-
rauf hinaus, das Risiko eines unfreiwilligen
ZusammenstoRes zu vermeiden, sondern
das Restrisiko einer Verletzung in unver-
meidbaren Fallen so niedrig wie moglich
zu halten. Dank seines Sicherheitsprinzips
kann YuMi bis zu einer Geschwindigkeit
von max. 1.500mm/s im Kollaborations-
betrieb verfahren und besitzt somit keine
EffizienzeinbuRen.

Das Prinzip der inharenten Sicherheit baut
auf Punkten auf wie geringe Traglast des
Roboters, Leichtbauweise der mechani-
schen Konstruktion, weiche Polsterungen
sowie keine Klemm- und Quetschstellen.
AuRerdem stoppt der Roboter dank seiner

Der Robotermarkt wachst stetig und
kollaborative Mensch-Roboter-Arbeitsplatze
werden in Zukunift ein bedeutender Treiber dieses
Wachstums sein. Tatsachlich kann nahezu jede
Branche von kollaborativen Roboterlosungen
profitieren. Dies erdffnet volig neue und bisher
unerschilossene Markte fUr die Automatisierung.

Manfred Gloser, Businessunitleiter Robotics
bei ABB Osterreich

Kollisionserkennung, falls es dennoch mal
zu einem unfreiwilligen Kontakt kommen
sollte. Der Wiederanlauf des Programmes
ist im wahrsten Sinne des Wortes ,,s0 ein-
fach wie ein Knopfdruck”.

Normenstand fiir
kollaborierende Roboter

Es gilt zu beachten, dass ein Roboter nur
ein Teil eines Systems ist und somit die
Anlage noch nicht ausreichend sicher ist.
Demnach muss fiir jede kollaborierende
Applikation wahrend der Projektierungs-
phase gesondert eine Risikobeurteilung
durchgefiihrt werden, um alle moglichen
Gefahren und Risiken zu erfassen und die
notwendigen Grenzwerte festzulegen. Der-
zeit mussen fiir den Entwurf einer Robo-
terzelle fiir Industrieroboter die allgemein
gliltigen Normen ISO 10218-1 und ISO
10218-2 herangezogen werden. Weitere
Informationen sind auflerdem in der seit
Anfang des Jahres publizierten Norm ISO/
TS 15066, welche speziell fiir die Anforde-
rungen an kollaborierende Roboter ausge-
legt ist, vorhanden. Diese ist insofern wich-
tig, da der bisherige Normenstandard viel
Spielraum fiir Interpretationen offen lasst.

Gefahrdungen im
kollaborierenden Betrieb

Wie bereits erwahnt, muss neben dem Ro-
boter auch die Applikation entsprechend
auf die Sicherheit des Bedieners ausge-
legt sein. Aufgrund der Neuartigkeit von
kollaborierenden Robotern herrscht der-
zeit aber eine gewisse Unsicherheit =>
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Mit seinen menschenahnlichen Abmessungen ist YuMi &duBerst kompakt. Seine beiden Arme mit
jeweils sieben Freiheitsgraden ermdglichen ihm ein hohes MaB an Wendigkeit und Préazision.

in Bezug auf die Anwendung. GemaR der
Definition nach ISO 10218-2 darf der Kolla-
borationsbetrieb nur fiir vorher festgelegte
Aufgaben und bei allen aktiven Schutz-
einrichtungen ausgefithrt werden. Zusatz-
lich muss der Roboter den Eigenschaften,
welche unter ISO 10218-1 angefiihrt sind,
entsprechen. Somit ergibt sich bereits eine
erste Herausforderung, da bei der besagten
Norm grundsatzlich Industrieroboter ohne
Kollaborationsmoglichkeit erfasst sind.
Demnach konnte auch ein Industrierobo-
ter mit reduzierter Geschwindigkeit und
einem Kamerasystem zur Personenerfas-
sung im kollaborierenden Betrieb fahren.

Ein kollaborierender Roboter kann auf-
grund seiner Sicherheitsmechanismen
zwar sicher sein, jedoch gilt er als unvoll-
standige Maschine. Demnach muss, wie
bereits erwahnt, immer eine Evaluierung
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der gesamten Roboterapplikation durch-
gefuhrt werden. Auftretende Restrisiken
missen dann durch ZusatzmaRnahmen
wie z. B. Schutzausriistung, Schulungen
oder Dokumentationen auf ein akzeptab-
les Minimum reduziert werden. Folgendes
Beispiel dazu: Der kollaborierende Robo-
ter YuMi ist aufgrund seiner inhdrenten
Sicherheitsfunktionen sicher. Sobald er
aber ein potenziell gefahrliches Werkzeug
wie z. B. einen Hammer bedient, ist die
Sicherheit nicht mehr gegeben. Neben
den Endeffektoren miissen ebenfalls die
Position des Bedieners, die Ausfiihrung
von Vorrichtungen oder anwendungsspe-
zifische Gefahrdungen untersucht werden.
Zu Letzteren zahlen unter anderem mogli-
che applikationsspezifische Bauteile, hohe
Umgebungstemperaturen oder Gefahren
aufgrund von Strahlungen. Bei Ersterem
muss nicht unbedingt die geometrische

Form eine Rolle spielen. Objekte mit einer
weichen Geometrie kdnnen ebenfalls eine
Gefahr darstellen, wenn sie dem Bediener
entgegengeschleudert werden.

Kollaborative Applikation

Ein weiterer wichtiger Absatz der ISO
10218-2 beschreibt Folgendes: ,, Die techni-
schen SchutzmaBnahmen miissen so kon-
struiert sein, dass sie die fortschreitende
Anndherung einer Person in den geschiitz-
ten Bereich, iiber den Kollaborationsraum
hinaus, verhindern oder erkennen. Das
Eindringen in den geschiutzten Bereich
iiber den Kollaborationsraum hinaus muss
dazu fiihren, dass der Roboter stoppt und
alle gefahrbringenden Maschinenfunkti-
onen beendet werden.” GemaR der Norm
wird als geschiitzter Bereich jener Raum
bezeichnet, welcher durch dullere Schutz-
einrichtungen getrennt ist. Auf den ersten
Blick widerspricht dies einer Kollaboration,
jedoch muss hier wieder die Anwendung in
der Gesamtheit betrachtet werden.

Folgendes Beispiel zur Erlauterung: Nutzt
man einen kollaborierenden Roboter, um
Bohrungen in ein Kunststoffbauteil zu stan-
zen, muss dieser Prozessbereich separat
durch Schutzeinrichtungen getrennt sein.
Im restlichen Bereich kann wie gewohnt
die Kollaboration zwischen Mensch und
Roboter stattfinden. Greift der Bediener
aber wahrend des Stanzvorganges in den
geschiitzten Bereich ein, so muss dies vom
Robotersystem augenblicklich —erkannt
und gegebenenfalls ein Stopp eingeleitet
werden. Dabei gilt es zu beachten, dass
zwischen den Begriffen ,Kollaborations-
raum” und dem ,,geschiitzten Bereich” kei-
ne Verwechslung stattfindet. Fiir Ersteren
sind ndmlich eigene Anforderungen an die
Gestaltung gesetzt wie z. B. die Anordnung
von Ausrustungen. AuBerdem muss der
Bediener alle moglichen Aufgaben in ei-
nem Kollaborationsbetrieb leicht durchfiih-
ren konnen, ohne dass dabei gefahrliche
Objekte in der Nahe des Arbeitsraumes lie-
gen. Zusatzlich muss der Mitarbeiter durch
eine Kombination von Roboterparametern
und nicht trennenden Schutzeinrichtungen
zu jeder Zeit geschiitzt sein. Somit kann
die Einschrankung der Geschwindigkeit
des Roboters genauso als SicherheitsmalR3-
nahme wie die Aufstellung eines Lichtvor-
hanges betrachtet werden. Das Problem
dabei ist, dass entweder die Produktivitat



YuMis Hande sind vollstandig individualisierbar, um den
Anforderungen der meisten Aufgaben gerecht zu werden.
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Mit YuMi kénnen Roboter und Mensch Seite an Seite
zusammenarbeiten.

aufgrund der langsamen Roboterbewe-
gung oder der Freiraum des Bedieners
fiir die Interaktion eingeschrankt werden.
Eine weitere Sicherheitsmaflnahme stellt
auch der Abstand vom Roboter zu weiteren
Einrichtungen dar. Dieser muss laut ISO
10218-2 mindestens 500 mm betragen und
sorgt fiir eine Vermeidung von Klemm- und
Quetschstellen. Wird dieser Abstand unter-
schritten, so muss der Roboter aufgrund
seiner Sicherheitssysteme stoppen.

Performance Level als Indikator

Damit die Gefahrdungen einer Robo-
terapplikation eingeschétzt werden kon-
nen, wird die Ermittlung des Performance
Levels gemaR der ISO 13849-1 herangezo-
gen. Dieser wird mithilfe eines Risikogra-
fen anhand mehrerer Faktoren ermittelt.
Beginnend mit der Schwere der Verlet-

zungen (S), der Haufigkeit oder Dauer der
Gefahrdungsexpositionen (F) sowie den
Moglichkeiten zur Gefahrenvermeidung (P)
bestimmt.

Bei klassischen Industrierobotern hat sich
mittlerweile ein minimaler PL d durchge-
setzt, weshalb samitliche Sicherheitsfunk-
tionen ebenfalls auf diesen ausgerichtet
sind. Demzufolge muss ein weitaus gro-

RBerer Aufwand betrieben werden, um
eine solche Zelle fiir den Bediener sicher
zu gestalten. Im Gegensatz dazu erzielt
YuMi einen PL b, wodurch die eingesetz-
ten Bauteile ebenfalls mindestens diesen
Performance-Level oder hoher besitzen
miissen. Aus diesem Grund sind die getrof-
fenen MaRnahmen fiir die Sicherheit des
Bedieners weitaus niedriger, weshalb unter
bestimmten Bedingungen auf den Einsatz
von trennenden Schutzeinrichtungen ver-
zichtet werden kann.

Demnach liegt der Schliissel einer Mensch-
Roboter-Kollaboration nicht nur in den Si-
cherheitssystemen der Roboter, sondern
auch in der Konzeption der entsprechen-
den Anlage.

B www.abb.at
Messe Automatica: Halle B5, Stand 320
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+ 8 % Absatzrekord
bel Industrie-Robotern 2015

Die Zahl der weltweit verkauften Industrie-Roboter hat im Jahr 2015 erstmals die Marke von rund 240.000 Einheiten
erreicht. Das entspricht einem globalen Wachstum von acht Prozent gegeniiber dem Vorjahr. Die starkste Nachfrage
kommt erneut aus der Automobilindustrie. Das sind Ergebnisse des Statistikdepartments vom Weltroboterverband IFR.

Robotermarkte weltweit
auf Wachstumskurs

Im Vergleich der weltweiten Absatz-
markte verzeichnet China mit einem
Wachstum von 16 % weiterhin die
groften Verkaufszahlen bei Industrie-
Robotern. Trotz allgemeiner Investiti-
onszuriickhaltung baute das Reich der

Mitte mit rund 66.000 Einheiten inklu-
sive chinesischer Hersteller seine Posi-
tion als Nachfragemarkt Nummer eins
iiberdurchschnittlich aus.

Allerdings blieb die Nachfrage deutlich
unter der urspriinglichen IFR-Prognose
von 30 %. Asien ohne China stagniert
auf hohem Niveau mit 78.000 Einhei-

——
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ten. Die Einsatzzahlen in Europa er-
hohten sich mit neuem Rekord um 9 %
auf knapp 50.000 Einheiten. Osteuropa
bestitigt mit einem Zuwachs von 29 %
seine Position als eine der am schnells-
ten wachsenden Regionen der Welt.
Und auch Nordamerika erreicht eine
historische neue Marke: In den USA,
Kanada und Mexiko stieg das Wachs-

X-technik  AUTOMATION 4/Juni 2016



New record sales in 2015
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tum auf 34.000 Einheiten mit einem
Plus von 11 % gegeniiber dem Vor-
jahr.

Robotertypen mit neuen
Einsatzmdglichkeiten

Die mit Abstand grofSte Gruppe bei
den verkauften Robotertypen sind
Knickarmroboter. Aufgrund ihrer
vielfaltigen Einsatzmodglichen und
der Variantenvielfalt hat sich das
kontinuierliche Wachstum dieser
Modelle (2010 - 2015=CAGR +16 %)
in allen Regionen weiter fortgesetzt
und 2015 mit Gber 150.000 Stiick ei-
nen neuen Spitzenwert erreicht.

CEO-Marktausblicke

,Im Zeitalter der Industrie 4.0 spielt
die Automobilbranche eine fiihrende
Rolle, um mit neuester Robotertech-
nik die direkte Mensch-Maschine-
Kollaboration zu verwirklichen”, sagt
Stefan Lampa, CEO der KUKA Robo-
ter GmbH. ,Dariiber hinaus steigt
die Nachfrage nach Automatisierung
in neuen Marktfeldern, in denen die-
se Losungen bisher eine geringere
Rolle gespielt haben. Ein besonders
wichtiger Markt ist hier fir uns der
Elektroniksektor. Die Entwicklungs-
zeiten dieser Branche beschleunigen
sich, die Zahl neuer Produkte steigt
und Lebenszyklen verkiirzen sich. In
dieser Situation ist Flexibilitdt das

A und 0.” ,Der weltweite Roboter-
markt entwickelt sich mit grofSem
Tempo”, sagt Olaf C. Gehrels, CEO
der FANUC Europe Corporation.
+Auf diesem Weg sind fiir Fanuc zwei
technologische Meilensteine von he-
rausragender Bedeutung: Zum einen
werden kollaborative Roboter, die
auf Standard-Robotern basieren, mit
ausgereiften Controllern bestiickt,
die sich bei Routineaufgaben in der
industriellen Anwendung bewahrt
haben. Dazu kommen Schwerlast-
Roboter, die Werkstiicke bis zu 2.300
kg Gewicht handhaben konnen und
damit die Umsetzung vollkommen
neu entwickelter Fertigungsprozesse
ermoglichen.”

,Die weltweiten Verkaufszahlen von
Industrie-Robotern im Jahre 2015
bestatigen, dass wir uns in sehr
aufregenden Zeiten fiir die Robo-
terindustrie befinden”, sagt Per Ve-
gard Nerseth, Managing Director,
ABB Robotics. , Mit dem Start in das
Jahr 2016 werden die traditionellen
Treiber unserer Industrie von einer
enormen Nachfrage fiir Losungen
im Bereich des Internets der Dinge
(IoT) sowie Services & People ver-
vollstandigt. Diese Entwicklung wird
nach meiner Einschatzung zu einem
neuen Rekordjahr fiir alle Beteiligten
werden.”

B www.worldrobotics.org
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Mensch und Roboter arbeiten in Eintracht beim Maschinenhersteller Trumpf:

Cobot@work

Variantenvielfalt und flexible LosgréBen bilden im modernen Fertigungsbetrieb die unerlasslichen Grundlagen des
Erfolges. Kiinftig wird nur der gemeinsame Einsatz von Mensch und Roboter als Arbeitskraft an Fertigungslinien
maximale Flexibilitat bei steigender Wirtschaftlichkeit erreichen. Ein gelungenes Beispiel der Zusammenarbeit zeigt
eine neue Automatisierungslosung bei Trumpf in Pasching. Hier setzt man auf Losungen, in denen sich Mensch und
Roboter Aufgaben teilen und sich dadurch ideal ergéanzen. Entwickelt und umgesetzt wurde das kollaborative Konzept
gemeinsam mit Systemanbieter Schmachtl.

In der Fertigungslinie fiir Abkantwerk-
zeuge bei Trumpf hatte man sich zum
Ziel gesetzt, einfache und wiederkeh-
rende Aufgaben auf Roboterlosungen zu
ibertragen, um so die eigenen Mitar-
beiter entlasten und fiir anspruchsvol-
lere Tatigkeiten einsetzen zu konnen.
,Aufgabe der neuen Roboterlosung bei
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Trumpf ist das Beschicken eines Be-
schriftungslasers mit Biegewerkzeu-
gen, ohne dass dabei der Roboter vom
Menschen abgeschottet arbeitet. Im
Gegenteil, das Miteinander ist das Ziel”,
erklart Alexander Barth, Bereichsleiter
Automation bei Schmachtl, die Aufga-
benstellung. ,Die Zu- und Abfithrung

der Barren erfolgt dabei manuell mittels
Transportwagen. Die Standardbarren,
die etwa 80 % des gesamten Produk-
tionsvolumens ausmachen, sollte der
Roboter in die Markierlaser einlegen,
die restlichen 20 % Sonderbarren nach
wie vor ein Mitarbeiter. Die grofRe Her-
ausforderung dabei war die Integration



> SIGMATEK

m CPU: Leistungsstarke CPU-Module (800 MHz)

= I/0: Fiir alle Automatisierungsaufgaben,
bis zu 20 Kanale pro Modul

®m Motion: Servoverstdrker, 300 W, STO, Resolver
oder Inkrementalgeber

m Safety: Controller und I/0s, TUV zertifiziert,
auch als Stand-Alone-Losung

Super-kompakt fiir die Hutschiene (12,5x 104 x 72 mm)

eines Roboters in eine bestehende Infrastruktur, ohne
diese groRartig verandern oder anpassen zu miissen”,
fiihrt der Projektleiter weiter aus. Der Roboter sollte
sich also in die bestehende Produktionsumgebung wie
ein menschlicher Kollege einfiigen und so die Mitarbei-
ter unmittelbar entlasten.

Sensitive kollaborative Losung

Die Basis der gewdhlten Roboterlosung bildet ein
Kuka LBR iiwa-Roboter. ,Einfach ausgedriickt erhielt
der Roboter eine Art Tastsinn. Das war moglich durch
das Verwenden der ihm eigenen Kraftregelung”, er-
lautert Barth. ,,Dadurch kann der Roboter am Beginn
der Fertigung sowohl den Entnahme- als auch den Ab-
gabewagen sozusagen ertasten und ihn so in Referenz
bringen.” Auch die auf den Wagen befindlichen Werk- CPU I/0 Motion Safety
zeugbarren werden auf diese Art zum Greifen ertastet.
Dieses Verfahren hat den Vorteil, dass weder die Wa- T T T T
gen noch die darauf platzierten Werkzeugbarren hoch-
genau positioniert oder ausgerichtet werden miissen.
Sie kénnen wie bisher einfach im Arbeitsbereich plat- 2 AUTOMATICA
ziert werden. Zur Uberpriifung der Barrentype werden ——& See you Halle B6 stand 306
Gewicht und Abmessungen der Werkzeugbarren =>»

70088 880418000 8880 -
s54s sess sone snas

33 www.sigmatek-automation.com
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Trubar St

ausschlieBlich tiber die Sensorik des
Roboters vermessen. In den Beschrif-
tungslaser selbst legt der Roboter die
Biegewerkzeuge ebenfalls mittels kraft-
sensitiver Regelung auf Anschlag.

Oberstes Gebot: Sicherheit

In der barrierefreien Zusammenarbeit
zwischen Mensch und Maschine steht
neben der Wirtschaftlichkeit das Ge-
wahrleisten der Sicherheit des Men-
schen an oberster Stelle. Bei Trumpf
besteht das durchgangige Sicherheits-
konzept aus der Verarbeitung unter-
schiedlicher Dynamik- und Kraftpara-
meter in der Sicherheitssteuerung sowie
einer selektiven Absicherung einzelner

34

=,
-

o m

= UL

Arbeitsbereiche des Roboters. Ein in-
telligentes Kollisionsmanagement wie
dieses erkennt jedoch Berithrungen mit
Menschen oder Gegenstinden bereits
bevor es zu einer Abschaltung durch
die Sicherheitstechnik kommt. Infolge
versucht das System durch unterschied-
liche Riickzugs- und Ausweichstrategien
den Roboter an das eigentliche Ziel zu
fiihren. Speziell dieses Kollisionsma-
nagement, auch als , graue Sicherheit”
bezeichnet, fiihrt zu einer hohen Akzep-
tanz und Verfligbarkeit des Systems.

Akzeptierter Kollege Roboter

Durch die enge und konstruktive Zusam-
menarbeit von Trumpf und Schmachtl

- | Tea—

l\ @1

links Der
Roboter nimmt
einen Barren
zur Bearbeitung
aus dem Trans-

H'l"'r portwagen.

unten Der Ro-
boter legt einen
Barren in den
Beschriftungs-
laser.

konnte die Losung von der ersten Idee
bis zur Inbetriebnahme in nur knapp
sechs Monaten umgesetzt werden. Dank
einfacher und intuitiver Bedienung so-
wie seiner hohen Zuverlassigkeit stoRt
.Kollege Roboter” bei den Mitarbeitern
der Firma Trumpf auf hohe Akzeptanz.
Bereits kurz nach Produktionsstart mit
der neuen Roboterlosung sind wir guter
Dinge, dass die gewiinschte Produkti-
vitatssteigerung erreicht werden kann.
Daher diskutieren wir auch schon die
nachsten Einsatzmoglichkeiten fiir kol-
laborative Roboterlésungen”, schmiedet
Trumpf Produktionsleiter DI (FH) Mario
Urmann bereits Plane fiir die Zukunft.

Hl www.schmachtl.at

Anwender

Die  Trumpf Maschinen Austria
GmbH + Co. KG ist eine von Uber
50 Tochtergesellschaften und Nie-
derlassungen der deutschen Trumpf
Gruppe. Als Kompetenzzentrum flr
Biegetechnologie der Trumpf Gruppe
produziert Trumpf Maschinen Austria
in Pasching / OO TruBend Biegema-
schinen, automatisierte TruBend Cell
Biegezellen sowie lasergehartete Bie-
gewerkzeuge.

Trumpf Maschinen

Austria GmbH + Co. KG
Industriepark 24, A-4061 Pasching
Tel. +43 7221-603-0
www.at.trumpf.com
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MESSESPECIAL AUTOMATICA

Der neue M-2000iA ist mit Abstand der groBte seiner Klasse. Mit einer
Traglast von 2.300 kg eignet er sich ideal fur Handling-Aufgaben mit
empfindlichen Produkten bis zum Palettieren von GroBteilen.

—anucs Yellow Highway

Auf dem ,,Yellow Highway“ zeigt Fanuc auf der AUTOMATICA gemeinsam mit 24 Systempartnern die ganze Bandbreite
seiner Robotertechnik. Nebst Neuheiten wie dem Kollaborativen Roboter CR-7iA mit 7 kg Traglast oder dem optischen
Schwergewicht M-2000iA mit einer Traglast von 2.300 kg, finden sich auf dem mehr als 3.000 m? groBen Messestand
Ideen und Losungsansétze ebenso, wie effiziente Applikationen der Systempartner des gelben Riesen.

Autorin: Luzia Haunschmidt / x-technik



aschinen- und Anlagenbau-
er, Systemintegratoren wie
auch Produzenten tberlegen

langst nicht mehr, ob, sondern wie sie
automatisieren sollen. Einer der Wege
dazu ist die Integration von Robotik in
ihre Gesamtlosungen. Als erfolgreiche
Exporteure oft stark kundenspezifisch
angepasster Systeme profitieren sie von
Preiswiirdigkeit, Zuverlassigkeit und
Produktivitdit von CNC-Systemen und
Robotern, die der weltweit groSte Her-
steller mit japanischen Entwicklungs-
und Produktionsmethoden in GroRse-
rie bietet und mit weltweitem Support
betreut. Und wenn wir bei Fanuc von
GroRserien sprechen, dann sind GroR-
serien auch Fakt und nicht nur gedacht.
Denn bauen beispielsweise andere Ro-
boterhersteller geschatzte 3.000 Robo-
ter pro Jahr, so baut Fanuc diese Anzahl
innerhalb eines halben Monats. Oder ein
anderes Beispiel: Alleine bis zu 85.000
CPUs verlassen Monat fur Monat das
Produktionswerk in Japan. Bei solchen
Zahlen ist es nicht verwunderlich, dass
Fanuc mittlerweile schon in sein nach-
stes Werk — natiirlich wieder in Japan
— knapp 1 Mrd. Euro investieren wird,
um seine Produktionskapazitaten noch-
mals kraftig steigern zu konnen. Alleine
die CNC-Produktionskapazitat schnellt
dann monatlich um 15.000 Stiick hoher.

Automatisierung aus
einer, der gelben Hand

Der Markt schreit formlich nach Fa-
nuc-Erzeugnissen, welche beinahe die
gesamte Wertschopfungskette der Au-
tomation abzudecken versteht. Und die-
se Fanuc-Kette startet bei Stecker und
Steckverbindungen, trifft auf Sensoren
und Kameras, bietet die Steuerungsebe-
ne fiir den CNC-Bereich ebenso wie fiir
die Gilde der Roboter — welche iibrigens
gemeinsam von einer einzigen Steue-
rungsoberfliche aus bereits dirigiert
werden konnen — und selbst die Kom-
munikation tiber sichere (!), systemoffe-
ne (!) Feldbusse mit Ethernetgeschwin-
digkeit (!) ausgestattet, bietet Fanuc von
eigener Hand.

Will man nun auch noch die groR3artige
Welt aller Softwareprodukte des gelben
Riesen beschreiben, dann wiirde man
wohl mit einem , Handbuch” nicht mehr

auskommen. Doch nur so viel dazu: Mit
mehr als 250 Softwarefunktionen fiir
hohere Intelligenz, Bewegung, Sicher-
heit und Produktivitat und einer um-
fangreichen Auswahl an hochwertigem
Fanuc-Zubehor bietet Fanuc sicherlich
Losungen fiir nahezu jede Applikation.
Egal ob es sich nun um Aufgaben im Be-
reich der Simulation fiir die CNC- oder
Robotik-Gilde, Motion Control-Losun-
gen, Sicherheitsfunktionen jeglicher
Art und gleichermalen fiir Mensch und
Maschine, Bildverarbeitungsfunktionen
oder gar Vibrationsoperationen handelt,
die Liste der Fanuc-Softwareangebote
ist wie gesagt, schier endlos.

Thomas Eder, Geschaftsfithrer von
Fanuc Osterreich bringt die Produktpa-
lette der Fanuc-Welt dazu anschaulich
auf den Punkt: ,Wir reden bei Fanuc
immer von einem ,Lego-Baukasten’, der
von der Mechanik bis zur Software der
grofite weltweit ist. So lasst sich in die-
sem System beispielsweise jeder Fanuc-
Controller mit jeder Fanuc-Steuerung
verbinden. Auf diese Weise gestaltet
sich fiir uns der Roboter- und Werk-
zeugmaschinenverkauf wie ein Lego-
Spiel.”

NC-Steuerung als Basis

Der Firmenname steht fiir FActory Au-
tomation NUmerical Control (Numerik-
Steuerung fiir Fabrikautomatisierung)
und ist Programm. Das erste, ab 1956
entwickelte und 1958 auf den Markt ge-
brachte Fanuc-Produkt war die Premi-
ere einer kommerziellen NC-Steuerung
aus Japan. Seit 1972 mit einem fithren-
den C fiir Computer versehen, bilden
CNC-Steuerungen heute gemeinsam
mit Servoantrieben, Motoren und CO,-
Lasersystemen eine der drei Kernpro-
duktgruppen des Ausstatters fithrender
Werkzeugmaschinenhersteller.
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Hersteller und
GroBanwender in einem

Als solcher ist Fanuc ebenfalls seit 1972
tatig. Mit Robodrill Bearbeitungszen-
tren, Robocut Drahterodiermaschinen
und vollelektrischen Kunststoff-Spritz-
giefmaschinen der Serie Roboshot
deckt Fanuc nicht nur ein paar wesent-
liche Bereiche des Maschinenbedarfs in
der produzierenden Industrie ab, son-
dern ist zugleich Hersteller und Anwen-
der der Automatisierungstechnik. Das
verleiht deren Entwicklern ein einzigar-
tig tiefes Marktverstandnis, zumal sich
firmenintern die Riickmeldeschleifen
besonders kurz halten lassen.

Unerreichte Fanuc-Roboter-Vielfalt

Das dritte und in unseren Breiten am
besten bekannte Standbein im Fanuc-
Produktportfolio sind die Industriero-
boter, von denen der Hersteller das mit
weit iiber 200 Modellen weltweit grof-
te Sortiment anbietet. Dabei reicht die
Palette von Delta-Robotern ab 0,5 kg
Traglast bis hin zu Robotern der Serie
M-2000 mit bis zu 2.300 kg Traglast,
deren Anwendungsfelder von Pick-and-
Place-Aufgaben mit empfindlichen Pro-
dukten bis zum Palettieren von GrofStei-
len umfassen.

Neu hinzugekommen ist vor etwa zwei
Jahren die Spezies der kollaborativen
Roboter, welche den Menschen gerne
bei schwer zu hebenden Lasten nicht
nur entlasten, sondern auch bereitwillig
mit ihm zusammenarbeiten, ohne auf
Konfrontationskurs zu gehen.

Vorteilhaft fiir industrielle Anwender
sind dabei nicht nur Geschwindigkeit
und Prazision der mechatronischen Ein-
heiten, sondern vor allem die Tatsache,
dass sie auf derselben Steuerungs- =>

Wir reden bel FANUC immer von einem
Lego-Baukasten’, der von der Mechanik bis zur
Software der grof3te weltweit ist. So lasst sich in
diesem System z. B. jeder FANUC-Controller mit
jeder FANUC-Mechanik verbinden.

Thomas Eder, Geschéftsfiihrer von Fanuc Osterreich
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plattform aufsetzen wie alle Maschinen
aus dem Hause Fanuc. Das sorgt dafir,
dass sich die Roboter besonders leicht
als Handhabungsgerate in Produktions-
linien, aber auch als zusatzliche Achsen
mit den fur sie typischen Freiheitsgra-
den in Maschinen integrieren lassen.

Umgekehrt ist iberall dort, wo es fiir
viele Anwender Sinn ergibt, die Integ-
ration unterschiedlicher Funktionalita-
ten innerhalb der Roboter selbst extrem
weitreichend. So sind etwa Kamerasys-
teme nicht als Fremdkorper aufgesetzt
und mittels externer Schnittstellen mit
der Robotersteuerung verbunden, son-
dern in zahlreichen Modellen als Option
nahtlos direkt integriert. In den meisten
Féallen reicht die Integration neben me-
chanischen Aspekten iiber die Signal-
ibertragung im geschiitzten Inneren
der Kinematik bis zur anwendungsori-
entierten Software. So konnte Fanuc
2014 den Hannover-Industriepreis fiir
Innovation fiir ein schliisselfertiges Sys-
tem zur Bewaltigung der , Griff in die
Kiste”-Problematik entgegennehmen.

AUTOMATICA 2016:
Welcome to the yellow Highway

Wie hier eingangs schon angekiindigt,
darf man auf der Messe AUTOMATICA
naturgemafl mit etlichen Roboter-Pre-
mieren am Fanuc-Messestand, dem
yellow Highway, rechnen. Beginnend
im Standardbereich wartet Fanuc mit
einem neuen Roboter mit einer Nutzlast
von 20 kg auf, bei dem die mechani-
sche Einhausung vollkommen gekapselt
ist. Und in der Gilde der Lackierrobo-
ter wird gleich eine ganze Serie neuer
Heavy Metal-Arbeiter geboten. Auch ein
neues Mitglied der M-2000er Schwer-
gewichts-Familie — sie sind tubrigens die
starksten Roboter am Markt — wird mit
einer Traglast von nun 2.300 kg vorge-
stellt.

Doch die Konigsklasse bilden schlicht
und ergreifend die neuen, kleinen Grii-
nen Roboter aus der gelben Welt ...

Kollaborative im Anmarsch:
Fanucs kleine Griinen

Erstmals auf der vor zwei Jahren statt-
gefundenen AUTOMATICA vorgestellt,

Der neue, kleine, griine Roboter CR-7iA mit 7 kg
Traglast ist nun der zweite kollaborative Roboter
von Fanuc - der dritte dieser Gilde, der CR-4iA,
ist gerade auf dem Weg nach Europa.

erzielte der erste kleine Griine von
Fanuc, der CR-35iA mit 35 kg Nutzlast,
ein Raunen unter den Mitbewerbern
und ein Staunen bei Fachbesuchern.
Denn der CR-35iA ist — im Vergleich zu
Leichtrobotern des Mitbewerbs — der
weltweit starkste kollaborative Roboter.
Insofern stellt er mit diesen Gewichts-
maRen ein Alleinstellungsmerkmal im
Segment der kooperierenden Mensch/
Roboter-Gilde dar. Doch nicht nur der
Mensch braucht seinesgleichen — auch
Kollege Roboter will sich erganzt wis-
sen. Und so hat Fanuc nicht lange ge-
fackelt und stellt nun auf der AUTOMA-
TICA dem CR-35iA den gerade aus der
Taufe gehobenen Bruder CR-7iA mit
7 kg Traglast zur Seite, wahrend der
nachste Seriennachwuchs dieser Gil-
de noch auf der Reise Richtung Euro-
pa sich befindet. Doch man darf sicher
sein, der jingste Spross dieser Familie,
namens CR-4iA, wird nicht mehr allzu
lang auf sich warten lassen ...

,Mit den ,kleinen Griunen” hat Fanuc
einen weiteren Meilenstein in Sachen
,Lego-Baukasten’ gesetzt, da diese das
Fenster zur sicheren kollaborativen Ro-
botik geoffnet haben. Und getreu dem
Fanuc-Motto halt sich auch diese Robo-
terfamilie an die , Keep it simple”- Vor-

gabe, welche beziiglich all ihrer techni-
schen Facetten ausschlielich auf dem
Fanuc-Baukasten aufbauen”, versichert
Thomas Eder die gelbe Handschrift
auch auf dem ,griinen Nachwuchs”.

Mit ihrer auBergewohnlichen Nutzlast,
ihrer groen Reichweite und ihrer Si-
cherheitszertifizierung — basierend auf
dem Prinzip Dual Check Safety — ist die
kollaborierende Roboter-Gilde zu Ar-
beiten befahigt, die Menschen bisher
manuell erledigen mussten. Die kleinen
Griinen heben und platzieren schwere
Lasten flexibel in verschiedensten An-
wendungen — und das sicher und fried-
lich nebst ihren menschlichen Kollegen,
die so frei geworden, sich anspruchs-
volleren Aufgaben zuwenden konnen.
Die kleinen Griinen sind aber nicht nur
starke Kollegen. Ihr Einklemmschutz
und ihre weiche Gummihaut machen
sie zudem zu sicheren wie sensiblen
Kameraden - sie lassen sich fithren, an-
lernen oder einfach zur Seite schieben,
wenn der Arbeiter mehr Platz benotigt.
Die Teamarbeit wird mit ihnen schnel-
ler, sicherer und besser!

B www.fanuc.at
B www.fanuc.de/yellowhighway
Halle B6, Stand 330




Ready to use:

New Generation

Auf der AUTOMATICA, vom 21. bis
24. Juni in Miinchen, gehen erstmals in
diesem Jahr alle renommierten Roho-
tik-Hersteller mit Innovationen auf brei-
ter Front an den Start. Vorbei die Zeiten,
als sich Fortschritt {iber Detailverbes-
serungen definierte. Dieses Mal lauten
Losungen, die neuen Ansédtzen wie der
Mensch-Roboter-Kollaboration  (MRK)
und Industrie 4.0 gerecht werden, ein
neues Zeitalter der Automation ein.

Das Robotik-Geschift rund um den Globus
boomt. Der Weltroboterverband IFR ver-
meldet im Bereich Industrie-Roboter mit
8 % einen globalen Absatzrekord fiir 2015.
Die Zahl der weltweit verkauften Industrie-
Roboter hat damit erstmals die Marke von
rund 240.000 Einheiten erreicht.

MRK: Neue Roboter-Generation
ist marktreif

Kollaborierende Roboter ebnen mittel-
standischen Betrieben einen revolutiona-
ren neuen Weg, ihre Fertigung auf tech-
nisches Spitzenniveau zu automatisieren
und damit kostensparend die eigene Wett-
bewerbsposition zu sichern. Bei der Ent-
wicklung ihrer kollaborativen Roboter ge-
hen die Hersteller unterschiedliche Wege.

Wahrend die eine Fraktion, darunter ABB,
Kuka, Universal Robots, Yaskawa und Co.
auf Spezialmaschinen fiir die MRK setzt,
qualifizieren Staubli und Fanuc ihre Stan-
dardroboter fiir MRK-Anwendungen. Auf
der Messe sind alle namhaften Roboter-
hersteller vertreten, was den direkten Ver-
gleich dieser Losungsansatze ermoglicht.

Komplette Bandbreite der Automation

Passend zu den aktuellen Anforderungen
des digitalen Produktionszeitalters zeigt
das Fraunhofer IPA verschiedene Expona-
te aus den Bereichen Mensch am Arbeits-
platz, Produkt und Automatisierung sowie
[T-Infrastruktur und Vernetzung und fiihrt
damit den Mehrwert einer im Sinne von In-
dustrie 4.0 ausgerichteten Produktion vor.

Neben den Trendthemen bildet die
AUTOMATICA aber auch die ganze Welt
der klassischen Robotik vom Visionsensor
iber die Punktschweilzange bis hin zum
Schwerlastroboter ab. So gelingt es auch
Anbietern und Systemintegratoren der
Bildverarbeitungsbranche immer wieder,
mit zukunftsweisenden Entwicklungen
zur Realisierung neuer Automatisierungs-
konzepte beizutragen. Viele Automati-
sierungsprojekte lassen sich ohne Visi-
onsysteme schlicht nicht realisieren. Das
fangt bei einfachen Aufgaben wie Lesen
von Barcodes oder Data Matrix Codes an,

geht tiber Standardaufgaben wie Sortieren
von Keksen oder Pralinen in der Lebens-
mittelindustrie und endet bei hochkom-
plexen Bildverarbeitungsaufgaben in der
Automobilindustrie. Das Zauberwort hier-
fiir lautet Smart Kamera. Denn diese neh-
men nicht nur Bilder auf, sondern werten
sie dank integrierter Prozessoreinheit zur
Datenverarbeitung auch gleich selbst aus.
Der PC wird damit {iberfliissig. Die Neu-
entwicklungen auf diesem Sektor iiberzeu-
gen bei kompakter Bauweise mit deutlich
gestiegener Performance.

IT2l: die neue embedded Messe
zur Digitalisierung der Produktion

Nach der erfolgreichen Premiere des The-
menbereichs , Industrie 4.0 in der Praxis”
auf der AUTOMATICA 2014 bindet die
Messe heuer das neuentwickelte Messe-
konzept , IT2Industry” ein. Hierbei handelt
es sich um die Fachmesse und Open Con-
ference fiir intelligente, digital vernetzte
Arbeitswelten. In Halle A5 prasentieren
iiber 40 Aussteller Losungen und Services
zum industriellen Internet der Dinge und
stellen in der Konferenz Best-Practice Bei-
spiele vor.

Termin 21, —24. Juni 2016
Ort Messe MlUnchen
Link www.automatica-munich.com
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Kollaborierende Roboter
Mit einem Schritt voraus

Sie kleben, schrauben, schleifen, polieren, mes-
sen, priifen, montieren oder verpacken. Kolla-
borierende Leichtbauroboter haben sich als uni-
versell einsatzbare Werkzeuge fiir produzierende
Industrien und ihre Mitarbeiter etabliert. Universal
Robots zeigt als Vorreiter im Bereich Mensch-
Roboter-Kollaboration auf der diesjéhrigen
AUTOMATICA wie Mensch und Maschine in Zu-
kunft noch schneller und einfacher miteinander
arbeiten werden.

Universal Robots ebnet auf der diesjah-
rigen AUTOMATICA den Weg fiir eine
Kollaboration der anderen Dimension. Mit
mittlerweile mehr als 9.000 installierten
Robotern in iiber 55 Liandern ist es dem
Unternehmen gelungen, die Bediirfnisse
am Markt zu erfiillen. Mit den flexiblen,
leicht zu programmierenden Roboter-
armen UR3, UR5 und UR10, die eine si-
chere Zusammenarbeit von Mensch und
Maschine ermdglichen, konnte die Au-
tomatisierung selbst in die kleinsten Un-
ternehmen Einzug halten. Mit Universal

Robots+ geht das danische Unternehmen
nun den nachsten, konsequenten Schritt.

Universal Robots ist davon iiberzeugt, dass
es nicht nur die Roboter selbst sind, die
eine moderne und vor allem zeitgemaRe
Kollaboration von Mensch und Maschine
ermoglichen. ,Daher wird unsere Ange-
botserweiterung auf der AUTOMATICA
keinen neuen Roboter beinhalten”, so
Esben H. @stergaard, CTO und Mitbegriin-
der von Universal Robots, ,, unsere Roboter
sind zwar die entscheidende Basis, doch in
die Welt der endlosen Automatisierungs-
Moglichkeiten fithren uns Menschen mit
Entwicklergeist und die richtigen Appli-
kationen. Mit Universal Robots+ verfolgen
wir das Ziel, die leistungsfahigste Losung
fiir jedes individuelle Bediirfnis am Markt
moglichst schnell und unkompliziert zur
Verfiigung zu stellen. Dabei ist es entschei-
dend, die Vielzahl an moglichen Losungen
aufzuzeigen, die Benutzerfreundlichkeit
auf ein neues Level zu bringen und mit

s

| Das Video zum Indus-
| trieroboterarm UR10

N

’ www.automation.at/ 'E b}
video/68612 =

Das Produktportfolio von Universal Robots
umfasst die kollaborierenden UR3, UR5
und UR10 Roboterarme, die nach ihren
Nutzlasten in Kilogramm benannt sind.

einer starken Community zusammenzu-
arbeiten. Wir freuen uns auf die Premiere
von Universal Robots+ am 21. Juni auf der
AUTOMATICA in Miinchen."

www.universal-robots.com
Halle B5, Stand 518 und 341

Kooperatives Greifmodul

Mit dem elektrischen Greifmodul WSG 25-CR bringt
Weiss Robotics die Mensch-Roboter-Kooperation
(MRK) in die moderne Fertigung. Es verfiigt (iber
64 mm Hub und hat einen Kkalibrierten Greifkraft-
bereich von 5 bis 25 N. Mit seinen abgerundeten
Kanten und einer robusten, kraftbegrenzten Greif-
kinematik erfiillt der WSG 25-CR die aktuellen
Sicherheitsanforderungen. Es ist die smarte Wahl
fiir anspruchsvolle Applikationen im Bereich der
Zusammenarbeit zwischen Mensch und Roboter.

Der WSG 25-CR verfiigt uber eine ein-
gebaute Greifsteuerung, die mit ihren
leistungsfahigen Algorithmen eine zuver-
lassige Handhabung unterschiedlichster
Greifteile ermoglicht. Anwender kénnen
direkt auf die vordefinierten Funktionen
des WSG 25-CR zur Greifteildetektion
und Griffuiberwachung zurtickgreifen.
Dadurch wird eine sichere Handhabung
erreicht, selbst wenn die Greifteile mit
konventionellen Greifern nur schwer zu
handhaben sind.
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Webbasierte Konfiguration

Die integrierte Ethernet-Schnittstelle
vereinfacht die Einbindung des WSG
25-CR in industrielle Netzwerke. Fur
die schnelle Inbetriebnahme verfiigt das
Greifmodul tiber eine webbasierte Kon-
figurationsoberfliche samt Dokumenta-
tion und Diagnose. Die Kommunikation
erfolgt mittels der einfach zu erlernen-
den, textbasierten Sprache GCL oder
iber das Modbus/TCP-Protokoll. So kann
das Greifmodul mit einer Vielzahl unter-
schiedlicher Robotersysteme betrieben
werden.

Weiss Robotics bietet z. B. fiir Arme des
Herstellers Universal Robots eine ferti-
ge MRK-Losung an. Der WSG 25-CR ist
dabei mechanisch und steuerungssei-
tig vollstandig kompatibel zum Roboter.
Die Ansteuerung erfolgt mittels Modbus/
TCP direkt iber den UR-Controller. Dem

Der kompakte MRK-Greifer WSG 25-CR
von Weiss Robotics.

schnellen Einstieg dient ein selbstinstal-
lierender USB-Speicherstick mit Treibern
und Beispielprogrammen.

M www.weiss-robotics.com
Halle 5, Stand 219
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Der IXP-Scara-Roboter von IAI

Neuvorstellungen von IALl:

/Zuwachs el Scara-Robotem

Familienzuwachs in der IXP-Scara-Roboterfamilie fiir den Mittelstand. Die Firma IAl Industrie-
roboter stellt auf der diesjahrigen AUTOMATICA weitere Modelle ihrer innovativen und preis-
giinstigen Scara-Robotermodelle aus der IXP-Serie vor.

Im vergangenen Jahr hatte IAl bereits
die ersten beiden Modelle dieser mit
Schrittmotoren angetriebenen Scara-
Roboter mit Reichweiten von 350
mm und 450 mm vorgestellt. Diesen
gesellen sich nun noch weitere Scara-
Roboter mit zusatzlichen Reichweiten
hinzu: 180 mm, 250 mm, 550 mm
sowie 650 mm Reichweite sind nun
ebenfalls mit im Portfolio enthalten.
Doch damit nicht genug - zusatzlich
sind nun alle Modelle dieser Baureihe
auch noch jeweils in einer Staub- und
Spritzwassergeschiitzten sowie in ei-
ner Reinraum-Ausfithrung verfiigbar.
Bei niedrigen Eigengewichten der Ro-
boterarme zwischen 7 kg und 23 kg,
konnen die diversen IXP-Scara Robo-
termodelle Nutzlasten zwischen 1 kg
und 6 kg bewegen. Alle Robotermo-
delle sind zudem mit batterielosen
Absolut-Encodern ausgestattet.

Neu entwickelte Robotersteuerung

Alle Scara-Roboter dieser IXP-Baurei-
he konnen bereits ab Werk optional
mit fest montierten elektrischen IAI-
Greifern ausgestattet werden. Diese

Greifer werden einfach iiber die Ro-
botersteuerung als externe Achse je-
weils mit angesteuert. In der ebenfalls
neu entwickelten Robotersteuerung
konnen bis zu 255 Programme und
30.000 Positionen gespeichert wer-
den. Die Ansteuerung kann sowohl
iuber diskrete Ein- und Ausgange als
auch iiber eine der gangigen Feldbus-
systeme erfolgen. Mit den kompakten
MaRen von 195 mm x 130 mm (Hohe
und Breite) bei einer Einbautiefe von
nur 125 mm und einem Eigengewicht
von 1,4 kg kann diese Steuerung leicht
auf einer Hutschiene montiert in ei-
nem Schaltschrank installiert werden.

Mit dieser groferen Produktvielfalt
der IXP-Roboterfamilie stehen kleine-
ren- und mittelgrofen Unternehmen,
die nach technischen Moglichkeiten
fiir einen kostengiinstigen Einstieg in
die automatisierte Fertigung suchen,
eine noch umfangreichere Auswahl an
Scara-Robotern fiir die unterschied-
lichsten Anwendungen zur Verfiigung.

www.iai-gmbh.de
Halle B5, Stand 210
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960-475d-04.16

An uns gibts kein

Vorbeikommen.

Da bleibt jeder Ausschuss chancenlos.
Dank der in den Prozess integrierten
Uberwachung erreichen Sie eine

100 %-Qualitatssicherung in der
Serienproduktion.

Mehr dazu zeigen wir lhnen gerne vom
21. bis 24. Juni 2016 auf der Automatica,
Halle A6, Stand 425.

www.kistler.com

KISTLER

measure. analyze. innovate.
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Mensch und
Roboter werden
kunftig immer
enger zusammen-
arbeiten. Auf der
AUTOMATICA in
Mdiinchen zeigt
Schunk innovati-
ve Lésungen zur
Mensch-Roboter-
Kollaboration.

Mithilfe
der Schunk ELP
Linearmodule
lassen sich erst-
mals komplette
Montageanlagen
mit 24-V-Techno-
logie aufbauen.
Andert sich das
Teilegewicht, passt
die Schunk ELP
Linearachse ihr
Bewegungsprofil
innerhalb von nur
zwei bis funf Hiiben
vollautomatisch an.

Live-Applikationen
zur Mensch-Roboter-Kollaboration

Schunk prasentiert auf der AUTOMATICA neue Meilensteine bei den mechatronischen Greifsystemen und bei der Mensch-
Roboter-Kollaboration. In beiden Bereichen wird das Familienunternehmen wichtige Impulse liefern. Dazu zihlen die weltweit
erste 24-V-Kompakt-Linearachse Schunk ELP mit Auto-Learn-Funktion und integrierter Steuerung, der neue Schunk PGN-plus-
Elektrisch Universalgreifer sowie ein Feuerwerk attraktiver Live-Applikationen zur Mensch-Roboter-Kollaboration.
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,Zwei Trends werden die Leitmesse in
diesem Jahr die AUTOMATICA pragen:
die zunehmende Digitalisierung von Pro-
duktionsprozessen im Zuge der Industrie
4.0 und damit die Mechatronisierung von
Montage- und Handhabungssystemen so-
wie der Trend zur Mensch-Roboter-Kolla-
boration. Auf der Automatica wird Schunk
zeigen, wie sich Mensch und Roboter
kiinftig im Team erginzen und gegensei-
tig die Balle zuspielen”, erklart Henrik. A.
Schunk, geschaftsfiihrender Gesellschaf-
ter der Schunk GmbH & Co. KG aus Lauf-
fen am Neckar, wenige Wochen vor dem
Messeauftakt in Miinchen.

Linearmodule mit 24-V-Antrieb

Clevere 24-V-Linearmodule mit Auto-
Learn-Technologie bewirken extreme
Vereinfachung in der Montageautomati-
on. So war das Raunen in Automations-
kreisen grof3, als von Schunk kiirzlich
erstmals Linearmodule mit wartungsar-
mem 24V-Lineardirektantrieb prasen-
tiert wurden, die ihr Bewegungsprofil
vollautomatisch an das jeweilige Teilege-
wichte anpassen und von jedem miihelos
bedient werden konnen. Damit bietet die
Baureihe, die zur AUTOMATICA 2016 in
den Verkauf geht, ideale Voraussetzun-

gen fiir die Flexibilisierung von Monta-
geprozessen in der Industrie 4.0.

Um das clevere Linearmodul einzu-
setzen, sind weder mechatronisches
Know-how noch Platz im Schaltschrank
erforderlich. Antrieb, Steuerung und die
speziell entwickelte Auto-Learn-Techno-
logie sind vollstdndig in das Modul inte-
griert. Die Inbetriebnahme ist mit weni-
gen Arbeitsschritten erledigt: Die Achse
wird Uber Norm-Stecker (M8/M12) an-
geschlossen, die Endlage mechanisch
mit einem Sechskantschliissel eingestellt
und die Ein- bzw. Ausfahrgeschwindig-



keit an zwei Drehcodierschaltern unmittelbar
am Modul reguliert. Nach zwei bis fiinf Hiiben
ist die automatische Programmierung abge-
schlossen, was iiber eine LED angezeigt wird.

Andert sich das Teilegewicht im laufenden
Prozess, passt die Achse ihr Bewegungsprofil
innerhalb weniger Hibe automatisch an. Es
miissen also weder wie bei pneumatisch ge-
steuerten Modulen Drosseln eingestellt noch
wie bei elektrisch gesteuerten Modulen neue
Verfahrsatze aufgespielt werden. Die Ach-
se fiigt sich nahtlos in die Sdule der alterna-
tiven Mechatronikreihe von Schunk ein, mit
der pneumatische Komponenten 1:1 ersetzt
werden konnen. Erstmals ist es nun moglich,
komplette Montagesysteme aus Linearachsen,
Drehmodulen und Greifern durchgéangig auf
24-V-Basis zu realisieren.

Langlebig und annéhernd wartungsfrei

Da die kompakten Einheiten ohne hydraulische
StoBdampfer auskommen, verringern sich der
Inbetriebnahme- und der Wartungsaufwand
auf nahezu null. Zudem ist ausgeschlossen,
dass bei defekten Dampfern Schaden und
lange Ausfallzeiten an der Anlage entstehen.
Hingegen punkten die elektrischen Achsen mit
einer langen Lebensdauer, geringen Betriebs-
kosten, deutlich reduzierten Gerauschemissio-
nen und einer hohen Prozessstabilitat. Indem
die Ansteuerung iber digitale I/O erfolgt, ist
die Schunk ELP Baureihe mit allen Steuerun-
gen kompatibel. Integrierte C-Nuten ermogli-

www.automation.at

chen eine Abfrage der Hubposition iiber Mag-
netschalter. Die Linearachsen sind ab Juli 2016
in drei BaugroRen (25, 50, 100) mit jeweils drei
Hubvarianten erhéltlich. IThre Wiederholgenau-
igkeit betragt 0,01 mm, der maximale Nutzhub
200 mm. Erganzt wird das Programm in Kiirze
um standardisierte Leistungs- und Sensorver-
teiler sowie Kabelsatze.

Hochkaratige Talkrunde
zur FuBball-Europameisterschaft

Unmittelbar vor Beginn der EM-Achtelfinal-
runde wird auch der Weltklassetorhiiter und
Schunk Markenbotschafter Jens Lehmann
wieder fiir das Schunk Automatica-Team in
der bayerischen Landeshauptstadt auflaufen.
Wen er zum Schunk Technik-Torwart-Talk
anldsslich der FuBball-Europameisterschaft
mitbringt, mochte Henrik A. Schunk jedoch
noch nicht verraten — nur so viel: ,Nach
Weltmeister Emmanuel Petit auf der Indus-
trie Paris und Schwedens Spitzentorhiiter
Thomas Ravelli auf der ELMIA Automati-
on in Jonkoping erwartet die Besucher der
AUTOMATICA ein grandioser Abschluss der
EM-Talkrundenserie.” Wer es bis dahin nicht
abwarten kann, dem sei in der Zwischenzeit
das Schunk Wett-Meister-Tippspiel mit sei-
nen attraktiven Preisen empfohlen, zu dem
man sich ab 17. Mai online unter wettmeister.
schunk.com registrieren kann.

Bl www.at.schunk.com
Halle A5, Stand 502
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Robotergeneration TX2 erobert die Smart Factory:

Sechsachser fur alle
Facetten der Automation

Auf der AUTOMATICA 2016 zeigt Staubli Robotics erstmals die enorme Bandbreite der neuen TX2 Baureihe. Die

Sechsachser beherrschen mit ihrer clean, consistent Performance alle Facetten der Automation von der High-Output-
Serienproduktion {iber Industrie 4.0 Anwendungen bis hin zur Mensch-Roboter-Kollaboration. Dariiber hinaus werden
auf der Messe neue Varianten des Highspeed-Roboters TP80 prasentiert.

In Miinchen wird Staubli die Performance
dieser Roboter in einer Vielzahl von Demo-
Applikationen auf seinem bis dato groR3-
ten AUTOMATICA-Messestand in Szene
setzen. Im Mittelpunkt steht dabei eine
realititsnahe Smart Factory, in der un-
terschiedliche TX2 Modelle in mehreren
verketteten Zellen ihre Industrie 4.0-Kom-
patibilitat sowie ihre kollaborativen Fahig-
keiten unter Beweis stellen. Dabei kommt
erstmals die Studie HelMo zum Einsatz.
Der Helfer fiir Montageaufgaben ist ein
fahrbares, autonomes Robotersystem, das
einen TX2 Sechsachser fiir mobile Einsat-
ze qualifiziert. Die Besonderheit der neuen
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Roboter, die in den drei Modellreihen TX2-
40, TX2-60 und TX2-90 im Traglastbereich
von 2 bis 15 Kilogramm mit Reichweiten
von 515 bis 1.450 Millimeter angeboten
werden, liegt in ihrer Sicherheitstechnik
mit laut Hersteller bahnbrechenden Safe-
tyfunktionen. Die Sechsachser verfiigen
iiber einen eigenen digitalen Sicherheits-
encoder pro Achse und ein integriertes Sa-
fetyboard. Alle Sicherheitsfunktionen sind
TUV-zertifiziert und erfiillen die strengen
Anforderungen der Sicherheitskategorie
SIL3-/PLe. Um ein HochstmaR an Sicher-
heit zu gewahrleisten, wird jede Bewegung
des Roboters sensorisch iiberwacht. Dazu

Modell TX2 60
Neu - Maximale Trag-
kraft: 9 kg und 5 kg,
Reichweite: 670 mm
und 920 mm, Montage-
mdglichkeiten: Boden,
Wand, Decke.

E/A- und Ether-
net-Leitungen direkt am
Vorderarm.

werden samtliche Koordinaten des Robo-
ters sowie Geschwindigkeit und Beschleu-
nigung in Echtzeit erfasst. Staubli setzt
bei der TX2-Baureihe auf konfigurierbare,
sichere I/O-Module sowie auf Echtzeit-
Ethernet-Feldbussysteme, die maximale
Sicherheit und Kompatibilitdt garantieren.

Die weltweit schnellsten Safe-Robots

Warum der Hersteller seine Standardma-
schinen fiir die Mensch-Roboter-Kolla-
boration nutzt und auf den Bau typischer
Assistenzroboter verzichtet, erklart Staubli
Deutschland Geschéftsfiihrer Gerald Vogt:



Wir wollten keine teueren Spezialkine-
matiken fiir reine MRK-Anwendungen
entwickeln. Solche Roboter sind in der
Regel mit zu groBen Einschrankun-
gen hinsichtlich Traglast und Dynamik
behaftet. Deshalb haben wir unsere
Standardroboter unter Beibehaltung
ihrer vollen Leistungsfahigkeit fiir die
Zusammenarbeit mit Menschen quali-
fiziert und konnen so in Miinchen die
weltweit schnellsten, sicheren Roboter
prasentieren. “

Leistung und Effizienz neu definiert

Auf der mechanischen Seite setzt der
Anbieter auf Bewdhrtes: Wie schon
die Vorganger verfiigen auch die neu-
en Sechsachser iiber die geschlossene
Struktur in Schutzart IP 65 und IP 67.
So ist die TX2-Baureihe pradestiniert
fiir Einsdtze unter anspruchsvollen
Reinraum- und Hygieneanforderun-
gen sowie fiir Applikationen unter
harten Umgebungsbedingungen. Was
man bei Staubli darunter versteht,
demonstriert ein Sechsachser in HE-
Ausfiihrung, der in Miinchen fiir stau-
nende Fachbesucher sorgen wird. Der
Roboter tibernimmt die Teilereinigung
und trotzt dabei dem permanenten
Kontakt mit wassrigen Reinigern. , Die
TX2-Baureihe steht fiir eine neue Di-
mension hinsichtlich Qualitat, Prazi-
sion Geschwindigkeit, Dynamik und
Sicherheit. Zudem sind die Roboter
Industrie 4.0-tauglich und lassen sich
steuerungstechnisch an alle moglichen
Anwenderumgebungen optimal anpas-
sen”, ist sich Vogt sicher.

FAST picker Baureihe erweitert

Staubli Robotics bringt zZur
AUTOMATICA neue Varianten des
Highspeed-Roboters TP80 auf den
Markt. Ab sofort ist der FAST picker in

FAST picker TP80 in Feuchtraum-
Ausfiihrung mit NSF H1 Schmierstoff
perfekt flr Food-Einsatze.

FAST picker TP80 mit 200 mm
Z-Hub flir mehr Flexibilitat.

Feuchtraum-Ausfithrung sowie in einer
Version mit 200 Millimeter Z-Hub ver-
fiilgbar. Mit den neuen Varianten erwei-
tert der Hersteller das Einsatzspektrum
dieser Vierachs-Kinematik, die weit
iiber 200 Picks pro Minute erreicht. Da-
bei zielt Staubli mit der HE-Ausfiihrung
des TP80 vorrangig auf Applikationen
in der Lebensmittelindustrie. Dank der
HE-Option widersteht der Vierachser in
der besonders geschiitzten Ausfithrung
dem Reinigungsprozedere in der Le-
bensmittelindustrie. Gleichzeitig kann
er ohne Leistungsverlust mit lebensmit-
telvertraglichem Ol der Klasse NSF H1
betrieben werden.

200 Millimeter Z-Hub
fiir mehr Flexibilitat

Fir Industrieanwendungen, bei denen
schnelle Umsetz- und Sortierprozesse
auf dem Programm stehen, unterlag
der Einsatz des TP80 durch den ma-
ximalen Z-Hub von 100 Millimetern
bislang Einschrankungen. Damit ist
jetzt Schluss: Ab sofort kann der FAST
picker optional in einer Ausfithrung mit
200 Millimeter Pinole geordert werden.
An den sonstigen Leistungsdaten an-
dert sich nichts: Der Vierachser kann
groRRe Arbeitsraume mit einem Durch-
messer von 1,6 Metern bedienen und
arbeitet mit einer Wiederholgenauig-
keit, die die Werksangabe von -/+ 0,05
Millimetern im Praxisalltag noch deut-
lich toppt.

www.staeubli.de
Halle B5, Stand 321
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Kleines Universalgenie fir Anwendungen mit
sehr hoher Genauigkeit und Geschwindigkeit.

Familienzuwachs bei Scara-Robotern:

Die leichtgewichtigen Spezialisten

Scara-Roboter von ABB sind Spezialisten fiir schnelle, prazise und kostengiin-
stige Montagen, Handhabungen und Inspektionen. Neu in der Industrieroboter-
Familie von ABB sind die Scara-Roboter IRB 910SC, die auf dem AUTOMATICA-

Messestand prasentiert werden.

Thre vier Freiheitsgraden pradestinieren
die IRB 910SC fiir Pick & Place Aufga-
ben. Weitere bevorzugte Anwendungen
sind die Kleinteilemontage, -einfache
Handhabungen und Teilepriifungen.
Dazu gehoren das Konfektionieren von
Trays, Be- und Entladen von Maschinen,
Montagearbeiten wie das Einpressen
oder Einschrauben von Elementen. Thre
Einsatzfelder befinden sich in der Elek-
tronik-, Medizin-, Pharma- und Lebens-
mittelindustrie. GroRe Vorteile bieten die
kostengiinstigen Scara-Roboter mit ihrer
sehr hohen Genauigkeit auch bei hohen
Geschwindigkeiten. Fiir Inspektions- und
Priifaufgaben lisst sich ein Visionssys-
tem einfach integrieren. Fur Arbeiten in
Reinrdumen sind die Scara-Roboter von
ABB ebenfalls geeignet.

,Der Fokus bei der Entwicklung des
IRB 910SC lag auf Geschwindigkeit und

Genauigkeit”, sagt Phil Crowther, Pro-
duktmanager fiir Kleinroboter bei ABB.
,Irotz ihrer geringen GroRe bieten die
Scara-Roboter die gleiche hohe Leistung
und das Design vergleichbar mit anderen
Kleinrobotern von ABB, beispielsweise die
fortschrittliche Bewegungssteuerung und
Genauigkeit bei geringem Platzbedarf.”

Drei rotatorische
und eine lineare Achse

Scara (englisch: Selective Compliance As-
sembly Robot Arm)-Roboter unterschei-
den sich von anderen Industrierobotern
durch ihre Kinematik. Sie verfiigen iiber
drei rotatorische und eine lineare Achse.
Vom Aufbau her ahneln sie dem mensch-
lichen Arm. Ihr Gelenkarm ist lediglich
horizontal schwenkbar. Dabei zeichnet
sie eine kompakte und steife Bauweise
aus: gleichzeitig ist die bendtigte Stand-

Das Video zum Bericht

www.automation.at/
video/119806

flache (160 x 160 mm) sehr gering. Die
leichtgewichtigen Spezialisten bringen
es auf max. 25,5 kg. Geringes Gewicht
und Volumen kennzeichnen auch ihre
Robotersteuerung IRC5 Compact. Sie hat
sich bei den Industrierobotern von ABB
bewahrt.

Den IRB 910SC bietet ABB in drei Ver-
sionen an: mit Reichweiten von 450, 550
oder 650 mm. Die Handhabungskapazitat
betragt jeweils 6 kg. Der Pickzyklus be-
ginnt bei 0,37 s, die max. TCP-Geschwin-
digkeit betragt 7,6 m/s. Ihre hohe Wie-
derholgenauigkeit belegen die Werte von
0,01 bzw. 0,015 mm der rotatorischen
Achsen. Alle Signalleitungen und die
interne Druckluftversorgung haben die
ABB-Konstrukteure  zusammengefasst
und auBen angeordnet. Die Versionen
sind dank der Schutzart IP54 standard-
maRig gegen Eindringen von Staub und
Flussigkeiten bestens geschiitzt. In Tests
sind hochste Lebensdauern dieser Lo-
sung nachgewiesen.

H www.abb.at
Halle B5, Stand 320



Mensch-Motoman-Kollaboration und

System Solutions fur die Industrie 4.0:

»Ergreifende*
Neuheiten aus Japan

Kollaborative Roboter, eine neue dynamische Modellserie und eine neue kompakte
Steuerung — zur AUTOMATICA hat Yaskawa gleich mehrere Neuheiten am Start.

Mit dem kollaborativen Motoman HC10
darf man gespannt sein, wie sich Yas-
kawa als einer der weltweit fiihrenden
Roboterhersteller beim Branchenthema
Mensch-Roboter-Kollaboration ~ (MRK)
positioniert: Am Stand in der neuen Ro-
botik-Halle (B6-502) prasentiert der Her-
steller der Motoman-Industrieroboter die
Neuentwicklung erstmals auferhalb von
Japan. Ebenfalls neu ist die GP-Serie, die
zur AUTOMATICA mit den ersten Mo-

(i%

o
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YASKAWA
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&

Mit dem kollaborativen Motoman HC10
positioniert sich Yaskawa beim Bran-
chenthema Mensch-Roboter-Kollabo-
ration (MRK). (Bild: Yaskawa)

dellen Motoman GP7 und Motoman GP8
ihre Europapramiere feiert. Die beiden
Roboter mit sieben bzw. acht Kilogramm
Tragkraft sind komplett in der Schutz-
klasse IP67 ausgefiihrt und konnen da-
mit auch in raueren Umgebungen fur
Handling- und andere Automatisierungs-
aufgaben eingesetzt werden. Gesteuert
werden die Roboter der GP-Serie mit der
ebenfalls neuen Steuerung YRC1000.
Diese &uBerst kompakte Steuerung er-
moglicht eine optimale Raumausnutzung
und ist darauf ausgelegt, bei Roboterbe-
schleunigung und Geschwindigkeit neue
MaRstdbe zu setzen.

Als weitere Neuheit zeigt Yaskawa ein
mobiles System zur Maschinenbeschi-
ckung, das gemeinsam mit Clearpath in
den USA entwickelt wurde. Die vollinteg-
rierte Losung zeigt ein fahrerloses Trans-
portsystem (FTS) mit einem Handlingro-
boter Motoman MH12 von Yaskawa.

Total System Solutions
fiir die Industrie 4.0

Weitere Themen am AUTOMATICA-
Stand von Yaskawa sind durchgidngige
Systemlosungen, sogenannte System
Solutions, fir die Industrie 4.0. So er-
laubt die aktuelle Schnittstelle MotoLo-
gix die einfache Roboterprogrammie-
rung direkt Uber die SPS. Neben den
Plattformen Ethernet/IP und Powerlink
ist dafiir ab sofort auch Profinet als neue
Option freigegeben.

Antriebs- und Steuerungstechnik der
Unternehmensbereiche Drives§&Motion
und Vipa runden das Losungsportfolio
ab. Im Fokus stehen dabei leistungsfa-

MESSESPECIAL AUTOMATICA

Yaskawa zeigt ein gemeinsam mit Clearpath
in den USA entwickeltes, mobiles System zur
Maschinenbeschickung. (Bild: Yaskawa)

hige Komponenten, die Inbetriebnahme
und Betrieb durch integrierte, intelligen-
te Funktionen konsequent vereinfachen
und beschleunigen. Ein Beispiel ist die
neue Frequenzumrichter-Generation,
die mit den Modellen der GA700-Reihe
gestartet wurde.

Auch die neuen Sigma-7-Servoantriebe,
die bereits in den Motoman-Robotern
der GP-Serie Anwendung finden, ge-
wahrleisten eine konsequent zeitsparen-
de Inbetriebnahme und bieten gleichzei-
tig einen hohen Produktionsausstof3 bei
maximaler Ausfallsicherheit.

B www.yaskawa.at
Halle B6, Stand 502
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Auf der AUTOMATICA 2016 prasentiert Kistler
Rroduktneuheiten rund ums Thema ,,Intelligent

uberwaehen, effizient produzieren®.

Vernetzungs-News fur die industrielle Fertigung:

INntelligent uberwachen,

effizient produzieren

Auf der diesjahrigen AUTOMATICA prasentiert Kistler Produktneuheiten, die eindrucksvoll zeigen, wie vielfaltig
die Mdglichkeiten der Vernetzung in der automatisierten Produktion bereits sind. Kistler setzt dafiir die Standards.

Gerade in stark technologiegetriebenen
Branchen wie der Automobilindustrie
wird die Vision von Industrie 4.0 durch
die zunehmende Digitalisierung und die
immer engere Vernetzung von Maschi-
nen und Systemen bereits mit Erfolg um-
gesetzt. Wie vielfiltig die Moglichkeiten
der Vernetzung in der automatisierten
Fertigung mittlerweile schon sind und
welche Vorteile die erhohte Transparenz
im Produktionsprozess auch in ¢kono-

48

mischer Hinsicht bringt, ist jedoch nicht
allen Marktteilnehmern gleichermaRBen
bewusst. Als Anbieter von Prozessiiber-
wachungssystemen hat sich Kistler zum
Ziel gesetzt, diese hochaktuelle Thema-
tik an der diesjahrigen AUTOMATICA
anhand anschaulicher Beispiele in den
Mittelpunkt zu stellen. Denn ganz gleich,
ob fiir Flige-, Umform- oder Priifprozes-
se, Kistler bietet ein komplettes System,
vom Sensor bis zur Auswerteeinheit,

das Prozesse prazise abbilden und diese
dank einer durchgangigen Bedienphilo-
sophie weltweit einheitlich vergleichen
und bewerten kann.

NC-Fiigesysteme:
erneute Portfolio-Erweiterung

Mit dem NCFR-Fiigemodul bietet Kist-
ler ein neues System, das neben dem
klassischen, linearen Fiigeprozess auch

X-technik  AUTOMATION 4/Juni 2016



sequenziell und sogar gleichzeitig
eine kontrollierte Drehbewegung des
StoRels durchfiihren kann. Das Modul
bietet etliche Vorteile: Es verfiigt {iber
hohe Flexibilitat und Dynamik und
einfache Bedienung. Dank der ver-
wendeten Servoverstarker lassen sich
alle durchgefithrten Verfahrbewe-
gungen in der Montage und Produkt-
prifung hochprazise regeln. Zudem
konnen - aufgrund der moglichen
Messbereichsumschaltung samtlicher
NC-Fiigesysteme und der einfachen
Messprogrammumschaltung - ganz
unterschiedliche Bauteile auf ein und
derselben Maschine hergestellt wer-
den. Hinzu kommt, dass — dank der
durchgéngigen Standardisierung der
Systeme — Nutzer des neuen Moduls
weltweit von einer einfachen Ersatz-
teilbeschaffung profitieren. Aufgrund
ihrer hohen Flexibilitit und wegen
des geringen Energieverbrauchs un-
terstiitzen alle NC-Fligemodule die
Automobil- und Zulieferindustrie da-
bei, die Kosten in der Serienprodukti-
on nachhaltig zu verringern.

Robuster Sensor
fiir hochste Genauigkeit

Auch im Bereich der Drehmoment-
sensorik prasentiert Kistler auf der
AUTOMATICA neueste Technik in
Sachen Prazision: Der Drehmoment-
sensor 4503B bietet zahlreiche er-
weiterte Funktionalitaten: Die bisher
optische Drehzahl- und Winkelerfas-
sung wurde durch eine magnetische
ersetzt. Dadurch kann dieser sicher
und robust in schmutzigen industri-
ellen Umgebungen eingesetzt wer-
den. Auch die Elektronik des Dreh-
momentsensors wurde optimiert. Fir
hochdynamische Messungen verfiigt
der 4503B auch tber eine Grenzfre-
quenz von 10 Kilohertz. Anwender
konnen diese mithilfe eines integ-
rierten digitalen Tiefpassfilters in-
dividuell anpassen und den zweiten
Messbereich bis zu einer Spreizung
von 1:10 frei skalieren. Ausserdem
zeichnet sich der Typ 4503B durch
grole Messbereiche von 0,2 bis
5.000 Newtonmeter sowie die inte-
grierte  Drehzahl-/Winkelerfassung
bis 8192 Impulse/Umdrehung und

eine High-Speed Version mit bis zu
50.000 Umdrehungen pro Minute (1
min/rpm) aus.

Neuste Generation
Monitoring Systeme

Als weiteres Highlight stellt Kistler
seine neuste Generation der maXY-
mos Monitoring-Systeme vor. Diese
dienen der konsequenten, prozess-
integrierten Qualitatssicherung:
Anhand der Form von Messkurven
kann die Qualitat eines einzelnen
Fertigungsschrittes, einer Baugrup-
pe oder des gesamten Produkts tiber-
wacht und gesteuert werden. Um
auch mehrstufige, d. h. hintereinan-
der gestaffelte Prozesse messbar zu
machen, wurden maXYmos TL 1.2
und maXYmos BL 2.3 jetzt in Ana-
logie zum erfolgreichen maXYmos
NC neu mit einem Sequenzer Mode
ausgeriistet. Dank der integrierten
Ablaufsteuerung lassen sich Priifpro-
zesse auch ohne aufwendige, externe
SPS-Programmierung nun abbilden.
Die Programme konnen uber die in-
tuitive Bedienoberfliche des Touch-
displays schnell und einfach einge-
richtet werden. Damit lassen sich
auch bei mehrstufigen Prozessen op-
timale Zykluszeiten bei hochster Wie-
derholgenauigkeit realisieren. Diese
in den Prozess integrierte Kontrolle
sorgt fiir erhohte Transparenz beim
Einsatz in Montage- und Priifanlagen
und fiir erhohte Wirtschaftlichkeit in
der gesamten Produktion.

Liickenlose Qualitat
auch am Tipp-Kick-Event

Wer am Messestand die vielfdltigen
Kistler Losungen fiir eine vernetzte
Qualitatsiberwachung auch im Hin-
blick auf die laufende Europameis-
terschaft auf Herz und Nieren priifen
mochte, findet am 21. und 22. Juni
jeweils von 14 Uhr bis 15 Uhr die
Gelegenheit, beim exklusiven Tipp-
Kick-Event von Kistler die Abwehr-
starke des weltweit begehrten Torhii-
ter-Teams von Kistler aktiv zu testen.

B www.kistler.com
Halle A6, Stand 425
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Weiterentwicklung der standardisierten Linearmotor-Reihe:

Wartungsfrei bis 100 Mlillonen Zyklen

Die KML Linear Motion Technology GmbH hat die Linearmotor-Serie LMS M weiterentwickelt. Durch vergroBerte Hubbereiche
und eine Optimierung in Richtung 100 %-iger Wartungsfreiheit werden auch Kunden in neuen Anwendungsbereichen erreicht.

KML bietet mit der Linearmotorsys-
tem-Serie LMS M ein standardisiertes
Pick&Place in unterschiedlichen Leis-
tungsklassen. Taktzeiten von 0,35 Se-
kunden bei gleichzeitig hoher Prazision
(Wiederholgenauigkeit von + 5pm) sind
dabei erreichbar. Durch die integrale und
eigensteife Bauweise werden diese hohen
Dynamiken prozesssicher gewahrleistet.
Das System ist optimal geeignet fiir den
Einsatz in zahlreichen Anwendungsfel-
dern. Insbesondere in flexiblen (frei pro-
grammierbaren) Montagelinien fiir Be-
stiickprozesse und fiir PickGPlace-Tasks.

Bisher konnte aufgrund der eingesetzten
Lebensdauerschmierung eine Wartungs-
freiheit bis fiinf Millionen Zyklen garan-
tiert werden. Genau hier setzt KML mit
seinem Innovationsgedanken erneut an
und optimiert die Wartungsfreiheit um ein
20faches. Auch klassische Verschleil3tei-
le wie Fithrungen, Kabel usw. sind dabei
inkludiert. Mit der verbesserten Modell-
reihe LMS M Advanced konnen also bis
zu 100 Millionen Zyklen wartungsfrei
zugesichert werden. Moglich wird dies u.
a. durch eine spezielle Kabeltechnologie
und eine optionale Zentralschmierung.
Der Wartungsaufwand selbst und somit
die Personalkosten auf Betreiberseite wer-
den so reduziert. Die Limitierung auf 100
Millionen Zyklen riihrt dabei von den zu-
lassigen Biegezyklen des Kabelsatzes her.
Je nach Applikation kann die Laufleistung
des Systems als solches weit dariiber hin-
ausgehen.

Héhere Produktivitét
bei geringeren Kosten

Neben dem Vorteil der Wartungsfreiheit
iiberzeugt die LMS M Advanced-Reihe
noch mit einem zusatzlichen Mehrwert. So
wurden die Hubldngen fiir beide Achsen
vergroRert — konkret bei der horizontalen
Achse um 100 mm auf 400 mm und bei
der vertikalen Achse um 75 mm auf 175
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Advanced erfolgt auf
ATICA in Minchen.

mm. Weitere Umsetzungsmaglichkeiten
entstehen durch die Moglichkeit der lie-
genden und stehenden Montageausrich-
tung. Wie gewohnt bietet KML die stan-
dardisiert offene Schnittstelle auch bei der
Advanced-Ausfilhrung. Damit kann die
kundeneigene Elektronik auf Wunsch wei-
terverwendet werden.

Gemeinsam zum optimalen System

In gewohnter KML-Manier erfolgen die
gesamte Auslegung und Taktzeitberech-
nung analog zu den Kundenanforderun-
gen durch KML. Das Standardsystem wird

mittels des breiten Optionenpakets an
die jeweiligen Anforderungen adaptiert.
Anhand des bewédhrten Typenschliissels
kann die genaue Ausfithrung einfach be-
stimmt werden. Sollten dariiber hinaus
Anpassungen notwendig sein, so konnen
diese trotzdem bereits ab geringen Stiick-
zahlen umgesetzt werden.

Die offizielle Produktvorstellung des
LMS M Advanced erfolgt bereits auf der
AUTOMATICA in Miinchen.

H www.kml-technology.com
Halle A6, Stand 205



Optimierte Produkte im Live-Stream:

Virtueller Messeauftritt

Auf der AUTOMATICA 2016 prasentiert Montech
das optimierte Transportsystem LT40, die 4.0-fa-
higen Forderbander TB30 und TB40 sowie das
Profilsystem Quick-Set im Live-Stream.

Fiir die Prasentation seiner Produkte nutzt
der Schweizer Fordertechnikspezialist ein
Live-Stream nach Derendingen: In Hal-
le A5, Stand 425 sehen die Besucher die
Montech-Produkte virtuell auf einer Bild-
schirmwand.

Bessere Energieeffizienz,
mehr Prézision

Die Bandstrecken seines Transportsystems
LT40 hat Montech von Gurt- auf Zahnrie-
men umgestellt. , Dadurch hat das LT40
einen geringeren Energieverbrauch, eine
25 % hohere Forderlast und weniger
Verschleifl. Fiir mehr Prazision haben die
Werkstiicktriager sowie die Aufsetz- und
Positioniervorrichtung ein neues Zentrier-
system erhalten”, berichtet Gianluca Aloisi,
Director Sales bei Montech. , Die Optimie-
rung des Materials bei den Werkstiicktra-
gern sorgt auch fiir eine bessere Energie-
effizienz.” Neu hat das Transportsystem
ein Regelgerdt Multi-Drive, mit dem bis
zu zwolf Bandstrecken betrieben werden
konnen, eine 180°-Umlenkung sowie eine

Indexierung, die fiir eine prazise Positio-
nierung des Werkstiicktragers sorgt.

Effizient, anwenderfreundlich, 4.0-fahig

Die Forderbander TB30 und TB40 sind
durch ihre Flexibilitdit anwenderfreundli-
cher und durch ihren Antrieb effizienter
als ihre Vorgangermodelle. Die Bedienung
erfolgt iber ein Touch-Panel am Forder-
band. Sie ist intuitiv und selbsterklarend
aufgebaut und kann fiir den autonomen
Betrieb sowie fir die Parametrierung —
Betrieb via SPS - eingesetzt werden.

Im autonomen Betrieb kann der Bediener
Start/Stopp, Geschwindigkeit, Beschleu-
nigungsrampe und Laufrichtung des
Forderbandes einstellen. Diese Parame-
ter stehen auch im Positionierbetrieb zur
Verfiigung. Weiterhin kann im Positionier-
betrieb ein Verfahrzyklus mit Verfahrweg
und Verweilzeit eingegeben werden. Der
Positionierbetrieb ist fortlaufend oder re-
versierend moglich.

Fiir jede Kommunikation bereit

Dariiber hinaus enthalt das Touch-Panel
eine Statusiibersicht des Antriebs, die
z. B. den aktuellen Strom, Temperatur so-

MESSESPECIAL AUTOMATICA

Montech préasentiert seine optimierten
Produkte auf der AUTOMATICA 2016 im
Live-Stream.

wie Fehlermeldungen anzeigt. Auch eine
Support-Seite und eine Ubersicht der
technischen Daten des Forderbandes sind
verfugbar. Die Bedieneinheit kann bei
Bedarf mit einem Bluetooth- oder WLAN-
Modul ausgertiistet werden und ist damit
fir jede Kommunikation sowie fiir Aus-
wertungen bereit.

,Montech ist immer in Bewegung — sei
es mit optimierten, zukunftsorientierten
4.0-fahigen Produkten oder mit innova-
tiver Prasentation”, sagt Aloisi. ,Unser
Slogan ,more than technology’ ist ein Ver-
sprechen.”

B www.montech.ch
Halle A5, Stand 425

Besuchen Sie uns in Miinchen auf der Automatica

ElEktrlschE Aktuataren vom 21. bis 24.06. in Halle B5, Stand 210

fiir Ihre Automation 1Al

Elektrische Zylinder
Elektrische Schiittenachsen
Elektrische Greifer

» Elektrische Rotationsachsen
Tisch-Roboter

Kartesische Roboter

1A1

Quality and Innovation

SCARA-Roboter

Steuerungen

IAl Industrieroboter GmbH ¢ Ober der Roth 4 « 65824 Schwalbach/ Taunus
Tel.: 06196/8895-0 « Fax: -24 « E-Mail: info@IAl-GmbH.de ¢« www.lAl-GmbH.de
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Einfach 4.0

Kabelloses Hand-
bediengerat HGW 1031
mit WLAN.

Schnelles und
einfaches Engineering
mit vorgefertigten Tem-
plates in der Entwick-
lungsumgebung LASAL.

Neuzugéange im
S-DIAS System.

Unter dem Motto ,,Einfach 4.0 zeigt Sigmatek auf der AUTOMATICA Automatisierungstechnik, die
Maschinenbauer bei Industrie-4.0-Konzepten mit durchdachten Produkten und Losungen unterstiitzt,
die das Realisieren intelligenter, vernetzter Anlagen und Fabriken erleichtern.

Mit dem HGW 1031 bringt Sigmatek ein kabelloses WLAN-
Handbediengerat auf den Markt. Durch die Dateniibertragung
via WLAN fallen die bis zu 25 m langen Kabel weg und der An-
wender verfiigt iber eine neue Freiheit beim Beobachten sowie
Bedienen direkt vor Ort. Trotz integriertem Akku-Pack wiegt das
HGW 1031 lediglich 1.100 g und stellt so ein ermiidungsarmes
Arbeiten sicher.

Kabelloses Handbediengerat

Das mobile Panel ist mit einem resistiven 10,4 Zoll Farb-Touch-
screen und EDGE2-Technology Prozessor ausgestattet, der
auch anspruchsvollen Visualisierungen gerecht wird. Durch
sein durchdachtes Design ist das Handbediengerat in Schutz-
art [P54 fiir Rechts- und Linkshander komfortabel zu bedienen.
Die WLAN-Kommunikation erhoht die Ergonomie der Maschine
oder Anlage mit Blick auf Industrie 4.0.

Zuwachs in der S-DIAS Familie

Die Palette an CPU- und I/O-Modulen sowie Safety- und Moti-
onmodulen des flexiblen Steuerungs- und I/O-Systems S-DIAS
wird regelmaRig erweitert. Neu in der S-DIAS-Familie ist das
Eingangsmodul DM 811 zum prazisen Messen von Absolut-
druck (0 — 1.600 mbar). Es ist zusatzlich mit einem PT100-Tem-

peratureingang (0 — 300° C) ausgestattet. Hohe wirtschaftliche
Effizienz erlangt das Universalmodul durch zuséatzliche acht di-
gitale Eingdnge, und das bei Modulmafen von nur 12,5 x 104
x 74 mm. Das DM 167 vereint je acht digitale Aus- und Ein-
gange auf einem Modul. Primar- und Sekundarseite sind durch
Optokoppler getrennt. Ein kompaktes CPU-Modul fur kleinere
Anwendungen steht mit der CP 102 zur Verfiigung. Ethernet-,
CAN-Bus- und USB-OTG-Schnittstellen sind on-board. Das RC
001 erweitert S-DIAS-CPU-Module wie die CP 102 um eine
Echtzeituhr. Eine Lithiumbatterie sorgt dafiir, dass Datum und
Uhrzeit auch im spannungslosen Zustand nicht stehen bleiben.
Das DI 205 stellt 20 digitale, masseschaltende Eingange mit
Pull-up Widerstand auf +24 V-Pegel bereit. Jeder einzelne Ein-
gang lasst sich mit einem Transistor oder einem Schalter auf
Masse ziehen.

Schnell und einfach zur Anwendungssoftware

Im modernen Maschinenbau ist modular und tibersichtlich
aufgebaute Software ein Erfolgsfaktor. Mit LASAL lassen sich
Maschinenapplikationen durchgangig realisieren: Steuerungs-
programmierung, Visualisierung, Motion Control, Safety, Dia-
gnose und Fernwartung sind auf einer Engineering Plattform
vereint. Vorgefertigte Templates vereinfachen und verkiirzen
die Applikationserstellung. Die umfangreiche Bibliothek wird



laufend ausgebaut und umfasst Funktionen wie Temperaturii-
berwachung, Regler, Bahnsteuerung samt interpolierender Be-
wegung mehrerer Achsen, CNC-Funktionalitaten, ruckbegrenz-
te Fahrprofile und verschiedene Roboter-Kinematiken. LASAL
vereint objektorientierte Programmierung (nach IEC 61131-3)
mit grafischer Darstellung. Basierend auf gekapselten Software-
Bausteinen lassen sich Programmteile einfach andern und wie-
derverwenden. Ausgehend von einem Basisprojekt ermoglicht
der Varianten-Editor das komfortable Verwalten beliebig vieler
Maschinenausfithrungen in nur einem Projekt. Die unterschied-
lichen Varianten oder Optionen lassen sich einfach aktivieren

B MESSESPECIAL AUTOMATICA
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bzw. deaktivieren. Und dank der Scripting-Funktionalitat kann
der Programmcode der jeweiligen Variante auf Knopfdruck
automatisch erstellt werden. Das bedeutet hohe Effizienz. Fir
iibersichtliche Software-Strukturen bei Mehr-CPU-Losungen
sorgt der LASAL Machine Manager. Er regelt zudem die Kom-
munikation der verteilten Intelligenzen — wer darf mit wem wel-
che Daten austauschen. Ein wichtiger Aspekt in Zeiten der intel-
ligenten Fabriken.

I www.sigmatek-automation.com
Halle B6, Stand 306

Kontinuierliche
Bewegung in ihrer
schonsten Form

PRT2 - Ring- und Schienensysteme

Tel: 0049 9128 9271-0 V- =
www.hepcomotion.com 7

HepcoMotion®

ADVANCED LINEAR SOLUTIONS
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TWINCAT-LOsungen
fur 1oT und Industrie 4.0

Beckhoff prasentiert auf der AUTOMATICA das gesamte Spektrum seiner PC-basierten Automatisierungslésungen,
das von der Integration der Roboterkinematiken bis zur einfachen und sicheren Anbindung von Cloud-Services
reicht. Einen Schwerpunkt bilden die Basistechnologien und Ready-to-use-Produkte fiir Industrie 4.0.

TwinCAT Analytics speichert Prozessdaten zyklussynchron ab, die als Grundlage fiir umfangreiche Analysen
dienen. TwinCAT loT unterstiitzt die géngigen 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-Generation.

Schnell, einfach und
erweiterbar: TwinCAT HMI

Mit TwinCAT HMI prasentiert Beckhoff
die nachste HMI-Generation: Statt pro-
prietarer Systeme flir Engineering und
Kommunikation setzt Beckhoff auf IT-
Standards wie Visual Studio® fiir das
Engineering, HTML5 fiir das Design und
TLS fiir die sichere Kommunikation. Die
Bedienoberfliche kann auf jedem HT-
ML5-fahigen Browser, unabhdngig von
Betriebssystem, Auflosung oder Display,
ausgefiihrt werden.

Many-Core Control: 36 Prozessorkerne
fiir maximale Rechenleistung

Um den Industrie 4.0-Anforderungen an
eine ,,Smart Factory” gerecht zu werden,
hat Beckhoff den Many-Core Industrie-
Server mit bis zu 36 Kernen entwickelt.
Mit Many-Core Control lassen sich, ne-
ben PLC und Motion Control, zusatzliche
Funktionalititen, wie Visionsysteme,
Condition Monitoring, Energiedatenma-
nagement oder Robotik auf einer Platt-
form zur Ausfiihrung bringen. Effektiv
nutzbar wird diese immense Rechenleis-
tung durch TwinCAT 3.1.

Liickenlose Aufzeichnung
und Analyse von Prozessdaten

In der Smart Factory bestehen vielfaltige
Anforderungen: Online- und Offline-Zu-
standsanalyse, vorausschauende War-
tung, Mustererkennung, Maschinenop-
timierung oder die Langzeitarchivierung
von Daten. Dies setzt eine moglichst
lickenlose sowie zyklussynchrone Da-
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tenerfassung voraus. Genau hierfiir hat
Beckhoff TwinCAT Analytics entwickelt.
Die prozessrelevanten Daten stehen lo-
kal oder als Cloud-basierte Losung auf
einem Server im Unternehmens-Netz-
werk bzw. in einer offentlichen Cloud
zur Verfiigung.

Schnell und standardisiert
in die Cloud: TwinCAT loT

Mit dem neuen TwinCAT IoT unterstiitzt
Beckhoff standardisierte  Protokolle
fir die Cloud-Kommunikation und das
Versenden von Push-Nachrichten an
Smart Devices. Einfach und schnell kon-
figurierbar, stellt TwinCAT IoT diverse
Funktionen zur Verfiigung, um Prozess-
daten {iiber Kommunikationsprotokolle
wie AMQP, MQTT und OPC UA auszu-
tauschen und auf spezielle Daten- und
Kommunikationsdienste von lokalen
oder Public-Cloud-Systemen zuzugrei-
fen.

One Cable Automation
fiir die Feldebene: EtherCAT P

EtherCAT P integriert in einem Kabel
die EtherCAT-Kommunikation sowie die
System- und Peripheriespannung. Dari-
ber hinaus ermoglicht EtherCAT P eine
Stromversorgungsweiterleitung  direkt
iber die Teilnehmer. Die Kombination
aus hoher EtherCAT-Performance und
der flexiblen und uneingeschrankten
EtherCAT-Topologie machen die Ein-
kabellosung zum optimalen Bussystem
fiir die Sensorik, Aktorik und die Mess-
technik.Die Vorteile liegen auf der Hand:
Wegfall der separaten Versorgungslei-

—r ) S

BECKHOFF

Mit TwinCAT Analytics gelingt die liickenlose Aufzeich-
nung und Analyse von Prozessdaten. Und mit dem
neuen TwinCAT loT unterstltzt Beckhoff standardisier-
te Protokolle fiir die Cloud-Kommunikation und das
Versenden von Push-Nachrichten an Smart Devices.

tungen, Reduktion der Material- und
Montagekosten sowie Bauraum-Mini-
mierung in Schleppketten, im Schalt-
schrank und in der Maschine.

H www.beckhoff.at
Halle B6, Stand 320
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T&G macht ,,loT-ready*

Warum kompliziert, wenn es einfach auch geht? T&G ist seit jeher Anhénger
einer anwenderorientierten, userfreundlichen Lésungsphilosophie. Die GroB-
petersdorfer stellen bei all ihrem Tun folgende drei Attribute konsequent in
den Vordergrund: Smartheit, Einfachheit und Cleverness. So auch beim The-
ma IT- und Automatisierungswelten verbinden, das beim Messeauftritt auf
der [T2Industry in Miinchen einen Schwerpunkt am T&G-Stand bilden wird.

Die IT2Industry als Fachmesse und Open Conference fiir intel-
ligente, digital vernetzte Arbeitswelten ist heuer erstmals in die
AUTOMATICA eingebettet. In Halle B4 bildet sie ebenfalls vom
21. bis 24. Juni mit iber 40 Ausstellern die Schnittstelle zwischen
der klassischen Produktion und dem industriellen Internet der
Dinge ab. T&G ist live dabei. ,,Wir werden unter der Maxime ,Wir
verbinden Welten’ u. a. skalierbare Cloud-Losungen prasentie-
ren, beispielsweise Horner-WebMI (Web-Maschinen-Interface) —
ein anwenderfreundliches Tool, mit dem sich Anlagen ganz leicht
beobachten und kontrollieren lassen”, verrat TSG-Geschéftsfith-
rer Harald Taschek, was es am Stand 300 in Halle B4 in Miin-
chen so alles zu sehen geben wird. ,Die von der OCS-Steuerung

bereitgestellten Daten sind iiber eine Website auf dem Rechner,
Tablet oder Handy darstell- und dnderbar. Hierflir konnen Web-
Server in der OCS oder Portalldsungen eingesetzt werden”, fiigt
er erganzend hinzu.

Weitere Highlights am T&G-Stand werden Datenlogger, spezielle
Industrie-PCs in Sonderausfithrungen fiir Anwendungen im inf-
rastrukturellen Bereich (wie z. B. Transport — Bahn und Schiff) so-
wie Produkt- und Losungsangebote im IIoT-Umfeld sein. So wird
beispielsweise MEPIS MES als ideale Kollaborationsplattform
fiir samtliche Branchen und Industriezweige vorgestellt. ,MEPIS
MES ist ein modular aufgebautes und somit an die jeweiligen
Anforderungen anpassbares Produktionsinformationssystem,
das sich durch hochgradige Funktionalitat, ein userfreundliches
Interface und exzellente analytische Fahigkeiten auszeichnet”,
beschreibt T§G-Geschaftsfiihrer Harald Taschek.

M www.tug.at
Halle B4, Stand 300

Unsere Hochleistungs-Lichtschranken haben
stets den Durchblick in rauen Applikationen.

d-soric Hochleistungs-Lichtschranken
& Spane, Staub, Mehl, Ol, Schmutzwasser werden
sicher durchstrahlt

& Extrem schmutzunempfindlich
& Schutzart IP 67, IP 68 und IP 69K
» Hohe Reichweite bis zu 50 m

# Viele Einsatzméglichkeiten durch verschiedene Bauformen

www.di-soric.com

s d i - Soric

Sensors - Lighting - Vision - ID
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Vielseitige Lineartechnik

HepcoMotion présentiert sein vielféltiges Pro-
duktsortiment im Bereich der linearen Bewe-
gungstechnik auf der AUTOMATICA in Miinchen.
Die Produktpalette reicht von linearer und umlau-
fender Bewegung iiber Schwerlastfiihrungen bis
hin zu XYZ-Systemen. Das Angebot dazu umfasst
mehr als 42 Kernproduktlinien mit tausenden Ein-
zelkomponenten in unterschiedlichen GroBen.

Neu: HepcoMotion Fiihrungssystem
fiir das Beckhoff XTS

Zu sehen ist auf der AUTOMATICA u. a.
das neue ,HepcoMotion Fithrungssystem
fiir das Beckhoff XTS" (eXtended Transport
System). Hepcos ,PRT2”- und ,1-Trak”-
Flihrungssysteme bieten zusammen mit
Beckhoffs XTS linearem Transportsystem
eine robuste und hochproduktive Losung
fiir anspruchsvollere XTS-Anwendungen
mit besonders komplexen Bewegungs-
profilen und hohen Anforderungen an die
Langlebigkeit. Die Herstellungsprozesse in
vielen Fertigungsstatten konnen damit opti-
miert werden. Eine Demonstrationseinheit
auf dem Stand zeigt das neue System in
Aktion.

Eigenentwicklung V-Fiihrungstechnologie

Auch Hepcos Kernprodukt, das , GV3”-
Linearsystem mit V-Fihrungen, wird
auf dem Stand présentiert. GV3 arbeitet
selbst in rauen Umgebungen zuverlassig

Produktvielfalt bei der AUTOMATICA: HepcoMotion prasentiert u. a. das HepcoMotion
FUhrungssystem flr das Beckhoff XTS (o. re.), die ,PRT2“- und ,1-Trak“-Fihrungssysteme
(u. re. und li.) sowie SL2-Linearfihrungen aus Edelstahl (o. li.).

und wird haufig in der Lebensmittelin-
dustrie zur Kontrolle linearer, umlaufen-
der und kontinuierlicher Bewegungen
eingesetzt.

Vom Ovalsystem bis zum
zweidimensionalen Schienensystem

Ein weiteres ausgestelltes Produkt ist das
,DTS2"-angetriebene Ovalsystem — fiir An-
wendungen mit hoher Positioniergenauig-
keit und anspruchsvollem Arbeitszyklus.

Volumetrisches Spruhen

Das neue Spriihsystem eco-SPRAY450 von
Vieweg wurde auf Basis der preeflow® Sys-
teme aus dem Hause Viscotec entwickelt. Es
erlaubt erstmals vollwertiges, volumetrisches
Sprithen und ermdglicht Einsatze in den un-
terschiedlichsten Applikationen.

DieKombination aus bewdhrtem End-
loskolben und low-flow Sprithkammer
garantiert kontinuierlich oder punktu-
ell perfektes Sprithen von nieder- bis
hochviskosen Medien mit hoher Rand-
scharfe. Zu den Anwendungsgebieten
gehoren Dosierung, Beschichtung,
Mikrozerstaubung, Schmierung, Mar-

kierung und viele weitere. Konstan-
te Mengen pro Fliche, gleichméfRige
Beschichtung, regelbarer Rundstrahl,
absolut prazise Dosierweise - das
sind nur ein paar der Vorteile des eco-
SPRAY450.

Das Konzept des eco-SPRAY450 wird
abgerundet durch die bereits bestehen-
den Anbaukomponenten von Vieweg,
passende Halterungen fir die Montage
an XYZ-Achsensystemen und Robotern.
Zusatzlich kann das Edelstahlgehause
mit einer Heizung — auch nachtraglich
— ausgestattet werden. Eine passende

Besucher kénnen auch das ,1-Trak”-Sys-
tem begutachten, das Designern bei der
Entwicklung zweidimensionaler Schienen-
systeme grof3e Freiheit lasst. Es eignet sich
hervorragend bei begrenzten Platzverhalt-
nissen, da platzsparende Kurven mit en-
gem Radius maglich sind und das System
passend zu bereits bestehenden Maschi-
nen mafRangefertigt werden kann.

B www.hepcomotion.com
Halle A6, Stand 521

Das neue
Spriihsystem
eco-SPRAY450
von Vieweg.

24 V/DC Heizungssteuerung ist auch
von Vieweg verfiugbar.

www.dosieren.de
Halle A6, Stand 322



Kosteneffizienz - das ist wohl das iiberzeugendste Argument fiir die Bedien-
terminals 7" und 10,2" von LSiS. Doch sie bestechen auch durch Vielseitigkeit,
Einfachheit und Leistungsfdhigkeit. Uberzeugen Sie sich selbst! Bei weiteren

Automatisierungslosungen GmbH

Fragen stehen wir Ihnen natiirlich jederzeit zur Verfiigung.

Automatisch ALG!

¢ IDEC — Smart AXIS Touch mit 3,8-Zoll-
Display ist eine All-in-One-Steuerung mit
Touchscreen, die die perfekte Kombination
von Datenverarbeitung per SPS und Steuer
und Uberwachungsfunktionen per HMI darsteltt.

Dank ihrer kompakten Bauweise und ihres
vollen Funktionsumfangs eignet sich die FTIA
ideal fUr Anlagen, in denen eine grafische Be-
nutzeroberfliche, sowie vielseitige E/A Mog-
lichkeiten bend&tigt werden.

Stefan Buchbauer, Geschdftsfiihrer
von ALG Automatisierungslosungen

¢ |Al — die neue TTA Tischroboterserie ba-
siert auf einem steifen Grundrahmen aus gezo-
genem Aluminium. Die benutzte Kugelumlauf-
spindel, der Schrittmotor und der integrierte
Drehgeber garantieren Prizision und ver-

hindern das Anfahren falscher Positionen.

Human Machine Interfaces: efficient XGT Panel eXP Serie

Effektive Losung fiir Bedienen und Beobachten

Cost-Efficient eXP!

Vielseitig, einfach, leistungsfahig — die neuen Bedien-
terminals 7" und 10,2" von LSiS wurden speziell
fur den OEM Bereich fir Sie entwickelt, um

bei hohen Stiickzahlen eine
unglaublich kosten-
effiziente Losung im
Bereich Bedienen und
Beobachten anbieten
zu konnen.

Fragen Sie uns
nach unseren OEM Preisen!

* Modernes Design

® 7" und 10.2" widescreen TFT Farb LCD
* Viele verschiedene Schnittstellen

* GroBer Projektspeicher (64 MB)

* Echtzeituhr mit Batteriepufferung

* Einfacher Download und Upload von Projekten
iiber den Front-USB Port

° LED Hintergrundbeleuchtung
fur hohen Kontrast und geringe Leistungsaufnahme

* SPS Kontaktplan Uberwachungsfunktion:
* Web Server/Data Server/Path-Through Funktion
* Remote Viewer Funktion

* Projekt Editor: XP-Builder
(kostenlose Software)

LS s

Technische Daten eXP40-TTA/eXP60-TTA:

7"/10,2" Touch-Bedienpanel mit Farb-TFT Display
800x480 Pixel Wide Screen

65536 Farben

64 MB Projektspeicher

128 MB Backupspeicher

ARM9 Core (32bit RISC), 454 MHz

Echtzeituhr und Backupspeicher batteriegepuffert
1 x Ethernet 10/100

1 x USB 2.0 (Maus, Tastatur; USB Speicher)

1 x Front USB 2.0 fur Projekt Download

1 x RS232

1 x RS485

1 x RS$422/485

Front IP65F (glatte Front)

Abmessungen: 208 x 154 x44 mm/276x218x44,2 mm
Panel Cut Out: 192x 138 mm/260x202mm
Gewicht 0,6kg/1,7kg

Versorgung DC 24V 0,96 A

Weiterfithrende Informationen siehe: www.alg-at.eu

www.alg-at.eu



FT1A Touch HMI + SPS: viel Funktion fiir wenig Geld - vielseitig, einfach, leistungsfdhig
Eine Klasse fiir sich — Kleinststeuerung und HMI in einem Gerat

YIDEC

RS232C- und
RS485-Anschliisse

Relais- oder
Transistorausgange

Analogausgange
(Modelle mit Transistor-
ausgangen) ........... .

Digital-, Analog- und
Hochgeschwindigkeits-
einginge

RJ45-Ethernet-Anschluss

Anspruchsvolle Umgebungsbedingungen
* Explosionsgefdhrdete Bereiche
der Klasse 1 Division 2
* Betriebstemperatur: -20 bis 55 °C
(Modelle mit Farb-LCD)

Eine eigene Klasse

Die FT1A ist die neueste Baureihe von Smart-AXIS-Steuerungen des
branchenweit ersten Herstellers von Mikro-SPS.

Die FT1A-Steuerungen sind kostenglinstig, ohne Zugestandnisse bei
der Funktionalitdt zu machen. Dank der bereits integrierten Merkmale
und Funktionen steht jetzt eine groBere und vielseitigere Auswahl an
Automatisierungsldsungen zur Verflgung als je zuvor: Diese einfachen,
leistungsfahigen Steuerungen bieten ein ausgezeichnetes Preis-Leis-
tungs-Verhltnis. Die FTTA SmartAXIS-Baureihe bietet fir jede Appli-
kation die passende L&sung!

FT1A SmartAXIS Touch HMI + SPS

SmartAXIS Touch mit 3,8-Zoll-Display ist eine All-in-One-Steuerung
mit Touchscreen, die die perfekte Kombination von Datenverarbeitung
per SPS und Steuer- und Uberwachungsfunktionen per HMI darstellt.
Dank ihrer kompakten Bauweise und ihres vollen Funktionsumfangs

. Analog-Erweiterungsmodule
(Modelle mit Transistorausgangen)

USB-Mini-B

. USB-A-Anschluss

« 3 Blendenfarben

* Monochromes STN- oder 65.536-Farben-TFT-LCD
* IP 66F (wasser- und oldicht)
« 5MB Konfigurationsspeicherkapazitit

eignet sich die FT1A ideal fur kleine Anlagen, in denen eine grafische
Benutzeroberflache sowie vielseitige E/A-Steuerungen zu einem er-
schwinglichen Preis benétigt werden.

Analog-Erweiterungsmodule
(Modelle mit Transistorausgdngen)

» FT1ATouch konfigurierbar mit bis zu zwei Analog-Erweiterungs-
adaptern.

* Analog-E/A-Kombinationen von maximal 2 Ein-/6 Ausgangen,
4 Ein-/4 Ausgdngen oder 6 Ein-/2 Ausgéngen konfigurierbar.

Remote-E/A

Bis zu drei FT1A-Steuerungen (24,40 und 48 E/A) kénnen als Remote-
E/A-Slaves fur FT1A Touch konfiguriert werden, um die Funktionalitét
des Systems zu erweitern. Maximal sind 158 E/A m&glich. Die FT1A
Steuerungen konnen insgesamt bis zu 192 Ein- und Ausginge Uber-
wachen und steuern.

Weitere Informationen zu unseren Steuerungen finden Sie auf www.alg-at.eu

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



Automatisierungslosungen GmbH

ArtikeInummern fiir Touch-Variante

Artikel-Nr.
FT1A-M14KA-W
FT1A-M14KA-B NPN
3,7 Zoll STN
FT1A-M14KA-S monochrom
FT1A-M14SA-w (8 Graustu-
fen)
FT1A-M14SA-B PNP
FT1A-M14SA-S 14 Stk.
FT1A-C14KA-W (8/6)
FT1A-C14KA-B NPN
| FT1A-C14KA-S 3,8 Zoll
i % S TFT 65.536
- FT1A-C14SA-W Farben
FT1A-C14SA-B PNP
FT1A-C14SA-S
FT1A-M12RA-W 3,7 Zoll STN
monochrom
E FT1A-M12RA-B (8 Grau-
FT1A-M12RA-S stufen) 12 E/A
(8 Eing., PNP
FT1A-C12RA-W
. 3,8 Zoll TFT 4Ausg)
B % S FT1A-C12RA-B 65.536
- Farben
FT1A-C12RA-S

Zubehor fiir Touch

Artikel-Nr. Beschreibung

FCBA-PJ2A Modul mit 2 Analogeingéngen, 0-10 V DC, 4-20 mA
FC6A-PK2AV Modul mit 2 Analogausgéngen, 0-10 V DC
FC6A-PJ2AW Modul mit 2 Analogausgéngen, 4-20 mA
FCBA-PJ2CP Modul mit 2 Eingdngen, Widerstandsthermometer
und Thermoelement
FT9Z-1D3 Display-Schutzfolie fiir FT1A Touch
FT9Z-1E3 Schutzabdeckung fiir FT1A Touch
FT9Z-1A01 Rickseiten-Adapter fiir FT1A Touch
Zusétzliche Kommunikationsklemmenleiste fiir
FT9Z-1T09 FT1A Touch
. Zusétzliche Spannungsversorgungsklemmenleiste
FT92-1X03 fir FT1A Touch
HG9Z-4K2 Zusétzliche Montagehalterungen fiir FT1A-Touch
HG9Z-XU1 USB-Kabelsicherung
HG9Z-XCM42 USB-Programmierkabel
SW1A-W1C Automation Organizer-Softwarepaket

. E/A .
Displaytyp Eingangstyp

Integrierte

Span- | Remote-
nungs- E/A-
bereich | Master

Analog-
eingange

Analog-Erweite-
Ausgangstyp rungsmodule

Transistor NPN

2 Stk. Transistor PNP

(0-10V DC,
4-20 mA,
10-Bit-
Auflésung)

Ja, bis zu
2 Module

Ja

Transistor NPN

24V DC

Transistor PNP

2 Stk.
(0-10V DC,
10-Bit-
Auflésung)

Relais = Ja

Preisbeispiel:

FT1A-C14SA-B
Art.-Nr.: 1C-216150

* Displaytyp: 3,8 Zoll TFT 65.536 Farben, Touch
* E/A gesamt: 14 Stk. (8/6)
* Eingangstyp: PNP
* 2 integrierte Analogeinginge:
0-10 V DC, 4-20 mA, 10-Bit-Auflésung
* Ausgangstyp: Transistor PNP
* bis zu 2 Analog-Erweiterungsmodule
* Spannungsbereich: 24 V DC

AKTION:

FT1A-C14SA-B

Preis exkl. MWSt.
Angebotsgiltigkeit: Solange der Vorrat reicht,
Aktion ist pro Firma nur 1x erhdltlich!

Weitere Informationen zu unseren Steuerungen finden Sie auf www.alg-at.eu

www.alg-at.eu



Automatisierungslosungen GmbH

TTA: Table Top mit erweiterter Ausstattung und gro3erem Funktionsumfang

Neuer Table Top (TTA) Roboter von IAl

IAT

Quality and Innovation -

——

Unter der Bezeichnung TTA (= advanced) bringt die neue Generation von Tischrobotern
eine Vielzahl technischer Verbesserungen mit sich.

Acht Modellbaureihen mit neuen Funktionen

Fotos: ALG, LSIS, IDEC, IAI

Insgesamt stehen nun acht verschiedene schen 200x200mm und 500x500 mm zur
Modellbaureihen mit Arbeitsbereichen zwi-  Verfligung. Die Z-Achse kann bei einem Hub

von bis zu 150mm auch Kamerasysteme fur
die Bildverarbeitung aufnehmen und eine
Gesamtlast von bis zu 6 kg dabei bewegen.
Weiterhin wurde auch noch eine optionale
Rotationsachse in das vorhandene kartesi-
sche Positioniersystem integriert.

Auch der Leistungsumfang der integrierten
Steuerung wurde deutlich erhéht. Die Spei-
cherkapazitdt ist nun auf bis zu 255 Program-
me erweitert, von denen 16 simultan ab-
laufen koénnen. Insgesamt ist es nun maglich
30.000 Positionen zu hinterlegen. Auch bei
der externen Kommunikation wurden zu-
sdtzliche optionale 1/O-Signale vorgesehen,
so dass nun bis zu 48 |/Os zur freien Verfu-
gung stehen.

Prdzision und Schnelligkeit
in allen Richtungen

Der verwindungssteife Grundrahmen erlaubt
eine Wiederholgenauigkeit von +/-0,02mm
fur das Gesamtsystem. Die maximalen Ver-
fahrgeschwindigkeiten der einzelnen Achsen
liegen bei jeweils 800mm/s (fur die X- und
Y-Achse), bei 400mm/s fur die Z-Achse so-
wie bei 1,0000/s fur die Rotationsachse.
Programmiert werden die Tischroboter auch
weiterhin alternativ Uber einen PC oder mit
einem Handprogrammiergerit.

Umfangreiche
Einsatzmoglichkeiten

Bei diesen Tischrobotern handelt es sich um
auBerordentlich flexible, prazise und multi-
funktionale Positionier- und Montageplatt-
formen. Entsprechend umfangreich sind auch
die Anwendungen bei denen sie zum Einsatz
kommen. Diese reichen vom Mikrodosieren
in der Biotechnologie Uber das Bestlcken
von Leiterplatten in der Elektronikindustrie
bis hin zum Einschrauben und Einpressen im
Maschinenbau.

Aber auch in der gesamten Qualitdtssiche-
rung sowie in der Oberflichenbeschichtung
werden sie eingesetzt. L&ten, einfache Pick
& Place Aufgaben oder auch Sortieranwen-
dungen sind weitere Einsatzfelder dieser Sys-
teme.

Weitere Informationen finden Sie auf www.alg-at.eu

Fragen Sie die Spezialisten von ALG nach lhrer optimalen Automatisierungslésung!

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

www.alg-at.eu



Ein- und Ruckspeiseeinheit D1000:

Die Ein- und Riickspeiseeinheit D1000 mit Active Frontend ermaglicht Antriebslosun-
gen mit beeindruckender Energieeffizienz. Anfallende Bremsenergie, die bislang als
Warme abgegeben wurde, wird wieder in das Stromnetz eingespeist und steht ande-
ren Verbrauchern zur Verfiigung. Konfigurationen mit einem Frequenzumrichter sind
ebenso maglich wie ganze Systeme mit mehreren Servoachsen und Robotern.

Yaskawa hat mit dem D1000 System eine
Losung geschaffen, die Energieeinspa-
rung durch Energieriickgewinnung flir
alle Industriebereiche ermoglicht. Die
D1000-Palette — im Flachenvertrieb der
VIPA Elektronik-Systeme GmbH - ist viel-
faltig konfigurierbar. Sie kann sowohl fiir
Einzelantrieb als auch fiir einen Antriebs-
verbund eingesetzt werden. Diese Flexibi-
litat macht die D1000 fur eine Vielzahl von
Anwendungen fiir Energieeffizienz und
saubere Stromversorgung mit geringen
harmonischen Oberwellen interessant. Die
D1000-Palette mit insgesamt 20 Varianten
beinhaltet in der 200-V-Klasse Systeme fiir
5 bis 130 kW und in der 400-V-Klasse fiir
5 bis 630 kW.

Etliche Vorteile im praktischen Einsatz

Energieeffizienter Vierquadrantenbetrieb:
Bremsenergie, die normalerweise als
Wiarme abgegeben wird, stellt die D1000
anderen Abnehmern im Stromnetz zur
Verfiigung. Die Auslegung auf dauerhafte
Rickspeisung mit Nennleistung ermog-
licht kiirzere Maschinenzyklen und eine
Steigerung der Produktionseffizienz.

Standort-unabhdngige =~ Maschinen-Cha-
rakteristik: Auch bei schwankender Ver-
sorgungsspannung bleibt die Zwischen-
kreisspannung garantiert konstant. Die
Regelgiite der angeschlossenen Antriebe
ist somit unabhangig von lokalen An-
schlussbedingungen konstant. Damit sind
die Maschinen weniger anfallig fiir lokale
Netzschwankungen und erbringen unab-
hingig von ihrem Aufstellort eine gleich-
bleibende Leistung. Saubere Energie: Die
sinusformige Eingangsspannung mit ei-
nem Oberschwingungsgehalt von weniger
als 5 % und einem cos phi von ca. 1 re-
duziert Verluste in Generatoren, Leitungen
und Transformatoren bzw. erlaubt deren
bessere Ausnutzung. Der duRerst geringe

Oberwellengehalt des Eingangsstromes re-
duziert das Storpotenzial fur andere Kom-
ponenten und steigert die Anlagenzuver-
lassigkeit. Geringere Warmeentwicklung:
Bremschopper und Bremswiderstande
werden iiberfliissig. Das spart wertvollen
Platz und verringert die Brandgefahr. Da
deutlich weniger Warme abgegeben wird,
sinkt der Beliftungsbedarf und vermindert
damit den Wartungsaufwand (z. B. fiir die
Reinigung der Bremswiderstande). Gerin-
gere Kosten: Dank der geringeren Ener-
gie- und Wartungskosten amortisiert sich
die Investition bereits nach kurzer Zeit.
Einfache Paketlosung: Die D1000 wird im
Paket mit allen Komponenten angeboten.
Eine einheitliche Materialnummer verein-
facht Bestellungen und sorgt dafiir, dass
alles vollstandig ist und die Teile zueinan-
der passen. Die D1000 Ein- und Riickspei-
seeinheiten erfiillen die Anforderungen der

Einzelantriebe (1:1)

Bei typischen Einzelantriebs-Anwen-
dungen wie Rolltreppen, Aufzligen,
Pumpen oder Pressen ist eine D1000
mit einem Frequenzumrichter verbun-
den. Die D1000 bringt hier folgende
Vorteile: Verringerte Energiekosten der
Gesamtinstallation; geringerer Platzbe-
darf, da kein Bremswiderstand erforder-
lich ist; netzfreundlicher Betrieb durch
auBerst niedrigen Oberwellengehalt am
Eingangsstrom.

Antriebsverbund (1:n)

Bei komplexen Antriebssystemen wie
Wicklern, Transportsystemen, Verpa-
ckungsanlagen sowie Hebezligen mit
Frequenzumrichtern,  Servosystemen

ANTRIEBSTECHNIK
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Die Ein- und Rickspeiseeinheit D1000
von Yaskawa mit insgesamt

20 Varianten beinhaltet in der 200-V-
Klasse Systeme fiir 5 bis 130 kW und in
der 400 V Klasse fir 5 bis 630 kW.

wichtigsten globalen Standards wie UL,
CE, RoHS u.v.m., somit ist globalem Ein-
satz der Weg geebnet.

Fazit

Die Ein- und Rickspeiseeinheit D1000 ist
vielseitig einsetzbar und spart gleichzeitig
Energie und Kosten. Dies umfasst Anwen-
dungen mit hohen Tragheitsmomenten und
wechselnden Drehzahlen, Antrieben mit
dauerhaftem Bremsbetrieb sowie schnel-
lem Abbremsen.

www.vipa.at

oder Robotern speist die D1000 den
gemeinsamen Zwischenkreis. Brems-
energie wird bereits im Zwischenkreis
verteilt, wodurch die Stromaufnahme
aus dem Netz geringer ist. Zusétzlich
zu den Vorteilen von Einzelantrieben
bieten derartige Anwendungen Fol-
gendes: Energie und Kosteneinsparung
durch Energieteilung im Zwischenkreis,
geringerer Platzbedarf als mehrere Fre-
quenzumrichter mit Active Frontend-L6-
sungen, weniger Komponenten (Filter,
Drosseln ...) dank zentraler Einspeisung.
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Fir hochdynamische
und prézise Prozesse
mussen Bewegungen
sehr schnell und exakt
gesteuert werden. Mit
seiner kurzen Abtastzeit
von 50 ps eignet sich
der B&R-Servoverstarker
ACOPOS P3 besonders
gut fur fortschrittliche
Regelungsfunktionen
wie High Precision
Motion Control.

Moderne Regelungsfunktionen kompensieren Stérungen durch Vibration:

zum perfekten Druckblld

Druckmaschinen miissen immer héhere Geschwindigkeiten erreichen, um den Anforderungen des Marktes nach mehr
Produktivitat zu geniigen. Dadurch nehmen Vibrationen tiberproportional zu. B&R hat moderne Regelungsfunktionen entwickelt,
die diese Stérungen kompensieren. Damit wird auch im Hochgeschwindigkeitsdruck ein perfektes Druckbild méglich.

Fir eine hohe Druckqualitat bei Flexodruckwerken ist ent-
scheidend, dass die Materialbahn auf dem Gegendruckzy-
linder und das Klischee auf dem Druckzylinder perfekt syn-
chronisiert sind. Die Positionierung am Druckspalt muss
hochgenau umgesetzt werden. , Bei bisherigen, starren Druck-
werken waren die Informationen des Motorgebers ausrei-
chend, um den Druckprozess zu regeln”, erklart Dr. Engelbert
Griinbacher, Teamleiter Firmware-Entwicklung Motion bei
B&R. Fiir moderne Druckmaschinen werden immer haufiger
leichte Materialien und materialarme Konstruktionen einge-
setzt. Bei den dadurch entstehenden elastischen Systemen

ist die Motorposition im Betrieb nicht vollstindig synchron
mit der Zielposition am Druckspalt. Zudem wirken sich Sto-
rungen oder Vibrationen starker auf das Druckbild aus. Um
diese Fehlerquellen zu minimieren, bieten die Servoverstarker
von B&R mit High Precision Motion Control eine neue Art der
Antriebsregelung. , Darunter verstehen wir drei Technologien:
virtuelle Sensorik, modellbasierte Regelung und vorausschau-
ende Storungsunterdriickung”, sagt Griinbacher. Jede dieser
Funktionen kann unabhdngig von den anderen eingesetzt und
parametriert werden. Der neue BGR-Servoverstarker ACOPOS
P3 eignet sich ideal fiir High Precision Motion Control. Seine



Fir eine hohe Druckqualitat bei Flexodruckwerken ist entschei-
dend, dass die Materialbahn auf dem Gegendruckzylinder und
das Klischee auf dem Druckzylinder perfekt synchronisiert sind.

kurze Abtastzeit von 50 ps ermdglicht die hochprazise
Umsetzung der fortschrittlichen Regelungsfunktionen.

Storungen aktiv unterdriicken

Da das Klischee den Druckzylinder nicht nahtlos um-
schliet, entsteht eine Liicke. Dieser sogenannte Zylin-
derkanal erzeugt ein positionsfestes Stormoment, das
in einem Schleppfehler resultiert. Auch das Druckprofil
selbst kann Stormomente erzeugen. ,Durch optima-
les Parametrieren des Antriebsreglers konnen solche
Schleppfehler zwar minimiert, die Storung aber nicht
vollstandig vermieden werden”, betont Griinbacher.

Mit der Funktion Repetitive Control wird das Stormo-
ment pradiktiv, also vorausschauend, kompensiert.
Diese adaptive Methode zur aktiven Unterdriickung
periodischer oder positionsfester Storungen steht in al-
len B&R-Servoverstiarkern der Reihen ACOPOS P3 und
ACOPOSmulti zur Verfiigung. Das Stormoment wird
aufgezeichnet, analysiert und anschlieBend uber das
Motormoment kompensiert. Die Kompensation erfolgt
automatisch. Daher lasst sich der Schleppfehler ohne
Parametrieraufwand und ohne mathematisches Modell
minimieren. Das resultiert in einer stabileren Drehzahl
und einem besseren Druckbild. >

¢

High Precision Motion
Control ermdglicht ein
perfektes Druckbild bei
modernem Hochge-
schwindigkeitsdruck. Der
neue B&R-Servoverstar-
ker ACOPOS P3 eignet
sich ideal fur High Precisi-
on Motion Control.

Dr. Engelbert Griinbacher,
Teamleiter Firmware-Entwicklung Motion bei B&R

WWW.automation.at
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Edldirect

High Quality - Low Price!

in punkto Q

Grenzschalter fiir Fliissigkeiten
im Lebensmittelbereich

Liquiphant FTL33

Sicher und komfortabel

= Polierte Gabel und Gehé&use
vollstdndig aus Edelstahl

= Geringe Oberflachenrauigkeit (bis
Ra < 0,76 pm) und hygienische Prozess-
anschlisse fir Sauberkeit im Prozess

= Priifung von aufien ohne
Prozessunterbrechung

Liquiphant FTL33

Preis/Stiick in €

Ausfiihrung Oberflache Temp. 1-3 4-10 11-35
Stecker M12, R <15pm  <100°C  177- = 160~ = 145-
i0-~-2|0V23§i <150°C 191~ 172  157.-
MSCUSS W7 R <0,76 pm  <100°C 188~ 169,  154,-
frontbiindig a
<150°C  202,- 182~ 166~

Die Preise sind giltig fiir Osterreich, bis 30.09.2016 in Euro/Stiick, zzgl. Verpackung, Versand-
kosten und der ges. MwSt. Es gelten die Verkaufs- und Lieferbedingungen von Endress+Hauser.

Ausfiihrliche Information:
www.e-direct.endress.com/ftl33

®

Endress+Hauser GmbH
Lehnergasse 4

1230 Wien

Telefon +43 1880560
Fax +43 188056 335
e-direct@at.endress.com
www.e-direct.endress.com

People for Process Automation

Endress+Hauser £7.]
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Die modellba-
sierte Regelung
mit Feedfor-
ward- und
Feedback-Teil
gliedert sich in
den kaskadier-
ten Standardre-
gelkreis ein.

-10

Schleppfehler in Einheiten

Standard-Regelung
modellbasierte Regelung] |

Durch mo-

PN

o

N 4

dellbasierte
Regelung wird

NS NS

die Schwing-
neigung eines
flexiblen Sys-
tems wesent-
lich reduziert.
1

-0.05 0 0.05

Zielposition virtuell messen

Die Unterdriickung periodischer Storun-
gen setzt voraus, dass die Zielposition
mit hoher Auflosung bestimmt werden
kann. In flexiblen Systemen war das bis-
her nur mit einem zuséatzlichen Sensor
moglich. Durch virtuelle Sensorik er-
geben sich nun neue Losungsmaglich-
keiten. Unter einem virtuellen Sensor
versteht man die Berechnung schwer
messbarer Systemgrofen aus leicht
messbaren Systemgrofen unter Ver-
wendung eines Systemmodells. ,,Im Fall
eines direkt angetriebenen Druckzylin-
ders kann vereinfacht von einem 2-Mas-
sen-System  ausgegangen werden”,
erklart Grinbacher. , Dabei sind Motor
und Druckzylinder iiber eine Welle mit-
einander gekoppelt. Fiir die Berechnung
wird angenommen, dass die Welle flexi-
bel und masselos ist. In der Welle wird
ein drehwinkelproportionales Wellen-
moment erzeugt.”

Motordrehzahl und Motorposition sind
leicht messbar, zudem ist das Motor-
moment bekannt. Werden aus den be-
kannten Grofen die schwer messba-
ren Zustandsgrofen (Lastdrehzahl und
Lastposition) berechnet, so handelt es

N
I
0.15

|
0.1
Zeit in Sek.

0.2

sich um einen virtuellen Lastpositions-
Sensor.

Antrieb hochdynamisch regeln

Mit einem virtuellen Sensor wird die Ziel-
position ohne reale Messung ermittelt. Da-
durch konnen periodische oder positions-
feste Storungen gut unterdriickt werden.
Dies gilt jedoch nur fiir quasi-stationére
Vorgange. Oft muss ein Antriebssystem in
der Druckindustrie hochdynamischen An-
forderungen geniigen. ,An dieser Stelle
kommt die modellbasierte Regelung zum
Einsatz”, so Griinbacher.

Eine hochdynamische Regelung fiir fle-
xible Systeme setzt sich aus einem mo-
dellbasierten Feedforward- und einem
Feedback-Teil zusammen. Diese konnen
je nach Anwendung unabhdngig vonei-
nander oder in Kombination verwendet
werden. Die modellbasierte Regelung
gliedert sich in den meist verwendeten
kaskadierten Standardregelkreis ein.

Der modellbasierte Feedbackregler bein-
haltet einen virtuellen Sensor sowie einen
Zustandsregler. Dieser berticksichtigt den
gesamten Streckenzustand bestehend
aus Motorposition, Motordrehzahl, Last-

0.25 0.3

position und Lastdrehzahl. Dadurch ist
es moglich, Torsionsschwingungen zu
erkennen und aktiv zu unterdriicken. Die
Schwingneigung eines flexiblen Systems
wird dadurch wesentlich reduziert. ,Die
Beeintrachtigung der Druckqualitdt durch
diese Stormomente wird minimiert”, ver-
deutlicht Griinbacher.

Schwingungen verhindern

Schwingungen konnen nicht nur als Folge
einer Storung am Umfang auftreten, son-
dern auch infolge einer schnellen Ande-
rung des Sollprofils. Auch dabei fiihrt die
modellbasierte Regelung zu wesentlichen
Verbesserungen: Auf Basis des mathema-
tischen Models wird das Motormoment
so geregelt, dass die Zielposition ohne
Schwingung der Wunschposition folgt.
Die Wunschvorgabe wird mit hochster Dy-
namik umgesetzt. Die B&GR-Servoverstar-
ker ACOPOS P3 und ACOPOSmulti bieten
mit High Precision Motion Control ein
breites Spektrum an Werkzeugen, mit de-
nen hohe Performance auch bei flexiblen
Antriebssystemen moglich wird. Dadurch
konnen Druckmaschinen noch schneller
und praziser arbeiten.

www.br-automation.com
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Von reaktiver zu proaktiver Wartung

Ein neuer Remote Condition Monitoring Service liefert jetzt exakte Zustands-
und Ereignismeldungen von ABB-Frequenzumrichtern in Echtzeit und hilft so,
deren Betriehszustand und Wartungsbedarf zu ermitteln sowie Betriebsrisiken
und magliche Stérungen am Frequenzumrichter friihzeitig zu erkennen.

Die Weiterentwicklung des bisherigen Remote Condition Moni-
torings fir ABB-Frequenzumrichter hilft, die Zuverlassigkeit und
Lebensdauer der Antriebe zu verbessern. Ungeplante Anlagen-
stillstinde werden vermieden, indem rechtzeitig MaSnahmen er-
griffen werden konnen, bevor eine Storung auftritt. Neben dem
Zugriff auf Echtzeit-Daten erhilt der Anwender E-Mail-Benach-
richtigungen zu kritischen Zustandsanderungen wie z. B. Tem-
peraturanstieg und optional eine regelmaRige Expertenanalyse
zum Zustand des Frequenzumrichters. Angemeldete Anwender
konnen Daten wie Verfiigbarkeit, Zustand, Betriebsparameter und
Storungsereignisse auf ihrem Laptop, PC und mobilen Geraten
einfach live tiberwachen. Kundenspezifische Leistungsprotokolle
mit {ibersichtlichen Charts und Kurven kénnen erzeugt werden,
auf Wunsch analysieren Experten von ABB die Daten und geben
Empfehlungen zu erforderlichen Instandhaltungsmafinahmen.

Das ermoglicht gemeinsam mit den ebenfalls neuen, smarten
Sensoren filir Niederspannungsmotoren eine informationsbasierte
Instandhaltungsstrategie auf Basis des Internets der Dinge, Dienst-

h

Ein neuer Remote Condition Monitoring Service fiir ABB-Frequenz-
umrichter erleichtert die Instandhaltungssplanung und verbessert
das Risikomanagement.

leistungen und Menschen. Mit der drahtlosen Sensortechnologie
und dem Remote Condition Monitoring Service bietet ABB neue,
zukunftsgerichtete Servicelosungen fir die gesamte Antriebsein-
heit.

M www.abb.at
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Schaffen Sie Potenzial!

Siemens PLM Software: Branchenlésungen fiir “Smart Innovation”.

In unserer Welt smarter, vernetzter Produkte kdnnen ganze
Markte durch eine einzige Innovation verschwinden. Wie
wollen Sie da erfolgreicher werden? Vorausdenkende
Unternehmen digitalisieren ihren gesamten Innovations-
prozess, von der Entwicklung UGber die Herstellung bis zur
Anwendung.

Unser Smart Innovation Portfolio bringt Sie auf den Weg
zum “Digitalen Unternehmen.” Damit sind Sie bestens
aufgestellt, um bahnbrechende Innovationen auf den
Markt zu bringen - oder darauf zu reagieren. Damit Sie das
schaffen kdnnen, worauf es in Ihrer Branche ankommt.
siemens.com/plm/vision

Realize innovation.
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Frequenzumrichter mit Energiertickgewinnung:

Vorhang auf fur Energieeffizienz

Was ware der Mensch ohne das Theater? Ohne Kunst,
ohne Schauspieler, ohne Vorfilhrungen? Kunst ist Balsam
fir die Seele. Mit ihr konnen wir die Grenzen der Zeit
tiberschreiten und z. B. zuriick in die Antike Griechenlands
reisen, zuden Urspriingen des Theaters. Opern, Operetten,
Schauspiel, Ballett — alle diese Kunstformen haben die
Kraft, Emotionen von hochster Freude bis tiefster Trauer
in uns hervorzurufen. So stellt sich die nachste Frage:
Was ware modernes Theater ohne Automatisierung? Und
welche Rolle spielt Mitsubishi Electric dabei?

Das Teatr Wielki (dt. GroRes Theater) in £6dz ist der kiinstlerische
Nachfolger der berithmten Oper £.6dz. Dank des Engagements des
,Vereins der Freunde der Oper” mit Hauptvertretern wie Wtadystaw
Raczkowski, Tomasz Kiesewetter (beides polnische Dirigenten und
Pianisten) und Mieczystaw Drobner (polnischer Komponist, Musik-
wisssenschaftler und Padagoge) kam es zur Griindung des Theaters.

Modernisierung von Grund auf

Seit 1967 hat das Teatr Wielki 288 Premieren inszeniert, darunter
Klassiker aus Oper, Ballett, Musicals und Operetten wie etwa Wer-
ke moderner polnischer Kiinstler. Das Teatr Wielki gewann mit der
Zeit zunehmend an Ansehen, wurde aber auch immer alter: Der



Zahn der Zeit machte an vielen Teile der
Biihne Modernisierungsarbeiten erfor-
derlich. Thr manuelles Steuerungssys-
tem fiel immer haufiger aus. Dank der
Forderung eines europaischen Fonds
konnte das Gebaude 2012 schlieRlich
grundlegend modernisiert werden -
zum ersten Mal seit iber 40 Jahren.

The show must go on

Mit dem von der EU geforderten Infra-
strukturprojekt am Teatr Wielki sollte
insbesondere die regionale, kulturelle
Identitdt in der Provinz L.odZz mithilfe
von Opernkunst geformt und entwickelt
werden. In diesem Zusammenhang er-
hielt Mitsubishi Electric das Angebot,

links Der Einsatz unterschiedlicher Steuermodi (von vollautomatisiert
bis manuell) und die Synchronisation mehrerer Antriebe per Glasfa-
serkommunikation stellten besondere Anforderungen dar, die mithilfe
einer speziell entwickelten Umrichter-Software erfillt werden konnten.

rechts Die ModernisierungsmaBnahmen ermdglichen einen schnel-
leren Szenenwechsel, sodass auch anspruchsvollste Vorstellungen
perfekt auf die Blihne gebracht werden kénnen.

(Alle Bilder: Mitsubishi Electric)

sich an der Ausgestaltung eines Kon-
zepts zu beteiligen und mit entspre-
chenden Komponenten zu unterstiitzen.
Dazu schlugen die Automatisierungsex-
perten den Einsatz modernster, regene-
rativer Frequenzumrichter vor. Schon
damals verfiigte Mitsubishi Electric
Uber einige Erfahrung speziell im Thea-
terbereich, denn mehrere seiner Steue-
rungssysteme waren bereits erfolgreich
in Spielstatten wie Tarnéw und Koszalin
installiert. Aus diesem Grund trat das
polnische Unternehmen AB Industry,
das den Zuschlag fur das Gesamtprojekt
erhalten hatte, mit einem Kooperations-
vorschlag an Mitsubishi Electric heran.

Die Modernisierungsmafnahmen soll-
ten einen schnelleren Szenen- =
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EINE KLASSE @
FUR SICH

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

= Kompakt und leicht: einfache
Integration in beengte Baurdume
= Robustes und langlebiges Design
= Reproduzierbarkeit ab 0,5 um
= Kleiner Lichtfleck
= Analog- und Digitalausgang
= Einzigartiges Bedienkonzept iiber Webbrowser

= Presets fiir verschiedene Oberflachen

Tel. +49 8542 1680

www.micro-epsilon.de/opto
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wechsel ermoglichen, damit selbst an-
spruchsvollste Vorstellungen perfekt auf
die Bithne gebracht werden konnen. Mit
einem schnelleren Biihnenbildwechsel,
ermoglicht u. a. durch Frequenzumrichter,
sollte auch der Ubergang von manueller
zu automatisierter Bedienung der Technik
eingeleitet werden. Denn bis dahin war die
Bihnentechnik durch mehrere Bediener
gesteuert worden.

Betriebskostenreduktion als Ziel

Die Modernisierungsarbeiten starteten
2013 unter der Federfithrung von Grzegorz
Kruchty, Leiter fiir Infrastruktur des Teatr
Wielki, und Grzegorz Koziot, Product Ma-
nager Inverters & LVS, Mitsubishi Electric
Europe BV. in Polen. ,Ein regenerativer
Umrichter reduziert die Kosten, die fiir die
Energieversorgung und die Realisierung
der Elektroinstallation anfallen. Dadurch
senken sich auch die Gesamtbetriebskos-
ten”, erklart Grzegorz Koziot.

Allerdings unterschied sich dieses Projekt
in einigen Aspekten deutlich von fritheren
Auftridgen. Aus der Kombination unter-
schiedlicher Steuermodi (von vollautomati-
siert bis manuell) und der Synchronisation
mehrerer Antriebe per Glasfaserkommu-
nikation ergaben sich besondere Anfor-
derungen. Diese zu erfiillen, machte die
Entwicklung spezieller Umrichter-Software
notig. Dabei unterstiitzten die Applikations-
experten von Mitsubishi Electric am Un-
ternehmenssitz in Japan, die eng mit den
polnischen Kollegen zusammenarbeiteten.
Fir den Automatisierungsanbieter war das
Projekt die erste Anwendung dieser Art in
Europa. Das Automatisierungskonzept im
Teatr Wielki in £.6dZ umfasste nicht nur die
Installation von 62 Frequenzumrichtern,
sondern auch die Integration einer Mitsu-
bishi Electric MELSEC iQ Platform mit Mo-
tion-Modulen zur Bewegungssteuerung,
HMI Bediengerate der GOT Serie und ein
SCADA-System.

Neue Schauspieler,
regenerative Umrichter

Die Reduktion des Energieverbrauchs so-
wie Einsparungen von 60 % beim Installa-
tionsaufwand und 40 % beim Platzbedarf
fiir den Schaltschrank bedeutete eine Sen-
kung der gesamten Inbetriebnahme- und
Betriebskosten. , Dieses Projekt ist uns sehr
wichtig. In vergangenen Jahren hatten wir
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bereits mehrere Projekte in Theatern rea-
lisiert, aber die Herausforderung, die uns
in £.6dz erwartete, war etwas Besonderes.
Der wichtigste Aspekt war fur uns, mit un-
serer Arbeit Kunst zu fordern und auch fir
die Zukunft groRartige Inszenierungen zu
ermoglichen. Dazu kam in diesem Fall die
Herausforderung der unterschiedlichen
Steuerungsmodi. Deshalb haben wir eng
mit den Ingenieuren aus Japan zusammen-
gearbeitet”, beschreibt Grzegorz Koziot.
,Dank der Unterstiitzung von AB Industry
konnten wir das Projekt in nur 18 Monaten
abschliefen. Heute konnen wir gemein-
sam mit Kunstkennern fantastische Vor-
stellungen im Theater genieBen”. Durch
die integrierte Bremsfunktion der regene-
rativen Umrichter zur Riickgewinnung der
Bremsenergie lassen sich auch in Anwen-
dungen mit hohem Drehmoment Energie
einsparen und Kosten reduzieren, etwa bei
Seilwinden, Aufziigen, Wickelmaschinen,
Forderbandern, Testmaschinen und zen-
tripetalen Schneidern. AuBerdem erlaubt
die Regenerationsfunktion kleinere und
kostenglinstigere Automatisierungssyste-
me. Auch einfachere, kompaktere Vertei-
lersysteme sind moglich, was sich positiv
auf den Platzbedarf in Schaltschranken und
auf die damit zusammenhangenden Kosten
auswirkt. Uber das in den Umrichtern inte-
grierte System zur Energieriickgewinnung
kann der Antrieb regenerative Bremsener-
gie ohne nennenswerten Verlust in das
Stromnetz zuriickspeisen. Diese Energie
kann dann fiir andere Zwecke genutzt
werden, was dazu beitrdgt, den Gesamt-
energieverbrauch und die Betriebskosten
deutlich zu reduzieren. Aullerdem erzeugt

Das Automati-
sierungskonzept
im Teatr Wielki in
£6dz umfasst
nicht nur die
Installation von
62 Frequenz-
umrichtern, son-
dern auch die
Integration einer
Mitsubishi Elec-
tric MELSEC

iQ Platform mit
Motion-Modulen
zur Bewegungs-
steuerung, HMI
Bediengerate
der GOT Serie
und ein SCADA-
System.

regenerative Energie weniger Warme als
Bremswiderstande. Deshalb sind keine
zusatzlichen Kiihleinrichtungen notwen-
dig, was weiter Platz und Energie spart. In
der Regel benotigen Antriebe mit regene-
rativen Umrichtern bis zu 60 % weniger
Netzverkabelung und bis zu 40 % weni-
ger Flache als herkommliche Losungen.
Zusammen mit der beachtlichen Energie-
einsparung des Antriebs selbst ergibt sich
daraus eine erhebliche Reduktion der Ge-
samtbetriebskosten (Total Cost of Owner-
ship, TCO).

Kunst der etwas anderen Art

Mithilfe von Automatisierungstechnologi-
en wurde das Teatr Wielki in £.6dZ rundum
modernisiert. Um zur Ausgangsfrage zu-
rickzukommen: Was ware Theater ohne
Automatisierung? Das Theater gibt es
schon seit Jahrhunderten, wenn nicht so-
gar seit Tausenden von Jahren und es wird
sicherlich auch die nichsten Jahrtausende
als Kunstform existieren. Hinzu kommt nun
allerdings ein neuer Aspekt, namlich dass
Automatisierungstechnologien sowohl das
Theater als auch die Schauspieler auf ein-
zigartige Weise unterstiitzen konnen. Sie
tragen dazu bei, das emotionale Erlebnis
fiir das Publikum zusatzlich zu steigern.
Letztlich stehen Automatisierung und Ro-
boter nicht nur sinnbildlich fiir Industrie
und Produktion, sondern sie sind auch eine
Art Kunst, die durch Zusammenarbeit ent-
steht.

B www.geva.at
H www.mitsubishielectric.de



Sichere Motoren

WEG, weltweit tatiger Hersteller in der Antriebstechnik, hat seine Motorenbaureihe W22X fiir explosionsgefahrdete
Bereiche um Motoren fiir erhéhte Sicherheit (Ex e) erweitert. Die neuen Motoren W22Xe bedienen die steigende
Nachfrage in Europa nach kosten- und energieeffizienter Ausriistung fiir Ex-klassifizierte Bereiche.

Die Motorenbaureihe W22X ist in den
Energieeffizienzklassen IE2 und IE3
erhéltlich und verfiigt — anders als die
Mehrzahl der auf dem Markt erhaltli-
chen Motoren mit erhohter Sicherheit —
iiber eine Zertifizierung, die den Einsatz
in Verbindung mit Frequenzumrichtern
erlaubt. Auf diese Weise ermoglichen
die Motoren u. a. Unternehmen in der
Ol- und Gasindustrie oder der chemi-
schen und pharmazeutischen Industrie,
ihre Energiekosten zu reduzieren.

,Im Hinblick auf den Antrieb essenziel-
ler Ausriistung in explosionsgefahrdeten
Bereichen wie Pumpen, Lifter, Kom-
pressoren oder Mischer haben wir es
uns zur Aufgabe gemacht, den Betrieb
dieser Anlagen zuverldssig zu gewahr-
leisten und gleichzeitig die Betriebskos-
ten moglichst niedrig zu halten”, erklart
Andrew Glover, Produktmanager Europa
fir Niederspannungsmotoren. ,Vor die-
sem Hintergrund wollen wir mit unseren
Produkten moglichst alle unterschied-
lichen Anforderungen und Spezifikati-

wWww.automation.at

onen des Marktes bedienen. Wir sind
einer der wenigen Hersteller, die ein
derartig breites Spektrum an sicheren,
effizienten und zuverldssigen explosi-
onsgeschiitzten Motoren entsprechend
den neuesten EU-Regularien und inter-
nationalen Vorschriften anbieten.”

Die Motoren der Baureihe W22Xe wer-
den in Ubereinstimmung mit der neu-
esten Ausgabe der IEC 60079-7:2015
(Teil 7: Gerateschutz durch erhohte
Sicherheit ,e") gefertigt und stehen in
BaugroBen von IEC 63 bis IEC 355 so-
wie mit Nennleistungen bis 250 kW zur
Verfligung. Dariiber hinaus bietet WEG
eine Variante an, die den Empfehlungen
des deutschen Verbands der Industriel-
len Energie- und Kraftwirtschaft (VIK)
entspricht.

Die ATEX- und IECEx-Produktzertifi-
zierungen fiir die Baureihe W22Xe er-
teilt die Zertifizierungsgesellschaft SGS
BASEEFA. Die Motoren sind in Schutz-
arten bis IP66 erhaltlich und lassen sich

B ANTRIEBSTECHNIK

Die Motoren der Baureihe W22Xe sind in BaugréBen von IEC 63
bis IEC 355 kW und mit Nennleistungen bis 250 kW erhaltlich.

bei Umgebungstemperaturen von —55°
C bis +60° C einsetzen.

Die Motoren der Baureihe W22X zeich-
nen sich durch ein modernes Kiihlsys-
tem aus. Dieses umfasst unter anderem
Lifter, die den Gerduschpegel redu-
zieren und gleichzeitig die Warmeab-
leitung signifikant verbessern, sodass
hohe Wirkungsgrade erreicht werden.
Die mechanische Festigkeit der robus-
ten Motoren ist dank integrierter mas-
siver FiiBe besonders hoch, was deren
Zuverlassigkeit und Haltbarkeit weiter
steigert.

Mit Ausgangsleistungen bis 5,6 MW und
IEC-Baugrofen von 71 bis 800 bietet die
Baureihe W22X ex-geschiitzte Motoren
in Exd (e) d II C fiir praktisch jede belie-
bige Anwendung, selbst unter extremen
Betriebsbedingungen wie Umgebungs-
temperaturen von -55° C bis +80° C oder
Hohen bis 5.000 m {iber Meeresspiegel.

B www.weg.net/at
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Innenbearbeitung von Rohren:

Jeder von uns hat schon einmal versucht,
besonders schlanke, hohe Glaser oder eine
Flasche innen zu reinigen. Eine mithsame
Aufgabe. Wenn man an die Fummelei mit
einer Flaschenbiirste oder dhnlichen Ge-
ratschaften denkt, weil man, wie schwierig
das sein kann. Noch diffiziler stellt sich eine
ahnliche Problemstellung im fertigungs-
technischen Alltag dar, wenn nicht gerei-
nigt, sondern die Innenkontur schmaler
Rohre (verbildlicht: einer , Stufe") poliert
und entgratet werden sollen. Die optimale
Losung dafiir hat die osterreichische Firma
EM-Technik entwickelt, die ihren Sitz in
Polling in Tirol hat.

Kanten brechen und polieren

Auf der Maschine geht es um die Innen-
bearbeitung von Prazisionsrohren. Die
geharteten, innen gehonten Rohre wurden

SMooth Tube

»Dreimal polieren bitte“, heiBt es fiir die Rohre mit Innenkontur, die innen ganz sauber und glatt werden sollen. Dass
das auch klappt, dafiir sorgt eine Losung zum Kantenbrechen, Entgraten und Polieren der Tiroler Firma EM-Technik.
Komponenten von Festo sind bei jedem Bearbeitungsschritt dabei.

im sogenannten QPQ-Verfahren (Quench-
Polish-Quench) gefertigt. Durch das bei
der Herstellung eingesetzte Ziehverfahren
— mittels einer Ziehnuss wird die Kontur
(ein zweiter Durchmesser) in einem Rohr
erstellt — entstehen unerwiinschte Grate
an der Innenkontur, die beseitigt werden
missen. Ebenso miussen die Kanten gebro-
chen und die Rohre innen im Links- und im
Rechtslauf poliert werden. Diese Aufgaben
werden dank der Maschine von EM-Tech-
nik vollautomatisiert erledigt. Nur das Ein-
legen der Rohre erfolgt noch manuell.

Greifen, schwenken und los geht's

Im ersten Schritt werden die Rohre in ein
Tragersystem auf einem Forderband einge-
legt und gepuffert. Ein DGSL-Hubzylinder
fithrt an der ersten Station — der Be- und
Entladung - den Innengreifer zum Rohr —

dann wird das Rohr vom Greifer aufgenom-
men und mithilfe eines DRRD-Schwenkan-
triebs mit einer 180° Schwenkbewegung in
die Anlage eingeschwenkt. Nun erfolgt mit
dem DGSL das Absenken des Rohres zum
Parallelgreifer HGPD auf der Rundschalt-
anlage. Dieser AuRengreifer nimmt das
Rohr auf, positioniert es und taktet es zur
nachsten Station weiter. Eine Besonderheit
der Prazisionsteile sind die beiden unter-
schiedlichen Innendurchmesser. An der
ersten Bearbeitungsstation wird nun der
groRere Innendurchmesser in einer Dreh-
richtung bearbeitet und poliert.

Biirste in Bewegung

Fir die Bearbeitung werden mittels
Dreibackengreifer automatisch aus einem
Wechselmagazin Messingbirsten aufge-
nommen. Die im Rechtslauf rotierenden



Biirsten werden an der ersten Station
der Anlage in vertikalen Hubbewegun-
gen durch das Rohr gefiihrt. Das Rohr
selbst bleibt wahrend der Bearbeitungs-
vorgange permanent im Aufengreifer
gespannt. An dieser und allen nachge-
lagerten Bearbeitungsstationen sorgen
elektrische ELGR-Zahnriemenachsen
mit EMMS-Schrittmotoren von Festo fiir
perfekte Prazision bei den Bewegungs-
abldufen in Z-Richtung.

Ein Biirstenmagazin
fiir rund 500 Rohre

Die vom Bedienpersonal vorbereiteten
Schnellwechselmagazine enthalten je-
weils neun Polierbirsten — jede hat eine

ik

Standzeit von rund 50 bis 60 Rohren. An
einer Leerstation werden automatisch
,verbrauchte” Biirsten abgelegt und
aus dem Magazin eine neue Biirste ent-
nommen. Der drehbare Magazinteller
wird durch einen Schrittmotor EMMS
bewegt. Sind alle der darauf befindli-
chen Biirsten aufgebraucht, ertont ein
Signalton. Nach einer Tasterbetatigung
durch den Werker an der Anlage fahrt
das leere Magazin dank einer DGC-Ach-
se automatisch horizontal aus der Anla-

ge aus und kann gegen ein vollgefiilltes,
neues Magazin getauscht werden. Die
Ansteuerung der elektrischen Antriebe
iibernehmen insgesamt neun Motor-
controller CMMO-ST. Ubergeordnet
arbeitet eine CPX mit integriertem =

‘ - » sl

DGC Achsen fiihren das Burstenmagazin von der Magazinbesttickung der Bearbeitung
zu. Fir die Rotation des Magazins sorgt der Schrittmotor EMMS von Festo.
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Steuerungsprozessor CECC. Die pneu-
matischen Greifer werden von der CPX-
MPA-Ventilinselkombination angesteuert.
Fir die optimale Druckluftversorgung
zeichnet eine Wartungseinheit der Reihe
MS 4 verantwortlich.

Erst rechts dann links

Im zweiten Bearbeitungsbereich am
Rundtisch wird nun der kleinere Innen-
durchmesser zunichst im Rechtslauf auf
Vordermann gebracht. Das Verfahren
gleicht dabei Station eins: die rotierenden
Messingbtirsten werden in Hubbewegun-
gen durch das Rohr bewegt. Damit in die-
sem Teil des Rohres auch wirklich griind-
lich poliert, die Kanten gebrochen und
etwaige Grate entfernt werden kdnnen,
wiederholt sich dieser Vorgang bei Stati-
on drei — diesmal jedoch im Linkslauf.

Eine Bonus-Runde

Station vier bleibt kleineren Stiickzahlen
fiir Sonderanfertigungen vorbehalten.
Diese Varianten miissen auch an einem
Teil der AuBenkontur nachbearbeitet
werden. Im Besonderen handelt es sich
um eine Schrage am AufRendurchmes-
ser. Um diese entsprechend bearbeiten
zu konnen, miissen die Biirsten an einer
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Schwenkstation soweit ausgelenkt wer-
den, bis der Winkel der Einlaufschrage
erreicht ist. AnschlieBend kann nun die-
se schrage Flache in gewohnter Manier
poliert werden. An dieser ,Spezialstati-
on 4" ist zusdtzlich ein Elektrozylinder
vom Typ EPCO 25 montiert, der fiir die
prazise Kippbewegung des Werkzeugs
in die geforderte Schriglage sorgt. Eine

links Am Drehtisch
sorgt ein HGPT
Parallelgreifer flir
den sicheren Halt
des Rohres wah-
rend Transport und
Bearbeitung.

Mitte Die Ansteu-
erung der gesam-
ten Pneumatik
Ubernimmt eine
CPX-MPA Ventilin-
selkombination.

rechts Manfred
Fraidl, Projekt-
manager und
Gesellschafter von
EM-Technik, Ing.
Horst Schwarzinger,
Festo Technic and
Application Center,
Hoépperger Fabian,
Geschéftsfiihrer EM-
Technik, Bernhard
Fraidl, Geschafts-
fUhrer EM-Technik,
Hannes Neuhauser,
Festo Fachberater.

ELGA-Zahnriemenachse erledigt dabei
die Ausrichtung der gesamten Station als
Ausgleich zur Kippbewegung. Das war’s —
nach rund 15 Sekunden am Rundtakttisch
hat das Rohr den Ausgangspunkt wieder
erreicht und die fertigen Teile konnen
entnommen werden. Schon heift’s fiir die
nachsten Rohre: ,,Ab zum Entgraten und
Polieren”.

Auf der Station vier wird der gesamte Birstenantrieb von einem Elektrozylinder EPCO
ausgelenkt. Die elektrische Zahnriemenachse ELGA und eine ELGR Zahnriemenachse sorgt
fur den Positionsausgleich der Birstenspitze.
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Tolles Teamwork L

Anwender
Das Team von EM-Technik ist begeistert: ,Ob  :
Elektrik oder Pneumatik—im Festo Handhabungs- . Die EM-Technik Gmbh bietet als Ingenieursbiiro in der Elektrotechnik je nach
baukasten gab es fiir jede Aufgabenstellung die : Anwendungsgebiet individuelle Anlagendesigns, inklusive Steuerungs- und
richtige Lésung. Und bei der Inbetriebnahme hat . Uberwachungskonzepte. In der Metalltechnik ist das Unternehmen spezialisiert

auf die Entwicklung von spezifischen Einzelteilen oder komplexer mechanischer

uns unser Festo Fachberater Hannes Neuhauser Baugruppen, vom Prototyp bis zum Serienteil

und der Spezialist Horst Schwarzinger vom Festo
Technic and Application Center optimal unter- ' EM-Technik GmbH
stiitzt — ein wirklich tolles Teamwork”. © Gewerbezone 3, A-6404 Polling in Tirol, Tel. +43 664-2333546

www.em-technik.co.at
B www.festo.at
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CONTROLLING “MOTIONS

- o,
ANTRIEBSSTRANG

L

KUPPLUNGEN GETRIEBE BEWEGUNGSTECHNIK

SAMTVERANTWORTUNG

POWERTRAIN COMPLETE

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

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

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




Mit eine
geneinh

r Ront-
eit wird

in der Anlage
die Schichtdicke

standig
wacht.

74

Uber-

Es muss nicht immer eine neue Maschine sein:

Umtassende
Anlagenmodernisierung

Abdeckungen fiir Laderdume sind die Spezialitit der Firma Hornschuch in Stolzenau. Seit 1964 produziert das
Unternehmen hochwertige Folien und synthetisch beschichtetes Gewebe fiir den Automobilbau. Bei den flexiblen,
aufrollbaren Abdeckungen fiir den automobilen Kofferraum sind die Niedersachsen Weltmarktfiihrer. Damit das auch

in Zukunft so bleibt, investiert Hornschuch kontinuierlich in die Modernisierung seiner Produktionsanlagen, und da vor
allem in die Antriebstechnik. Gemeinsam mit Lenze wurden zwei groBe Beschichtungsanlagen iiberarbeitet. Eine dritte
Anlage soll im néchsten Jahr erneuert werden.

Die einen nennen es Modernisierung, an-
dere sprechen von Retrofit, Dritte wieder-
um von vorbeugender Instandhaltung. Im
Grund wollen alle das Gleiche: Dass ihre
Anlage auch weiterhin verlasslich und
mit gleichbleibender Qualitdt produziert.
Doch wann ist der richtige Zeitpunkt da-
fir, Geld in die Hand zu nehmen, um der
liebgewordenen Maschine oder Ferti-
gungsstraRe eine Frischzellenkur zu ver-
abreichen?

Bei Hornschuch vor allem dann, wenn
Stillstandszeiten zunehmen. ,Diese las-
sen sich mit unserem Instandhaltungs-

programm eindeutig dokumentieren”,
sagt Instandsetzungsleiter Peter Posnan-
ski ,Die Auswertung nutzen wir dann als
Grundlage fiir die sich anschliefenden
Investitionsgesprache mit den Maschi-
nenverantwortlichen und der Geschafts-
fiilhrung.” Ein weiterer Ausloser, sich iiber
Ersatzbeschaffungen Gedanken zu ma-
chen, ist eine unsichere Verfiigbarkeit von
Austauschteilen. Diese resultiert vor allem
aus herstellerseitig abgekiindigten Kom-
ponenten wegen neuer Geratetypen. Die
Folge ist eine aufwendige Beschaffung in
der Regel teurer Ersatzlosungen mit ent-
sprechend langen Lieferzeiten.

Gutes Gefiihl im Service

Diese beiden Aspekte fiihrten bei Horn-
schuch zu der Entscheidung, zwei Produk-
tionsanlagen aus den 1980er-Jahren mit
moderner Antriebstechnik auszuriisten,
konkret in Gestalt von Servoreglern der
Lenze-Reihe 9400. Ein weiteres Moderni-
sierungsziel bestand darin, Gleichstroman-
triebe durch sparsame AC-Servomotoren
zu ersetzen. Den Auftrag fur die Arbeiten
hat Hornschuch direkt an die eigenstan-
dige Service-Gesellschaft von Lenze ge-
geben, weil die Stolzenauer bereits sehr
gute Erfahrungen mit den Produkten und

X-technik  AUTOMATION 4/Juni 2016
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In einem durchlaufenden Rollenprozess entstehen unter anderem

Laderaumabdeckungen fur Autos.

der Betreuung des Spezialisten fiir An-
triebs- und Automatisierungstechnik
gemacht hatten.

Skalierbare Servicemodule

Das Beispiel Hornschuch zeigt, dass
Anlagenmodernisierungen nicht auto-
matisch ein komplettes Neuenginee-
ring von Motoren, Antriebsregelung
oder Steuerungstechnik zum Inhalt
haben miissen. Lenze hat deshalb ein
abgestuftes Servicemodell aufgebaut,
das aus skalierten Leistungsmodulen
besteht. Auch bei Hornschuch hat das
Ganze mit der einfachsten Stufe begon-
nen, der Bestandsaufnahme im Rah-
men einer Inspektion. Ziel der Arbeit
ist, die Maschinenverfiigbarkeit und die

Lieferfahigkeit eventueller Auslaufarti-
kel transparent machen. Danach folgt
die Maschinenanalyse. Sie setzt auf der
Bestandsaufnahme auf und geht weiter
ins Detail, um z. B. Energieeinsparpo-
tenziale zu erkennen, Schwachstellen
oder Risiken aufzudecken und wertvol-
le Leistungsreserven zu erschliefen.
Dabei untersucht Lenze elektronische
und elektromechanische Antriebs- und
Steuerungselemente unter besonderer
Beriicksichtigung  funktionskritischer
Schliisselkomponenten. Das Ergebnis
bildet schlieRlich die Grundlage fiir in
die Zukunft weisende MafSnahmen.
Bei Hornschuch hat besonders die in
Aussicht gestellte Energieeffizienz den
Ausschlag gegeben, die DC-Motoren
auszutauschen. >

Sprechen Uber die ndchsten Modernisierungsprojekte: Hornschuch-Instandset-
zungsleiter Peter Posnanski (links) und Ralf Guthoff von Lenze.

Motors | Automation | Energy | Transmission & Distribution | Coatings

WG20 SETZT
NEUE MABSTABE

Getriebemotorenreihe bis
600 Nm mit marktublichen
Anschlussmalf3en.

3 Getriebetypen

Robust, Leicht, Effizient
MarktUbliche AnschlussmaBe
Gerauschreduziert

Zertifiziert fGr alle Markte

Weltweit einsetzbar

Zahlreiche Motormodule
Frequenzumrichterbetrieb (100 Hz)

i B [ueg

Transforming energy into solutions.

watt }
watt@wattdrive.com drive»)
www.wattdrive.com WEG Group
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1:1-Austausch verlangert das Leben

Eine Modernisierung muss nicht auto-
matisch wie bei Hornschuch den Ein-
bau neuer Technik zur Folge haben. Ein
mogliches Resultat der anfianglichen
Analyse kann auch der 1:1-Austausch
von Komponenten sein, die aufgrund
langer Betriebszeiten bald das Ende ih-
rer Lebensdauer erreichen. Diese MaR3-
nahme - der Ersatz Alt gegen baugleich
Neu - hat das Ziel, den Lebenszyklus
einer Maschine zu verldngern, ohne da-
bei in das Engineering einsteigen oder
Schnittstellen anpassen zu miissen. Weil
Lagerressourcen fiir Ersatzteile in der
Regel begrenzt sind, iibernimmt Lenze
immer hdufiger die auf einen Betrieb
abgestimmte Bevorratung sofort abruf-
barer, einbaufertiger Technik.

Sind z. B. alte Antriebsregler durch
eine aktuelle, und damit modernere wie
leistungsstarkere, Gerategeneration zu
ersetzen, erweitert Lenze die Service-
dienstleistungen modular mit Integra-
tions- und Engineering-Unterstiitzung.
Bei Hornschuch beinhalten diese u. a.
Schnittstellenprogrammierungen, kons-
truktive Anpassungen im Schaltschrank
und Feineinstellungen der eingesetzten
Software.

Die hochste Servicestufe bei Lenze um-
fasst die komplette Modernisierung der
Steuerungs- und Antriebstechnik, teil-
weise auch einschlieBlich der Motoren
und Getriebe. Fir das Engineering ist
dann generell notig, dass Funktionen
und Besonderheiten einer Anlage im
Service-Team umfassend bekannt sind.
Langjahrige Partnerschaften und Ge-
schéaftsbeziehungen sind in der fiinften

Phase des Maschinenbaus ,Betrieb si-
chern” nur von Vorteil. Bei Projekten
dieser Art — das zeigt auch der Blick in
die Produktion von Hornschuch - blei-
ben Konstruktion, Mechanik und me-
chanische Schnittstellen so weit wie
moglich erhalten.

Stabile Produktqualitét

Argumente fiir derart umfassende Mo-
dernisierungen konnen sowohl aus dem
Controlling kommen als auch aus der
Produktion. So kann etwa ein noch so
aufwendiges Retrofit preiswerter sein
als die Investition in eine neue Maschi-
ne. Wenn eine Anlage speziell auf die
Belange eines Kunden abgestimmt ist
und bis dato gut lauft, entscheidet sich
auch die Produktion eher fiir eine Mo-
dernisierung, statt das Risiko einzuge-
hen, mit einer neuen Maschine Produkte
moglicherweise nicht in der gewohnten
Qualitat herstellen zu konnen. Auch bei
Hornschuch sind es die eingespielten
Prozesse, die in Verbindung mit aus-
gefeilten Beschichtungsrezepturen die
Qualitat der beschichteten Gewebe aus-
machen und so die Vormachtstellung im
Weltmarkt sichern.

Damit sich die eigenen Produktions- und
Instandhaltungsmitarbeiter auch nach der
Modernisierung weiterhin bestens mit ih-
ren Anlagen auskennen, hat Lenze ein auf
die Belange von Hornschuch abgestimm-
tes Trainingsprogramm aufgesetzt.

Peter Posnanski schatzt die insgesamt
,sehr unkomplizierten Serviceeinsatze
und Beratungen am Telefon” und freut
sich, dass der Lenze-Service die Moder-
nisierungsarbeiten mit einer Einfiihrung

links Hornschuch investiert am Standort
Stolzenau kontinuierlich in die Modernisierung
der Produktionsanlagen.

rechts Immer noch verlasslich in Betrieb:
Antriebsregler von Lenze aus den 80er-Jahren.

in die Engineering-Systeme verbunden
hat. Zudem sind die Antriebsreglerfunk-
tionen so einfach wie nur moglich pro-
grammiert, ,damit wir spiter jederzeit
selber klarkommen”. Fiir Posnanski sind
es Punkte wie diese, die den Erfolg einer
Partnerschaft ausmachen. Fiir ihn steht
deshalb auch fest, dass Lenze langfristig
im Rahmen von Modernisierungen bei
Hornschuch zum Standard wird. ,Wenn
wir durchgdngig mit einem System ar-
beiten, konnen sich unsere Mitarbeiter
genau darauf konzentrieren und miissen
nicht zig Antriebe von zig Herstellern
beherrschen.”

Oft effektiver als Neukauf

Der Blick in die Produktion von Horn-
schuch macht deutlich, dass gerade bei
langen Produktionsstralen mit kontinu-
ierlich laufenden Fertigungsprozessen,
wie hier das endlose Beschichten von
Rollenmaterial, schrittweise Modernisie-
rungen effektiver und preiswerter sind
als der Neukauf. Dartiber hinaus sichern
sich Unternehmen, die so vorgehen, ihre
etablierten und von der Belegschaft ge-
lebten Ablaufe. Dies ist nicht zuletzt ein
Garant fiir gleichbleibende Produktqua-
litat. Weil keine Modernisierung wie die
andere ist, sorgen modulare Servicepa-
kete dafiir, dass Modernisierungen pass-
genau moglich sind.

B www.lenze.com
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Vorausschauende Wartung:
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Selbstuberwachender Antrieb

Fiir die Selbstiiberwachung des Antriebs
zur vorausschauenden Wartung setzt Nord
Drivesystems Frequenzumrichter mit in-
tegrierter SPS ein, die das komplette An-
triebssystem {iberwachen, Sensordaten
auswerten und mit intelligenten Algorith-
men den Systemzustand beurteilen.

Bei der Zustandstberwachung eines
Industriegetriebes liefern Schwin-
gungssensoren und  Olsensoren
wichtige Daten iiber den VerschleiR.
Die Schwingungsanalyse erlaubt
Riickschliisse auf den Zustand der
Lager und der Verzahnung und an-
hand der Olanalyse lasst sich feststel-
len, wann ein Wechsel des Schmier-
stoffs notig ist.

Virtuelle Sensorik
statt externer Sensorik

Dass Predictive Maintenance aber
auch ohne externe Sensorik und ent-
sprechend hohere Kosten moglich
ist, zeigte das Funktionsmodell , Vir-
tuelle Sensorik”: Der Umrichter sam-
melt die Prozessdaten des Antriebs-
systems und errechnet mit einem
Algorithmus, in den auch Produktda-
ten und Erfahrungswerte einflieen,
den Wartungszeitpunkt. Grundlage
ist die feldbusneutrale Referenzar-
chitektur fiir Condition Monitoring
in der Fabrikautomation gemaR
VDMA-Einheitsblatt 24582. Um den
realen Antriebszustand maoglichst
realistisch abzubilden, hat Nord die
Berechnungen mit Laborwerten ab-
geglichen und den Algorithmus an-
gepasst.

Diese  Software-Diagnostikfunktio-
nen sind eine besonders effizien-
te Losung, die sich auch fiir kleine
Antriebsgroflen eignet. Anwender
erreichen mit dieser neuen Umrich-
terfunktion langere Standzeiten, eine
verbesserte Verfiigbarkeit und gerin-
gere Wartungskosten.

M www.nord.com

wWww.automation.at
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Der Algorith-
mus, mit dem
der Umrichter
die Restzeit
bis zum
Servicebedarf
errechnet,
wurde mit
Messergeb-
nissen ver-
glichen und
optimiert.

MATLAB SPRICHT

»' MACHINE

'3. ..

@\ MathWorks®

LEARNING

Clusterbildung, Regressionen, Klassifikationen

und Deep Learning Algorithmen zur Analyse
von Daten - erstellen Sie mit MATLAB

pradiktive Modelle und binden Sie diese in
Produktionsumgebungen ein.

mathworks.de/machinelearning

©2016 The MathWorks, Inc
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Flexibles Fernwirkgerat fur Verteilinetze

Schneider Electric erganzt sein Portfolio an Fern-
wirkgerdten mit Easergy T300, einer ganzheit-
lichen, Hutschienen-basierten Uberwachungs-
und Steuereinrichtung. Sie ist modular aufgebaut,
echizeitgesteuert und wurde speziell fiir den Ein-
satz in elektrischen Verteilnetzen konzipiert.

Die Module besitzen Bedien- und An-
zeigekomponenten fiir die Steuergerate
sowie eine Kurz- und Erdschlussrich-
tungsanzeige und erlauben die direkte Er-
fassung von analogen Messwerten in der
Mittelspannung (Strom, Spannung), am
Transformator (Temperatur) und in der
Niederspannung (Strom).

Die Konfiguration dieser Fernwirkeinheit
erfolgt iiber einen integrierten Webserver.
Die Einheit bietet umfangreiche Aufzeich-
nungsfunktionen in Echtzeit, etwa eine Er-
eignisliste, und erlaubt die kommunikati-
ve (beispielsweise iiber Modbus oder IEC
61850) oder herkoémmliche Anbindung

weiterer lokaler Gerite. Leitstellen lassen
sich iiber unterschiedliche Kommunikati-
onsprotokolle wie IEC 60870-5-104, IEC
60870-5-101 iiber Funk, Draht, LWL und
mehr anbinden.

Die Highlights von Easergy T300

Analoge Messdaten werden drahtlos an
die Kopfeinheit iibermittelt, die Fehler-

Das modular aufgebaute
und echtzeitgesteuerte
Fernwirkgerét Easergy
T300 wurde speziell fur
den Einsatz in elektrischen
Verteilnetzen konzipiert.

richtungserfassung erfolgt ohne den Ein-
satz von Spannungswandlern nach dem
bewdhrten, von Schneider Electric paten-
tierten ICC-Verfahren. Das batteriegepuf-
ferte Netzteil PS50 erlaubt den fortgesetz-
ten Betrieb einer Ortsnetzstation selbst
beim kompletten Ausfall der Mittelspan-
nung.

B www.schneider-electric.at

Mit der neuen Embedded-PC-Serie CX81xx
steht im Kleinsteuerungsbereich deutlich mehr
Rechenleistung als bisher zur Verfiigung. Der
CX8190 fiir Ethernet ist das erste Gerat der Rei-
he und damit auch die erste PC-basierte Steue-
rung im Buskoppler-Format fiir TwinCAT 3.

Der 32-Bit-Prozessor ARM Cortex™-A9
mit 600 MHz sorgt fiir die dreifache CPU-
Leistung der CX8000-Serie. Dazu kommt
ein mit 512 Mbyte RAM achtmal grofSe-
rer Arbeitsspeicher. Der Embedded-PC
CX8190 verfiigt liber einen Ethernet-Port
und einen 2-Port-Switch fiir Realtime-
Ethernet oder EAP (EtherCAT Auto-
mation Protocol). Als Betriebssystem
kommt Windows Embedded Compact 7
zum Einsatz. Programmiert wird die
Kleinsteuerung mit TwinCAT 3 {iber die
Feldbusschnittstelle oder das zusatzliche
Ethernet-Interface. Die Runtime-Basis-
funktion ist TwinCAT 3 I/O. Optional kon-
nen weitere TwinCAT-3-Supplements er-
ganzt werden. Zudem bietet der CX8190
eine 1-Sekunden-USV fiir das Abspei-

Der Embedded-PC CX8190 als rechenstarl

chern persistenter Daten sowie eine Mi-
cro-SD-Karte mit 512 Mbyte (erweiterbar
bis max. 8 GByte). Der Betriebstempera-
turbereich liegt bei 25 bis +60° C. Di-
rekt anreihbar an die CX8190-CPU sind
E-Bus- oder K-Bus-1/0s, sodass mit iber
1.000 Klemmen ein extrem breites I/0O-

steuerung erhoht die
Skalierbarkeit der PC-basierten Steuerungstechnik von Beckhoff weiter.

Spektrum zur Verfligung steht. Die Em-
bedded-PC-Serie CX81xx startet mit dem
Gerat fiur Ethernet und wird zukiinftig
ausgebaut werden. Hierflir sind weitere
Feldbus-Schnittstellen in Vorbereitung.

B www.beckhoff.at
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Aus einer Hand von Endress+Hauser: Messtechnik
u. a. fir Druck, Durchfluss und Analyse.

Ersatzteilkonzept fur Messgerate:

Standardisiert zu mehr Effizienz

Mit einem kompetenten Partner — von der Planung und dem Engineering {iber den Betrieb der Anlage bis zu
Instandhaltung und Wartung — kdnnen Anlagenbetreiber nur gewinnen. Das zeigt das Beispiel der erfolgreichen
Zusammenarbeit von Endress+Hauser und der Bayer CropScience (Schweiz) AG bei der neuen Produktionsanlage
in Muttenz bei Basel. Standardisierte Produkte und Gerate-Anschliisse verringern die Lagerhaltungskosten, senken
Stillstandszeiten und erhdhen die Effizienz des Anlagenbetriebs.

Bayer verfolgt am Standort Muttenz
ein konsequentes Ersatzteilkonzept
fur Messgerate, das ungeplante An-
lagenstillstandszeiten verringern soll.
In die dafiir zugrunde liegenden Be-
trachtungen sind Temperatur-, Druck-,
Durchfluss- und Fiillstand-Messstellen
einbezogen worden — insgesamt iiber
5.300. Da technische Ausfalle an diesen
Messstellen in der Regel auch Produk-
tionsverzogerungen oder gar Produk-
tionsstillstand bedeuten konnen, ist es

80

oberstes Ziel des neuen Ersatzteilkon-
zeptes, eine maoglichst kleine Anzahl Er-
satzgerate vor Ort zu haben die in Bezug
auf Messprinzip und Werkstoff vielseitig
einsetzbar sind.

Reduzierung der Geratevarianz-
Ausfiihrungen

Treibende Kraft hinter dem neuen Er-
satzteilkonzept war der Anspruch, die
Varianz an Geraten deutlich zu verrin-

gern. Gab es in der bisherigen Anlage
im Bereich der Durchflussmesstech-
nik noch die Moglichkeit von 240 un-
terschiedlichen Ausfithrungen (durch
Messprinzip, Prozessanschliisse, Werk-
stoffe, SIL-Level etc.), so konnte die
Gerate-Varianz im Neubau-Projekt auf
42 Ausfiihrungen reduziert werden. Fir
die Ersatzgerate im Lager lieR sich die
Varianz sogar noch weiter verringern,
sodass nur noch 32 unterschiedliche Ge-
rate vorgehalten werden miissen — eine



erhebliche Steigerung der Effizienz so-
wie Reduzierung der Komplexitat. Ver-
gleichbar reduzierte Werte waren auch
fiir die anderen Messgerate moglich.

Die signifikanten Verbesserungen in der
Lagerhaltung der Ersatzgerite fiir die
Durchflussmessung lieBen sich durch
Vereinheitlichung der Geratestandards
erzielen: So wurde die Anzahl unter-
schiedlicher Nennweiten reduziert, es
liegen mit Hastelloy/316L und Tantal nur
noch zwei Oberflichentypen auf Lager,
und mechanische sowie dichteabhangi-
ge Messprinzipien werden ganz vermie-
den. Ein anderes Beispiel sind Full- und
Grenzstandmessungen, bei denen es
nur noch zwei unterschiedliche Flansch-
Durchmesser gibt und, falls notwendig,
auf Reduzierflansche zuriickgegriffen
wird. Bei Temperatur und Druck setzt
sich dieses Konzept fort.

Geschafft: Steigerung
der Anlageneffizienz

Endress+Hauser hat seinen Kunden Bay-
er durch die enge personliche Betreuung
durch den Vertriebsingenieur und das
Key-Account-Management iiberzeugt.
,Wir haben Bayer in der Angebotsphase
bei der Gerate-Standardisierung beraten
und geholfen, die Typenvielfalt stark zu
verringern. Zudem hat die Lieferung aus
einer Hand die Zahl der Schnittstellen
reduziert”, berichtet Endress+Hauser
AuBendienstmitarbeiter Christian Aqui-

verringerter
Geréte-
Varianz

lasst sich
Lagerhaltung
effizienter
gestalten.

www.automation.at
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In allen Messparametern konnte die Varianz der Ersatzteilgeréte drastisch verringert werden.

lano. Das Projektmanagement {iber-
zeugte Bayer durch Geschwindigkeit,
Einhalten der Liefertermine und Flexi-
bilitat sowie die Kontrolle der Gerate-
Spezifikationsdaten gegeniiber defi-
nierten Prozessdaten. Endress+Hauser
ibernahm die Bayer-eigenen Tag-Ken-
nungen bei den Gerdten und allen Do-
kumenten wie Kalibrierprotokollen oder
Lieferscheinen. Inzwischen gibt es einen
regelmaRigen Erfahrungsaustausch zwi-
schen Bayer und Endress+Hauser, auch
im Bereich der Entwicklung von Produk-
ten und Losungen. Die Endress+Hauser
Serviceorganisation unterstiitzt bei Kali-
brierungen, Geradteparametrierung und
Inbetriebnahmen. Zusatzlich arbeiten
die Partner eng bei der Entwicklung von

Arbeitsanweisungen fiir Wiederholpri-
fungen von Sicherheitseinrichtungen
mit den neu verscharften Priiftiefen zu-
sammen.

Mit der Entscheidung fiir den Partner
Endress+Hauser, der neben der Mess-
technik auch Services und umfangreiche
Dienstleistungen vom Projektmanage-
ment bis zur Instandhaltung bietet, kann
Bayer in Muttenz die Effizienz im An-
lagenbetrieb deutlich steigern. Das zur
Verfiigung stehende Gerateportfolio in
der Messtechnik unterstiitzt dabei eine
effiziente Lagerhaltung von Ersatzgera-
ten mit stark reduzierter Varianz.

B www.at.endress.com

Bayer Crop Science bietet in der
Schweiz Losungen im Bereich Pflanzen-
schutz auf biologischer und chemischer
Basis sowie einen umfassenden Kun-
denservice fur die nachhaltige Landwirt-
schaft. Das Portfolio umfasst Insektizide,
Fungizide, Herbizide sowie Saatbeiz-
mittel.

B www.bayercropscience.ch
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PlantPAx

Procas Aifomeleg
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Verkurzt die Produkteinfuhrungszeit:

Roclowell
O Alen-Bradey - Rockwel Softene  AITTOmMation

PlantPAx Uberarbeitet

Die aktuelle Version des Prozessleitsystems PlantPAx von Rock-
well Automation unterstiitzt Hersteller aus unterschiedlichsten
Industrien dabei, ihre Anlagen zu modernisieren und die Produkt-
einfiihrungszeit zu verkiirzen. Mit seiner aktualisierten Design-
Umgebung lassen sich die Entwicklungszeiten verkiirzen und
wird die Einfilhrung neuer Technologien, um eine optimierte
Anlagenbedienung zu ermdglichen, erleichtert. Zusatzlich un-
terstiitzen erweiterte Steuerungsfunktionen eine Steigerung der
Produktivitat.

,Die neuste Version unserer DCS-Plattform konzentriert sich
auf die Verbesserung der Automatisierungsproduktivitat”,
erklart Jason Wright, Marketing-Manager fiir das PlantPAx-
System bei Rockwell Automation. ,Das System umfasst jetzt
vorkonfigurierte Prozesssteuerungsstrategien. Diese unter-
stiitzen Anwender dabei, den Aufwand und das Risiko bei der
Umsetzung neuer Anwendungen zu verringern, was die Pro-
dukteinfiihrungszeit deutlich verkiirzt.”

Mehr Automatisierungsproduktivitat

Um Bedienern eine zuverldssige und exakte Systemkonfigura-
tion zu ermoglichen, umfasst das System PlantPAx umfassen-
de und iiberarbeitete Richtlinien zur Beurteilung, Konstrukti-
on und Entwicklung. Die aktualisierten Dokumentations- und
Konstruktionsfunktionen sorgen fiir eine betrachtliche Stei-
gerung der Automatisierungsproduktivitat. Gleichzeitig ver-
kiirzen sie die Zeit, die zum Implementieren eines wartungs-
freundlichen und modernen Systems erforderlich ist, und
verringern die Lebenszykluskosten. Neue, vorgefertigte Steu-
erungsstrategien, die innerhalb der Prozessobjekt-Bibliothek
von Rockwell Automation entwickelt wurden, sorgen fiir eine
einheitliche Anwendererfahrung und Instandhaltung.

Verbesserte Anwenderfreundlichkeit
Dank Netzwerkverbesserungen und der integrierten Mobilitat

bietet PlantPAx eine verbesserte, zuverldassige Anwenderer-
fahrung. Erweiterte industrial-Ethernet-Switches unterstiitzen
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Die neue Version des Prozessleitsystems PlantPAx steigert die
Automatisierungsproduktivitat und optimiert die werksweite
Prozesssteuerung.

<
<

Layer-3-Topologien und erhohen so die Skalierbarkeit
fur viele Anwendungen. Kleinere Steuerungssysteme
konnen jetzt dank einer gemeinsamen, vollstandig un-
terstiitzten Netzwerkinfrastruktur in grofe Unterneh-
mensnetzwerke integriert werden. Die Netzwerk-Swit-
ches umfassen eingebettete Cisco-Technologie fiir die
Integration von Produktions- und Informationstechno-
logie. Das erleichtert Prozessbedienern die Konfigurati-
on und Steuerung der Systemnetzwerke.

Dariiber hinaus umfasst PlantPAx jetzt eine mobile
Komponente. Diese ermoglicht Anwendern das Er-
stellen von Bedieneranzeigen und die Interaktion mit
Prozessdaten auf einer beliebigen HTML5-konformen
mobilen Plattform. Die Software reagiert schnell auf
das anwenderspezifische Gerat. Zudem ermdglicht sie
Bedienern und Werksleitern, auf Leistungskennzahlen
und Datenanalysen im individuell bevorzugten Format
zuzugreifen bzw. diese anzeigen zu lassen.

Erweiterte Steuerung

Neue integrierte Steuerungsfunktionen wie z. B. die
in PlantPAx integrierte, modellbasierte MPC-Software
(Model Predictive Control), Alarm- und Batch-Ma-
nagement werden jetzt in einer gemeinsamen Umge-
bung ausgefithrt. Sie unterstiitzen die Verbesserung
der Anlageneffizienz sowie der betrieblichen Leistung.
Die steuerungsbasierte PlantPAx-MPC ermdglicht den
planbaren Umgang mit externen und komplexen Pro-
zessstorungen sowie die Maximierung der Prozessleis-
tung gemall den Prozessanforderungen. So sind kon-
tinuierliche Prozessoptimierungen maoglich, wahrend
Ausschuss und Schwankungen reduziert werden.

Die neue Version umfasst auch das vor Kurzem ein-
gefiihrte Batch-Application-Toolkit, um das Risiko, die
Dauer und die Kosten im Rahmen der Implementierung
von Batch-Steuerungssystemen zu verringern. Das
Toolkit umfasst Dokumentation, Anwendungsbeispie-
le und Beispielcode. Fiir Techniker bildet es die Aus-
gangsbasis zum Erstellen und Warten eines konsisten-
ten Batch-Steuerungssystems. Es bietet auferdem die
Flexibilitat, Systemelemente fiir eine erweiterte Funkti-
onalitdt anzupassen.

Mit dem erweiterten Funktionsumfang der modernen
DCS-Plattform verbessert Rockwell Automation die In-
tegrationsfahigkeit, die Skalierbarkeit, die offene Kom-
munikation tiber EtherNet/IP sowie die lokale Unter-
stiitzung seiner Kunden.

B www.rockwellautomation.at
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Wartungsstrategie

VO

Von 2009 bis 2012 wurden in den
Vereinigten Staaten mehr als 1.700
Raffinerien in den Stillstand ver-
setzt — das waren durchschnittlich
1,16 Stillstinde pro Tag. Beina-
he 92 % der wartungsbedingten
Abschaltungen waren ungeplant.
Eine geeignete Wartungsstrategie
wird deshalb zunehmend zu ei-
nem wichtigen Thema, deren Ziele
Umsaiz steigern, Kosten senken,
Risiken vermindern und Sicherheit
erhéhen, sind. NI InsightCM™ En-
terprise von National Instruments
bietet eine plattformbasierte Lo-
sung fiir diese Zwickmiihle.

Eine der effektivsten Wachstumsperspek-
tiven von Anlagen der Prozessindustrie ist
eine effizienten Wartungsstrategie, mittels
derer Umsatz dank langeren Betriebszeiten
und optimierter Anlagenwartung gestei-
gert werden kann. Kosten iiber niedrigere
Garantiereparaturkosten, hohere durch-
schnittliche Abstande zwischen Ausfall-
zeiten und geschulteres Personal gesenkt
werden konnen. Risiken verringert und Si-
cherheit erhoht werden durch geringeren
Kontakt des Bedienpersonals mit gefahr-
lichen Maschinen/Umgebungen und Vor-
beugen von schwerwiegenden Ausfallen.

Eine Erhohung der Produktion bei Ver-
ringerung der Gesamtanzahl der Raffine-
rien in den Vereinigten Staaten verstarkt
jedes dieser Ziele deutlich. Die richtige
Wartungsstrategie mit geeigneten Inves-

Laffinerien im VWandel

titionen in die entscheidenden Wartungs-
verfahren zu definieren, ist nicht einfach.
Mit diesem Problem gehen viele Bedenken
einher. Diese sind sehr unterschiedlich
und konnen sich auf vielfaltigste Bereiche
erstrecken: von widerspriichlichen Diagno-
sen oder einem Informationsmangel tiber
alternde Anlagen oder eine hinausgezoger-
te Anschaffung von neuer Ausriistung bis
hin zu einer alternden Belegschaft, Sicher-
heitsliicken und zeitlichen sowie finanziel-
len Mitteln, die fiir das manuelle Sammeln
von Daten aufgewendet werden, anstatt
diese zu analysieren.

Infolgedessen haben die Herausforderun-
gen fiir Verantwortliche in den Bereichen
Wartung und Zuverldssigkeit zugenom-
men. Vor diesem Hintergrund konzentriert
sich das verantwortliche Wartungspersonal
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U1000-UMRICHTER &

oben Die von National Instruments sofort einsatzbereite integrierte Hard- und Softwarelo-

sung fiir die Online-Zustandsiiberwachung NI InsightCM™ Enterprise unterstiitzt Unterneh- E N E R G I E R U c KS P E I SU N G

men dabei, einen Uberblick zu gewinnen und den Betrieb sowie die Wartungsprogramme

zu verbessern, indem der Zustand ihrer Maschinen und Gerate offen dargestellt wird. |N El N EM G ER AT
links Von 2009 bis 2012 wurden in den Vereinigten Staaten mehr als 1.700 Raffinerien
in den Stillstand versetzt — das waren durchschnittlich 1,16 Stillstande pro Tag. GROSSER EINSATZBEREICH:
3,7 bis 220 kW
e PLATZSPAREND:
zusehends darauf, die Betriebskosten = Maschinenherstellern empfohlen wird, 50% kompakter als alle

einer Anlage zu senken und die Effizi- wenn die Integritat einer Maschine si- anderen Riickspeiselésungen

enz, die Auslastung der Gerdte sowie chergestellt werden soll. Die Wartungs-

die Sicherheit der Arbeitskrafte zu op- intervalle sind klar vorgegeben und .

timieren, ohne mehr Geld dafiir aufzu-  definiert. Dadurch ist jedoch das Risiko Klirrfaktor unter 5% ohne' Netz-
drossel oder Oberwellenfilter

wenden. groR, dass haufiger als erforderlich ein

Reparaturdurchgang bei funktionsfahi-
Wartungsstrategie im Wandel gen Maschinen durchgefiihrt und dazu Direktumrichter ohne DC-

der Produktionsprozess angehalten Zwischenkreis bis 400Hz / 400VAC
In einem ersten Schritt zur Verbesse- wird. Aulerdem besteht die Gefahr, steuerbar mit allen Feldbussen

rung der Strategie muss die aktuelle dass durch zu hiufiges Instandsetzen
Wartungsstrategie evaluiert werden, genau die Maschine beschadigt wird,
um die eingesetzten Verfahren sowie die repariert werden soll und so die Be-
deren Vor- und Nachteile abschitzen zu  triebskosten ansteigen.

konnen. Dazu werden vier gangige War-

tungsverfahren vorgestellt: Vorbeugend mit

flexiblen manuellen Messungen
Reaktiv TOUCH PANELS CONTROLS  CONMECTIONS

Bei dieser Strategie werden u. a. wich-
Bei diesem Ansatz agiert man erstdann, tige Leistungsindikatoren periodisch
wenn etwas nicht mehr funktioniert und  gemessen, darunter Schwingung, Tem-
repariert werden muss. Die im Vorfeld peratur, Ndherung und Strom. Das Ver-
anfallenden Kosten fiir dieses Verfah- fahren ist ein guter erster Schritt beim
ren sind zwar gering, doch es gibt viele  Erreichen von Wartungszielen, birgt f
versteckte Kosten wie Sicherheit, au- jedoch Nachteile. Menschliches Versa- YASHAWA

RerplanmaRige Unterbrechungen und gen, Diagnosefahigkeiten, unterschied-
weitreichende Auswirkungen auf ande- liche Systeme und die fehlende Mog- WWW-Vi p a . at
re Maschinen in kritischen Bereichen. lichkeit zur Skalierung machen daraus
eine wenig grofartige Losung. VIPA EIektronik-Systeme GmbH
Geplant / vorbeugend A-1130 Wien, Hietzinger Kai 85
Automatisierte oder Online-Diagnose Tel: +43/1/8959363 -0 Fax: - 50
Dieses Verfahren ist aus einem guten eMail: elektroniksysteme@vipa.at

Grund zum Standard in vielen Bran- Intelligente Gerate an Maschinen kon-
chen geworden. Viele sehen darin den  nen dabei helfen, Probleme vorauszusa-
besten Ansatz, da er der menschlichen gen, bevor sie Budget, Sicherheit, Effi-
Natur am nachsten liegt und von vielen  zien oder Ertrag einschranken. In =

ELEKTRONIK

WISUALISIERLING & AUTOMATISIERLING
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einer idealen Welt ware eine automatisierte Losung die optimale
Wartungsstrategie. Jedoch ist diese, wie so hiufig, zu teuer und
verspricht nur fiir die wichtigsten Anlagen eine Investitionsrendi-
te. Die Ansichten beginnen sich jedoch zu wandeln.

Herausforderung: elektrische Messungen

Schon allein die Anzahl der Raffineriestillstinde sollte ausreichen,
um eine Verdnderung bei der traditionellen Wartungsstrategie
auszulosen, aber es gibt andere Faktoren, die ebenfalls eine Rolle
spielen. Das Alter von Raffinerien ist zu einem ernstzunehmen-
den Faktor geworden. Das Durchschnittsalter der 15 jungsten
Raffinerien in den Vereinigten Staaten liegt bei tiber 31 Jahren,
wobei die jiingste Raffinerie mit einer geforderten Olmenge von
100.000 Barrel pro Tag 37 Jahre alt ist. Dieses fortgeschrittene
Alter kann, neben anderen Faktoren, zu ungeplanten oder unkon-
trollierten Stillstanden fithren, wodurch das Unternehmen nicht
nur Millionen Dollar bei der Produktion verliert, sondern auch
moglicherweise Millionen Dollar an BuRgeldern zahlen muss. Die
Komplexitat des Problems wird noch weiter dadurch verstarkt,
dass die Griinde fiir den Stillstand nicht immer die gleichen sind:
23 % erfolgen aufgrund von Wartungsarbeiten, 46 % aufgrund
von mechanischen und 19 % wegen elektrischer Ursachen (mehr
als 60 % der elektrisch bedingten Stillstinde hatten unbestimm-
te Ursachen). Traditionelle Messungen reichen nicht langer aus,
um all diesen Arten von Stillstanden zu geniigen — elektrische
Messungen sind ebenfalls erforderlich. Messungen wie beispiels-
weise Strom, Netzqualitdt, die Temperatur des Transformatorols
und sogar die Analyse der Motorstromsignatur von elektrischen
Motoren konnen einen besseren Einblick in den Zustand der Raf-
finerie geben. Traditionelle Wartungsmethoden sind nicht langer
dafiir geeignet, die Menge und die Vielzahl von Messungen und
Messtypen zu bewdltigen, die erforderlich sind, um die Effizienz
zu steigern und ungeplanten Stillstanden vorzubeugen.

Herausforderung: Datenanalyse

Mehr Daten und Informationen tiber den Maschinenzustand zu
sammeln, ist allerdings nur ein Teil der Losung. Ein Artikel von

Wenn Unterneh-
men Daten und
Analysen priori-
sieren, kdnnen
sie Produktivitats-
und Gewinnstei-
gerungen erzielen
die fUnf bis sechs
Prozent hoher
liegen als bei
Mitbewerbern.

IDC stellt heraus, dass nur geschétzte 22 % der gesammelten
Daten ausreichend dokumentiert sind, um tatsachlich analysiert
zu werden. Zudem wird angenommen, dass von diesen Daten nur
fiinf Prozent analysiert werden. Es ist also nicht tiberraschend,
dass laut einer Umfrage der Allied Reliability Group 78 % des
verantwortlichen Wartungspersonals mit ihrem aktuellen War-
tungsansatz unzufrieden sind. Zu viel Zeit und Geld werden ein-
gesetzt und die Ergebnisse sind eher gering.

Herausforderung: Skalierung der Wartungsstrategie

Eine weitere Herausforderung ist das Skalieren der Wartungs-
strategie, sodass alle wichtigen Anlagen eingeschlossen werden.
Es konnen nicht einfach mehr Personen mit dem Problem betraut
werden, da diese sich nicht skalieren lassen. Laut dem US-ameri-
kanischen Amt fiir Arbeitsstatistiken (Bureau of Labor Statistics)
wird es in den kommenden Jahren nur 4 % mehr Experten fiir
den Bereich Schwingungen geben. Die richtigen Leute zu finden,
wird also zur Herausforderung. Im Gegensatz dazu kann nicht
mehr Geld in traditionelle automatisierte Messsysteme gesteckt
werden, da diese zu teuer und nicht flexibel genug sind, um di-
verse Signalarten zu messen. Eines ist jedoch gewiss: Es muss
etwas getan werden. Bernie Cook, Director of Maintenance and
Diagnostics bei Duke Energy, erklarte hierzu: ,Ohne zusatzliche
Ressourcen oder neue Technologien fiir Zustandsiiberwachungs-
systeme wird das Risiko von Systemausfillen steigen.” Mit an-
deren Worten: Wir miissen eine bessere Moglichkeit finden, um
Probleme schneller zu erkennen, da dies den Unterschied zwi-
schen einem Lagerwechsel in Hohe von 5.000 USD und einem
schwerwiegenden Ausfall des Lagers in Hohe von 150.000 USD
machen kann.

Die Lésung

Jetzt ist es an der Zeit, in eine neue Strategie zu investieren. Er-
forderlich ist eine vorausschauende Wartungsstrategie, die sich
in eine bestehende Unternehmensinfrastruktur integriert und das
Erfassen von Daten auf mehreren Maschinen automatisiert, um
Maschinenausfélle vor schwerwiegenden und kostenintensiven
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Reparaturen vorauszusehen. In einer Forschungsstudie am Elec-  Gerate offen dargestellt wird. Mit der erweiterbaren Softwaresui-
tric Power Research Institute wurde herausgefunden, dass eine te lassen sich Messungen erfassen und analysieren sowie Alarme
vorausschauende Wartungsstrategie nur ein Drittel einer vorbeu-  erzeugen. Auferdem konnen Daten und Ergebnisse dargestellt
genden oder geplanten Wartungsstrategie verursacht und einen  und verwaltet sowie die dezentrale Verwaltung umfangreicher
schwerwiegenden Ausfall nahezu unwahrscheinlich macht. Diese ~ Uberwachungssysteme erleichtert werden.

Schlussfolgerung wird durch die Ergebnisse von Forschern bei

McKinsey & Company untermauert, die Folgendes feststellten: NI InsightCM Enterprise bietet u. a.:

,Wenn Unternehmen Daten und Analysen priorisieren, konnen

sie Produktivitats- und Gewinnsteigerungen erzielen, die finf bis = Integrierte Analyse- und Alarmfunktionalitdt sowie dezentrale
sechs Prozent hoher liegen als bei Mitbewerbern.” Da Erdolraffi- interaktive Darstellung von Signalverlaufsdaten.

nerien hohe Anspriiche stellen, reichen ihre Messanforderungen = Skalierbarkeit auf Hunderte Datenerfassungsgerate pro Server.
haufig liber die von traditionellen und Leistungsmessungen hin- ® Unterstiitzung fiir Schwingungs- und Prozessmessungen

aus. Dazu ist eine Plattform erforderlich, die flexibel genug fiir die mithilfe integrierter Hardwareoptionen.

Integration unterschiedlicher Messungen und dabei gleichzeitig ® Dezentrale Verwaltung von Uberwachungssystemen
wirtschaftlich genug ist, um eine Investitionsrendite abzuwerfen. und Nutzern.

Diese Plattform kann sogar so flexibel sein, dass sie sowohl Steu- ® IT-freundliche Sicherheitsfunktionen wie das Authentifizieren
er- und Regel- als auch Uberwachungsanwendungen zur weite- von Nutzern und Geraten.

ren Vereinfachung eines Systems durchfiihrt.

Dank dieser neuen Losung lasst sich die Kontrolle iiber das War-
NI InsightCM™ Enterprise von National Instruments bietet eine  tungsprogramm zuriickgewinnen und Gerdte konnen proaktiv
plattformbasierte Losung fiir diese Zwickmiihle. Diese sofort ein-  verwaltet werden. Weitere Informationen {iber die vorausschau-
satzbereite integrierte Hard- und Softwarelosung fiir die Online- ende Wartung sowie Zustandsiitberwachungsverfahren fiir Erdol
Zustandsiberwachung unterstiitzt Unternehmen dabei, einen und -gas bietet die Webseite ni.com/condition-monitoring/d.
Uberblick zu gewinnen und den Betrieb sowie die Wartungspro-
gramme zu verbessern, indem der Zustand ihrer Maschinen und www.hi.com/austria

ATE + OEM + FORSCHUNG + TEST- UND MESSSYSTEME X\TDI(
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Die Stiwa Group entwickelt und produziert
mit 1.300 Mitarbeitern an sechs Standorten
automatisierte Zufuhr-, Verpackungs- und

Transportsysteme sowie Montage- und

Prozessmodule. (Alle Bilder © Stiwa Group)

B INDUSTRIELLE HARD- UND SOFTWARE

Das Video zu
AMS Analysis-Cl

Stiwa erhdht die Gesamtproduktionsmenge von Automationsanlagen:

Um 30 9% verkurzte

Gesamtzykluszeit

Die Stiwa Automation GmbH mit Hauptsitz in Attnang-Puchheim ist ein Branchenfiihrer im Bereich Hochleistungsautomation.
Die 1.300 Mitarbeiter des Unternehmens an vier Standorten versorgen Stiwa-Kunden mit automatisierten Zufiihr-,
Verpackungs- und Transportsystemen sowie mit Montage- und Prozessmodulen. Stiwa-Ingenieure verwenden MATLAB®,
um groBe Mengen von Produktionsdaten, die vom Anlagenleitstand AMS ZPoint-Cl in Fast-Echtzeit erfasst werden, zu
analysieren. Diese Vorgehensweise erlaubt es ihnen, zeitoptimale Trajektorien fiir Maschinen zu berechnen, Zykluszeiten
fiir Produktionssysteme zu verkiirzen und die Produktionsmenge zu erhéhen.

,Mit der Fertigungssoftware von
MATLAB und Stiwa kénnen wir Algorith-
men verwenden, um die Produktionska-
pazitat von mechanischen Systemen zu
maximieren, Systemprobleme in der
Software festzustellen und zu beheben
und die Daten, die wir erfassen, schnell
zu analysieren, um die Automationsanla-

gen zu optimieren”, sagt Alexander Mei-
singer, Vertriebsleiter fiir Manufacturing
Software bei Stiwa.

Herausforderung Datenauswertung

Alle acht Sekunden erfasst ein typisches
Stiwa-System mehr als 9 MB unbear-

beitete Produktionsdaten in 150.000
Datensatzen, die Gerduschentwicklung,
Drehmoment und weitere Maschinen-
messwerte umfassen. Diese Daten miis-
sen gefiltert und verarbeitet werden, um
angemessene Toleranzen zu ermitteln,
zeitoptimierte Spuren fiir Roboter oder
flexible Ubertragungssysteme zu be-
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rechnen oder den Prozess zu verandern
— zum Beispiel durch Anpassung der
Riemenspannung.In der Vergangenheit
haben Stiwa-Ingenieure Datenauswerte-
algorithmen in low-level Programmier-
sprachen wie [EC 61131-3 Strukturierter
Text fiir SPS geschrieben. Dieser Ansatz
war schwerfallig und wurde undurch-
fuhrbar, als die Algorithmen immer
komplexer wurden. Mit dem Algorith-
mus fiir die Trajektorien-Planung wird
beispielsweise eine Bahn durch vier Po-
sitionen unter Einhaltung der Gelenkbe-
schrankungen berechnet. Fiir jede An-
derung an dem Algorithmus wiirde ein
Tag fiir die SPS-Code-Implementierung

B INDUSTRIELLE HARD- UND SOFTWARE

und ein weiterer Tag fiir die Fehlerbe-
seitigung benotigt werden. Stiwa muss-
te die Entwicklung und Ausfiihrung von
komplexen Algorithmen zur Gewinnung
von hilfreichen Informationen aus um-
fangreichen Datensatzen beschleuni-
gen. Das Unternehmen benoétigte eine
Entwicklungsumgebung mit integrierten
Datenanalysefunktionen, sodass sich die
Ingenieure auf die Problemlosung und
nicht auf hardwarenahe Implementie-
rungsdetails konzentrieren konnten. Sie
wollten Werkzeuge verwenden, mit de-
nen die meisten neuen Ingenieure ver-
traut waren. Die Werkzeuge mussten die
Integration von Algorithmen in das vor-

Unser Anlagenleitstand AMS ZPoint-Cl erfasst 24 Stunden am
Tag eine riesige Menge von Maschinen-, Prozess- und Produktdaten.
Durch die sofortige Analyse dieser Daten in MATLAB und AMS Analysis-
Clhaben wir eine Verzehnfachung der Genauigkeit, eine Verklrzung
von 30 % der Gesamtzykluszeit und eine deutliche Erhdhung der

Produktionsmenge erreicht.

Alexander Meisinger, Vertriebsleiter fiir Herstellungssoftware bei Stiwa

wWww.automation.at

‘| Halte 1-2,

‘@
Anlagenleitstand
von Stiwa, basierend
» auf MATLAB, AMS
2 ZPoint-Cl und AMS
Analysis-Cl.

handene .NET-Produktivsystem des Un-
ternehmens erleichtern. Stiwa wollte die
Ausfithrung von Algorithmen durch den
Zugriff auf die vorhandene Mehrkern-
prozessor-Infrastruktur beschleunigen.

Weitreichende Losung

Unter Verwendung von MATLAB hat Sti-
wa einen Workflow fiir die Durchfithrung
von Datenanalysen und die Optimierung
der Gesamtproduktionsmenge imple-
mentiert. Bei diesem Workflow impor-
tieren Stiwa-Ingenieure Maschinen- und
Produktdaten in MATLAB. AnschlieSend
filtern, resamplen und visualisieren sie
die Daten, um Probleme und Optimie-
rungsmoglichkeiten zu ermitteln.

Die Ingenieure entwickeln Algorithmen
in MATLAB, um die Datenanalyse zu au-
tomatisieren und zeitoptimale Trajektori-
en fur Robotik-Komponenten zu planen.
Die Algorithmen nutzen Funktionen der
Optimization Toolbox™ zur Berechnung
dieser optimalen Trajektorien basierend
auf festgelegten Einschrankungen, =
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e
einschlieflich  Geschwindigkeit und
Platzbegrenzung.

Das Team verwendet die Parallel Compu-
ting Toolbox™, um Trajektorien-Berech-
nungen durch Ausfiithrung der Optimie-
rung auf den Computerarbeitsplatzen
mit bis zu sechs Prozessorkernen zu be-
schleunigen. Sie verwenden die implizi-
te Parallelisierung der fmincon-Funktion
und vektorisieren anschlieBend den
Algorithmus, um die Leistung der im-
pliziten Parallelisierung noch weiter zu
verbessern. Vor der Parallelisierung des
Codes optimieren die Ingenieure ihre
Algorithmen mithilfe des MATLAB Profi-
ler, um die Funktionen zu ermitteln, die
die meiste Zeit in Anspruch nehmen.

Nach den Unit-Tests verwendet das
Team MATLAB Compiler™ und MATLAB
Compiler SDK™, um ihre fertigen Algo-
rithmen als .NET-Komponenten zu ver-
packen. Die .NET-Komponenten werden
einer letzten Priifungsrunde unterzogen,
bevor sie in ein Produktivsystem integ-
riert werden.

Die Integration dieser Komponenten in
den Stiwa-Anlagenleitstand basierend

¢
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4

auf AMS ZPoint-CI und AMS Analysis-CI
ermoglicht geschlossene Regelkreise in
der Produktion. Die .NET-Komponenten
und die MATLAB-Algorithmen, die sie
enthalten, werden etwa alle zehn Sekun-
den aufgerufen, um die erfassten Daten
zu analysieren und die Maschinenpara-
meter einzustellen.

Gesamtzykluszeit um 30 % verkiirzt

,Durch die zeitoptimierte Trajektori-
enplanung, die wir mit MATLAB, Opti-
mization Toolbox, AMS ZPoint-CI und
AMS Analysis-CI durchgefiithrt haben,
konnten wir die Gesamtzykluszeit fiir
unsere Bearbeitungsverfahren um 30 %
verkiirzen”, sagt Meisinger. ,,Das hat zu
einer deutlichen Erhéhung der Produkti-
onsmenge gefiihrt.”

Umfangreiche Datensétze werden in Se-
kundenschnelle analysiert. ,,Um effektiv
arbeiten zu konnen, miissen unsere Al-
gorithmen eine riesige Menge von Da-
ten in Fast-Echtzeit analysieren”, sagt
Martin Werner, Entwicklungsingenieur
Software-Tools bei Stiwa. , Wir haben
diese hohe Leistungsstarke durch Opti-
mierung unserer MATLAB-Algorithmen

Um effektiv arbeiten zu kdnnen, mUssen unsere Algorithmen
eine riesige Menge von Daten in Fast-Echtzeit analysieren. Wir haben
diese hohe Leistungsstarke durch Optimierung unserer MATLAB-
Algorithmen mit dem MATLAB Profiler und durch Ausfuhrung von
Trajektorienoptimierungen auf mehreren Rechenkernen mit der Parallel

Computing Toolbox erreicht.

Martin Werner, Entwicklungsingenieur Software-Werkzeuge bei Stiwa
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Dank dem
AMS Ana-
lysis-Cl von
Stiwa haben
Anwender die
Details ihrer
Stiwa-Anla-
gen stets voll
im Blick, und
das standor-
tungebunden.

mit dem MATLAB Profiler und durch
Ausfithrung von Trajektorienoptimierun-
gen auf mehreren Rechenkernen mit der
Parallel Computing Toolbox erreicht.”
,Unter Verwendung von MATLAB
Compiler SDK zur Integration unserer
MATLAB-Algorithmen in ein .NET-Pro-
duktionssystem konnen wir zudem den
Algorithmus leicht auf mehreren Ma-
schinen bereitstellen”, ergdnzt Robert
SchoRBleitner, Leiter des Geschaftsbe-
reichs Manufacturing Software.

B www.mathworks.de

Die Stiwa Automation GmbH mit
Hauptsitz in Attnang-Puchheim ist ein
Branchenflhrer im Bereich Hochleis-
tungsautomation. Die 1.300 Mitarbeiter
des Unternehmens an vier Standorten
versorgen die Stiwa-Kunden mit auto-
matisierten Zuflihr-, Verpackungs- und
Transportsystemen sowie mit Monta-
ge- und Prozessmodulen.

Stiwa Automation GmbH
Salzburgerstr. 52

A-4800 Attnang-Puchheim
www.stiwa.com
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Reizthema ,Schwarzmalerei”

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

www.tug.at

In der Politik steht gelebte Destruktivitat
leider fast schon auf der Tagesordnung:
Alles, was von der ,Gegenseite” kommt,
wird kategorisch abgelehnt und somit je-
der verniinftige Diskurs bereits im Ansatz
erstickt. Dabei mahnte unser neuer Bun-
deskanzler Christian Kern bereits in sei-
ner Antrittsrede: ,,Es macht keinen Sinn,
dem anderen keinen Millimeter Erfolg zu
gonnen. Bei jeder Idee, die der andere
versucht konstruktiv zu entwickeln, von
vornherein ,Njet’ zu sagen und nicht fiir
eine sinnvolle Diskussion zur Verfiigung
zu stehen.” Verdndert hat sich die Ge-
sprachskultur zwischen den einzelnen
Parteien seither nicht. Man hort nach wie
vor von keinem Vorschlag, bei dem nicht
irgendjemand aus einem anderen Inter-
essenslager auf die Bremse tritt. In produ-
zierenden Unternehmen orte ich teilwei-

Wie war's mit

einem ,New Deal“?

se ahnliche Probleme. In einer Zeit der
zunehmenden Globalisierung stellt sich
aufgrund moderner Vernetzungsmog-
lichkeiten auch hier vermehrt die Frage:
Nach auBen hin (z. B. Richtung Zulieferer
und Endkunden) 6ffnen oder abschotten?
Bisher vorhandene Abteilungsgrenzen
aufweichen oder beibehalten? Unter-
schiedliche , Kulturen” — in unserem Fall
u. a. IT-Verantwortliche und Automati-
sierungstechniker — in ihrem jeweiligen
Arbeitsverstandnis ungebremst aufein-
anderprallen oder entsprechend gebrieft
langsam zusammenwachsen lassen? In-
tegration ist ein vorherrschendes Thema
und eine der grofSten Herausforderungen
der heutigen Zeit - hier (in unserer Bran-
che) wie dort (in der Politik). Gefragt sind
Losungsansatze, die langfristig Sinn ma-
chen und keine uniiberlegten Hauruck-
Aktionen. Es braucht in beiden Fallen
ganzheitliche Strategien statt punktuell
gesetzter PseudomafSnahmen. Und last
but not least ist ein faires und ehrliches
Miteinander erforderlich. Denn nur wenn
alle in dieselbe Richtung lenken, konnen
die gesteckten Ziele letztendlich erreicht
werden. Sobald ein paar blockieren oder
gegensteuern, wird ein kontinuierliches
Weiterkommen schwierig bis unmaoglich.
Deshalb empfiehlt sich ein offener Aus-
tausch mit der ,Opposition”, bei dem die
Pros und Contras aller Beteiligten ange-
sprochen, angehort und maglichst neut-
ral diskutiert werden. Schlieflich heif3t es
nicht umsonst: Durchs Reden kommen
d'Leut zam. Und wenn man es genau
betrachtet, stellen unterschiedliche Mei-
nungen sogar einen nahezu unbezahlba-
ren Wert dar, schiitzen sie doch vor einer
gewissen Betriebsblindheit.

Besser ,,Wirklich-Tuer*
als ewige Mdchtegerns

Eine weitere Kluft, die jedweden Fort-
schritt auf unbarmherzige Art und Weise
abbremst, ist jene zwischen Wollen und
Tun: Einerseits wollen wir alle Pioniere
und in bestimmten Bereichen Vorrei-
ter sein, andererseits verldsst viele von
uns der Mut, wenn es wirklich darauf
ankommt, ins kalte Wasser zu springen
und Neues auszuprobieren. Wir neigen

dazu ,sicherheitshalber” im selben Trott
wie bisher zu verweilen, wohl wissend,
dass Stillstand in kompetitiven Zeiten wie
diesen sehr schnell einen enormen Riick-
schritt bedeutet. Zumal der aktuell statt-
findende technologische Wandel mit sei-
nen disrupten Tendenzen teilweise ohne
jede Vorwarnung in die Bedeutungslosig-
keit drangt, was kurz zuvor noch als siche-
res und lukratives Geschaftsfeld erschien.
Das bedeutet: Die Intervalle, in denen die
Karten am Markt neu gemischt werden,
verkiirzen sich zusehends. Umso wichti-
ger ist es als produzierendes Unterneh-
men, die eigenen Prozesse zu 100 % im
Griff zu haben. Bei einer proscicon-Studie
aus dem Jahr 2015 zeigten sich demnach
fast alle Befragten dariiber einig, dass
eine ganzheitliche und echtzeitfahige IT-
Plattform zur Erfassung, Auswertung und
Visualisierung von Daten aus verschie-
denen Systemen wichtig oder sogar ent-
scheidend ware. Trotzdem wird einstwei-
len noch sehr verhalten in entsprechende
Losungen investiert. Dabei wiirde sich ein
IT-gestiitzter Rontgenblick auf samtliche
Ablaufe im Unternehmen sehr schnell
bezahlt machen. Denn ein prozessnah
operierendes  Fertigungsmanagement-
system wie MEPIS OPEX ist eine klare
Kampfansage an alles, was produzieren-
de Unternehmen tber kurz oder lang
,krank” macht: heimliche Energiefresser,
ungewollte Stillstande, ineffiziente Pro-
zesse, Planungsfehler, Schnittstellenpro-
bleme, Kommunikationsschwierigkeiten
zwischen verschiedenen Abteilungen etc.
Und wer vor der eigenen Ture kehrt und
im Detail betrachtet, was in den eigenen
Reihen so alles schief lauft bzw. kiinftig
besser zu machen ist, findet sich be-
stimmt frither auf der Erfolgsspur wieder
als einer, der nur jammert und die Schuld
fiir etwaige EinbuBen oder Verluste stets
nur im AuBen sucht. Bundeskanzler
Christian Kern sprach sich in seiner An-
trittsrede fiir mehr Mut zur Veranderung
und fir das Aufbrechen eingefahrener
Strukturen aus, um Osterreich zukunfts-
fit zu machen. Ich kann mich dem nur
anschlieBen. Wir haben es selbst in der
Hand wie wir die Zukunft gestalten!

B www.tug.at
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Effiziente Entwicklung mechatronischer Systeme
fUr die ressourcenschonende Landwirtschaft:

Schneller zu

besseren Maschinen

APV sichert seine marktfiilhrende Stellung durch Nutzung von Solid Edge zur effizienten Entwicklung mechatronischer
Systeme flir die dkonomisch und 6kologisch nachhaltige Prazisions-Landwirtschaft.

Effizienz und Ressourcenschonung werden in der Land-
wirtschaft grofgeschrieben. Ein weltweiter Wettbewerb um
preisbewusste Konsumenten und deren steigendes Oko-Be-
wusstsein filhren zu immer knapperen Kalkulationen und zu
einer zunehmenden Okologisierung in der landwirtschaftli-
chen Produktion.

Prazision in der landwirtschaftlichen Produktion

Das zwingt Landwirte, ihre Produktionseffizienz zu erhohen
und zugleich im Interesse der Nachhaltigkeit die natirlichen
Ressourcen zu schonen. Zu diesem Zweck steigern sie bei
Bodenbearbeitung, Aussaat, Diingung und Pflanzenschutz
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links APV Technische Produkte GmbH entwickelt und produziert

innovative Land- und Kommunalmaschinen. Hauptprodukte sind

Bodenbearbeitungsmaschinen sowie Streu- und Sévorrichtungen
fur die nachhaltige Landwirtschaft. (Alle Bilder: APV)

rechts APV nutzt Solid Edge nicht nur fiir die 3D-Konstruktion
der mechanischen Struktur-, Blech- und Kunststoff-Teile, sondern
auch firr die Erstellung von Hydraulik- und Schaltplénen sowie der
Kabelbaume der komplexen mechatronischen Gerate — hier das
Spitzenmodell GP 600.

die Prazision und damit die Produktivitat. Nachdem
mit verschiedenen Bodenbearbeitungsgeraten ein
optimales Saatbett bereitet wurde, bringen sie nun
in moglichst gleichmalRigen Abstanden eine vorher
exakt definierte Menge Saatkorner pro Quadratmeter
aus. Ahnlich genau und dadurch sparsam dosieren
sie Diinger- oder Pflanzenschutzmittel wie z. B. das
Schneckenkorn.

Losungen fiir kleine und mittlere Anwendungen

Wihrend namhafte Landtechnik-Hersteller bereits www.lti-motion.com
seit Lingerem innovative Losungen fir landwirt- =

LTi AUSTRIiA GmbH
Durisolstr. 1 - 4600 Wels

93 Tel.; +43 72 42 36 09 44-0 - Fax: +43 72 42 36 09 44-5 @

info.austria@Iti-motion.com - www.lti-motion.com
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schaftliche GroRRbetriebe anbieten, war
das Angebot bis vor einigen Jahren fir
kleinere Mengen, etwa fiir die Grin-
landpflege oder den Zwischenfruchtan-
bau, wenig befriedigend. Die APV
Technische Produkte GmbH (APV) mit
Sitz in Hotzelsdorf im nordlichen Nie-
derosterreich entwickelt und produziert
Systeme zur gezielten und dosierten
Ausbringung kleiner Saatgiiter sowie
korniger Diinge- und Pflanzenschutz-
mittel. Dazu gehoren Scheiben- und
Pneumatikstreuer sowie Striegel und
Walzen zur Bodenbearbeitung. Fiir die

(Bild: © Foto Andraschek)

intensive Griinlandpflege bietet APV
Striegel, Walzen und Streuer unter dem
Markennamen Griinlandprofi als kom-

Ve
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,Bei der Plattform-orientierten Entwicklung
kommen uns die Fahigkeiten von Solid Edge
zur einfachen Wiederverwendung existierender
EntwUrfe sehr zustatten, sodass wir fur ganze
Projekte nur wenige Wochen Realisierungszeit
veranschlagen.

Ing. Gregor Witzmann MSc., Leitung Entwicklung und
Kundendienst APV Technische Produkte GmbH

pakte Einheit an. ,Durch ausschlief3li-
che Konzentration auf diese Systeme so-
wie durch Integration von Entwicklung
und Kundendienst fur Anforderungs-
erhebung und Erprobung entwickelte
sich APV zu einem weltweit fiihrenden
Anbieter in diesem Segment”, sagt Ing.
Gregor Witzmann, MSc., Technischer
Leiter von APV. ,Unser jahrliches Um-
satzwachstum im zweistelligen Prozent-
bereich verdanken wir unseren innova-
tiven, leicht beherrschbaren Produkten,
die wir marktspezifisch angepasst tber
ein weltweites Vertriebsnetz, aber auch
an international tdtige OEMs liefern.”

Eine Software fiir alle Disziplinen

Die Erzeugnisse von APV bestehen aus
Mechanik, Hydraulik und Pneumatik

<
<%

Auch Explosionszeichnungen fur Ersatzteil-
kataloge und Bedienungsanleitungen gene-
rieren die APV-Entwickler in Solid Edge.
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sowie Steuerungselektronik und Soft-
ware samt umfangreicher Sensorik und
sind daher Musterbeispiele mechatro-
nischer Produkte. Ihre Entwicklung er-
folgt zur Ganze im Haus, ebenso wie die
der Priifstande fiir ihre Erprobung. Das
16-kopfige Team nutzt dazu bereits seit
2003 die Software Solid Edge® von Sie-
mens PLM Software.

,Wir nutzen Solid Edge fiir alle Aspekte
der Produktentwicklung ab der Konzep-
terstellung”, erklart Witzmann. ,Dazu
gehort neben der 3D- Konstruktion der
mechanischen Struktur-, Blech- und
Kunststoff-Teile auch die Erstellung von
Hydraulik- und Schaltplanen sowie der
oft komplexen Kabelbdume.”

Aus der Konstruktion
in die Dokumentation

Auch Explosionszeichnungen fiir Ersatz-
teilkataloge und Bedienungsanleitungen
generieren die APV-Entwickler in Solid
Edge, ebenso wie fotorealistische Rende-
rings, etwa fir Vertriebsunterlagen und
Angebote. ,,Beinahe noch wichtiger sind
PDF-Dokumente mit eingebetteten 3D-
Modellen”, sagt Witzmann. ,Diese wer-
den ebenso von der Arbeitsvorbereitung
fir die Montage genutzt wie vom Ver-
trieb, um Kunden das Produkt von allen
Seiten zu prasentieren und zu erlautern.”
Erzeugt werden diese ,lebenden” Doku-
mente als kompletter Satz von Fer- =
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links Auch die Konstruktion von Vorrichtungen und Prifmit-
teln — hier ein Querverteilungs-Prifstand — erfolgt bei APV in
Solid Edge.

rechts Von den APV-Ingenieuren erstellte PDF-Dokumente mit
3D-Modellen aus Solid Edge werden von der Arbeitsvorberei-
tung fir die Montage genutzt und vom Vertrieb, um Kunden

das Produkt von allen Seiten zu prasentieren und zu erlautern.

INDUSTRIALsales

lhr Partner zur Kostensenkung:
REGRO ELEKTRO-GROSSHANDEL

REGRO hilft seinen Kunden aus der INDUSTRIE durch optimierte und effizien-
tere Beschaffungsprozesse beim Kauf von Elektro-Installationsmaterial Kosten
zu senken und einen Mehrwert zu schaffen.

Ist das nicht auch ein Thema flir Sie? Kontaktieren Sie uns — wir beraten Sie gerne!

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

|REGRO
www.regro.at fuhrend in

www.REGROshop.at ELEKTRO-GROSSHANDEL Kompetenz & Partnerschaft
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tigungsunterlagen mittels eines Zusatz-
moduls von Ing. Wolfgang Hackl, der
APV als Vertriebspartner von Siemens
PLM Software betreut.

In Kooperation mit ihm enstand auch
eine bidirektionale Schnittstelle zwi-
schen Solid Edge und dem bei APV
verwendeten Warenwirtschaftssystem,
iiber das die beiden Softwarepakete
und damit die technischen und kauf-
mannischen Abteilungen Artikel- und
Stiicklistendaten austauschen. ,Die
Schnittstelle zum ERP-System hat sich
sehr schnell amortisiert, denn sie elimi-
niert Probleme wie z. B. Doubletten”,
freut sich Witzmann.

Schnell und sicher
mit Synchronous Technology

Die Produkte von APV finden im Zu-
sammenwirken mit landwirtschaftli-
chen Maschinen und Geraten anderer
Hersteller Verwendung und miissen
auf diese abgestimmt werden. Unter
anderem deshalb sind haufig Daten aus
anderen CAD-Systemen zu importieren.
Diese Aufgabe erleichtert die in Solid
Edge verwendete Synchronous Techno-

logy.

,Diese fortschrittliche Technologie
brachte einen enormen Sprung in der
Usability von Solid Edge”, sagt Witz-
mann. , Die Software ist dadurch noch
einfacher zu verstehen. 13-jahrige
Schiiler aus nahen Mittelschulen, die
einen Schnuppertag zur Berufsorientie-
rung bei uns verbringen, sind meist be-
reits am frithen Nachmittag in der Lage,
selbststindig erste einfache Konstukti-
onen zu erstellen.” Manche davon keh-
ren zu APV zuriick, um hier eine Lehre
als Konstrukteur zu absolvieren.

APV-Techniker nutzen die Synchro-
nous Technology auch sonst sehr in-
tensiv, da sie ihre Arbeit wesentlich
beschleunigt. ,Grundsatzlich arbeiten
wir bei APV Plattform-orientiert. Dabei
kommen uns die Fahigkeiten zur einfa-
chen Wiederverwendung existierender
Entwiirfe sehr zustatten, sodass wir
flir ganze Projekte nur wenige Wochen
Realisierungszeit veranschlagen”, be-

richtet Witzmann. ,Einige Produktop-
timierungen an einzelnen Baugruppen
konnten wir von der ersten Idee bis
zum erfolgreichen Feldeinsatz in we-
nigen Tagen umsetzen.” Um bei die-
sem Tempo Koordinationsprobleme zu
vermeiden, nutzt APV den integrierten
Revision Manager fiir die liickenlose
Revisionsverwaltung.

Weiterer Software-Ausbau geplant

Noch ist APV nicht gro genug, um ein
eigenes Team von Simulationsingeni-
euren fur wissenschaftliche Festigkeits-
prifungen zu unterhalten. ,Obwohl wir
dabei sind, das entsprechende Know-
how auch intern aufzubauen, greifen
wir fiir diese Aufgaben meist auf die
Dienste von Awotec als Partner von Sie-
mens PLM Software Partner zuriick”,
erklart Witzmann. , Generell nimmt die
Bedeutung von Simulation und virtu-
eller Entwurfsiiberpriifung rapide zu.”
Bereits jetzt nutzen die APV-Entwickler
die Simulationsmoglichkeiten in Solid
Edge intensiv fiir Uberschneidungs- und
Kollisionsanalysen. Auch die Gewichte
werden nicht durch Verwiegung in der
Produktion ermittelt, sondern von Solid
Edge aus den hinterlegten Material- und
Geometriedaten errechnet.

,Universell einsetzbar und einfach ad-

ministrierbar, ist Solid Edge genau das,
was ein kleineres Unternehmen wie APV
braucht”, sagt Witzmann. , Die Software
hilft unserem Unternehmen, Innovatio-
nen schnell und mit gesicherten Ergeb-
nissen in Produkte umzusetzen und so
auf dem globalen Agrartechnikmarkt
eine fiihrende Rolle zu spielen.”

B www.siemens.com/plm

Anwender

APV  Technische Produkte GmbH
entwickelt und produziert innovative
Land- und Kommunalmaschinen.
Das Unternehmen ist ein fuhren-
der Hersteller von Maschinen zur
prazisen, gezielten  Ausbringung
von Saatgut, Dinge- und Pflanzen-
schutzmitteln sowie von Maschinen
zur schonenden, o©kologisch nach-
haltigen Bodenbearbeitung in der
Landwirtschaft. Hauptprodukte sind
Bodenbearbeitungsmaschinen sowie
Streu- und Séavorrichtungen fir die
nachhaltige Landwirtschaft.

APV Technische Produkte GmbH
Dallein 15, A-3753 Hbtzelsdorf

Tel. +43 2913-8001

www.apv.at



Fur den Schalttafeleinbau:

Inteligente LED-Anzeigen

Die mikroprozessorgesteuerten GOGALIGHT LED-Anzeigen von Goga-
tec eignen sich ideal zur Uberwachung industrieller Prozesse. Sie sind
sowohl als giinstige Zusatzanzeige von Messwerten (4 — 20 mA) vor
Ort als auch als Bestandteil einer komplexen Visualisierung (RS485-
Netze) einsetzbar.

Mit ihren kompakten Abmessungen (26 x 48 x 65 mm) passt
die LED-Anzeige in jedes Standard-Tasterloch mit 22,5 mm
Durchmesser. Das ermdglicht den schnellen und komfortab-
len Aufbau von Visualisierungssystemen fiir verschiedene
Ablaufe. Auf der Vorderseite des Gerates befindet sich eine
vierstellige 7-Segment-LED-Anzeige mit 14 mm Zeichenho-
he zum Anzeigen des Messwertes, von Fehlermeldungen
sowie der Funktionen und Werte wahrend der Program-
mierung. Die Programmiertasten sind auf der zylindrischen
Oberflache des Gerates angebracht. Die Anzeige erfolgt je
nach Ausfiihrung in griin oder rot. Harschen Umweltbedin-
gungen begegnet die LED-Anzeige frontseitig mit Schutzart
IP65 und riickseitig mit [P20, einer Betriebstemperatur von
—-30° C bis +70° C und einer relativen Luftfeuchtigkeit bis
80 % (nicht kondensierend).

Die LED-Anzeige gibt es als GOGALIGHT ITP11 zum Mes-
sen und Anzeigen des Normsignals 4 bis 20 mA und als GO-
GALIGHT SMI2 in der Netzwerkversion fiir RS485 Modbus
als Master oder Slave.

GOGALIGHTITP11 ist fir den Anschluss beliebiger Messum-
former mit einem 4 — 20 mA Ausgang ausgelegt. Das Gerat
versorgt sich selbst tiber den Messstrom. Der Messbereich
erstreckt sich von 3,8 bis 22,5 mA bei einer Messgenauig-
keit 0,2 % + 1 Digit. Die Messrate betragt eine Messung
pro Sekunde. Neben Messwerten werden auch Grenzwert-
iber- und unterschreitungen angezeigt. Fir spezielle Trans-
mitter kann zwischen linearer und Quadratwurzel-Funktion
umgeschaltet werden. Ein Filter fur die Dampfung der Si-
gnalschwankungen und Einstellung der Filterkonstante ist
ebenso vorhanden wie ein Passwortschutz gegen unbefug-
ten Zugriff.

GOGALIGHT SMI2 ist fiir die Anzeige von Messwerten in
RS485-Netzen konzipiert und unterstiitzt die Protokolle
Modbus RTU/ASCII sowie akYtec. Die Programmierung
erfolgt Uiber drei Tasten und kann unterschiedliche Variab-
lentypen wie INT, WORD, FLOAT oder STRING verarbeiten.
Das Gerat verfiigt iiber eine sekundare Spannungsquelle mit
galvanischer Trennung und sorgt so fiir eine stabile Strom-
versorgung und bietet Schutz gegen Verpolung. Uber eine

INDUSTRIELLE HARD- UND SOFTWARE

Die intelligenten LED-
Anzeigen GOGALIGHT
fur den Schalttafel-
einbau er6ffnen neue
Anzeigemdglichkeiten.

RS485 2-Draht Busschnittstelle wird die LED-Anzeige mit
dem Netzwerk verbunden. Die Ubertragungsgeschwindigkeit
erstreckt sich dabei von 2,4 bis 115,2 kBd.

B www.gogatec.com

LUBRICATING
EFFICIENCY

Weil jeder Tropfen kostbar ist.

Optimieren Sie den Befettungsprozess
lhrer Bauteile mit dem Spezialisten fiir
moderne Befettung: ABNOX

¢ Moderne und ausgereifte
Dosier-Technologie

¢ Maximale Wiederholgenauigkeit

¢ Massgeschneiderte Losungen

o Kurzer und schneller
Arbeitsvorgang

¢ Hochste Qualitat und Prazision
* Hohe Prozesssicherheit

Besuchen Sie uns auf der

Automatica in Miinchen

vom 21.-24.6.2016 ——

Halle A6, Stand 226 TEESE

=

-

(3 ABNOX

Lubrication & Metering Solutions

I —

ABNOX AG CH-6330 Cham www.abnox.com

For Smooth Operations
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Weidmuller MultiMark: Der Kabelmarkierer der SFX-Reihe

ist hochbiegsam und passt sich der Kabelflihrung an.

Das Video zu u-link

www.automation.at/
video/121996

»All-in-one-System®*

Die Markierungslésung Multimark von Weidmiiller liefert eine technisch perfekte und duBerst wirtschaftliche Markierung
von Reihenklemmen, Leitern, Kabeln und Geréaten fiir kleine und mittlere ProjektgroBen.

Mit zunehmender Komplexitat der Verbin-
dungstechnik steigt auch der Bedarf nach
systematischer und schneller Kennzeich-
nung im Schaltschrank — besonders im
Hinblick auf Industrie 4.0. Markierungen
bilden die Grundvoraussetzung fiir eine
sachgerechte Kennzeichnung der verbau-
ten Komponenten. Die innere Ordnung
des Schaltschrankes muss im Servicefall
in kiirzester Zeit erfassbar sein. Ideal sind
aufeinander abgestimmte Systeme. Die
Markierungslosung MultiMark von Weid-
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miuller vereint Thermotransferdrucker
THM MMP und Reihenklemmen-, Leiter-,
Kabel- und Geratemarkierer in einem aus-
gereiften Konzept. MultiMark ist ein Sys-
tem von Markierern, das mit der prizise
abgestimmten Software M-Print® PRO und
Druckertechnik perfekt auf aktuelle und
kiinftige Anforderungen eingeht und sich
zugleich bei kleinen und mittleren Projekt-
groBen als dulerst wirtschaftlich erweist.
Der kompakte und modular konstruierte
Thermotransferdrucker THM MMP reicht

als einziger Drucker aus, um die vielfal-
tigen Markierungsaufgaben bei Reihen-
klemmen, Leitern, Kabel oder Geriaten mit
hoher Effizienz, Flexibilitat und Qualitat
zu erledigen. Das heift, der Drucker THM
MMP bearbeitet Markierungsaufgaben,
fiir die Anwender ansonsten mehrere ver-
schiedene Gerate benoétigen. Er eignet
sich ideal fiir kleine und mittlere Druckvo-
lumina. Die Markierungen sind resistent
gegen dufere Einfliisse und gut lesbar,
seine Auflosung betragt 300 dpi. AuRer-
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dem ermoglicht der THM MMP dank
seiner integrierten Schneid- und Perfora-
tionsoption die flexible Einteilung der End-
losmaterialien in beliebige Langen, was
eine spiirbare Arbeitserleichterung beim
Zuschnitt und der Zuordnung zur jewei-
ligen Beschriftung bedeutet. Der Drucker
bearbeitet Markierer und Etiketten aus
der MultiMark-Familie ebenso wie End-
losmaterialien, Gewebe- und Polyester-
etiketten, Schrumpfschlauche sowie SPS-
Etiketten. Die Bedruckung von rastbaren
Reihen-Klemmenmarkierern wird {iber
eine separate Andruckrolle umgesetzt, die
sich in nur 30 Sekunden wechseln lasst.
Als weiteres Plus erweist sich die einfache
Bedienung mit intuitivem Touchdisplay
und verstandlichen Statusanzeigen —in 22
Sprachen. Seine kompakte Bauweise und
das geringe Gewicht von 3,5 kg stellen zu-
dem sicher, dass der THM MMP vielfaltig
nutzbar ist, so auch als mobiler Drucker
fiir Auftrage vor Ort.

Uber die Norm hinaus

Grundvoraussetzung fiir fehlerfreien Be-
trieb und sichere Wartung von Industrie-
anlagen ist die professionelle und norm-
gerechte Markierung nach IEC 60204-1.
Weidmiller geht hierbei tiber die Norm
hinaus, denn die MultiMark Markierungs-
losungen bieten ein perfekt aufeinander
abgestimmtes Produktspektrum fiir opti-
mierte Prozesse. MultiMark iiberzeugt in

B ELEKTRONIK UND ELEKTROTECHNIK

Das wirtschaftliche Kennzeichnungssystem MultiMark besteht aus Software, Drucker
und Markierer.

der Anwendung, ist fachgerecht, komfor-
tabel und ein Mehrwert fiir jede Anlage.
Dies reicht bis zur norm- und richtlinien-
konformen Darstellung und Kennzeich-
nung der verwendeten Komponenten
inklusive Dokumentation. MultiMark ist
durchgédngig als Markierungssystem ein-
setzbar, ob strapazierfihiges Material,
Haftkraft der Etiketten, Perforierungen -
jedes Detail wurde bedacht und ausfiihr-
lichen Praxistests unterzogen. Bei Multi-
Mark sind 150 neue Markierungsprodukte
im Programm, mit welchen sich praktisch
alle Kennzeichnungen abdecken lassen.

Weidmuller MultiMark: Markierungslésungen fiir den Schaltschrank.

WWWwW.automation.at

Clevere Markierer

Die Reihenklemmenmarkierer Dekafix
und WS im MultiMark System sind als
Endlosstreifen konzipiert und stehen fir
schnelles und sicheres Aufrasten im Ver-
bund. Anwender erhalten mit den Deka-
fix- und WS-Reihen schnell bedruck- und
montierbare Markierer mit hoher Vib-
rations- und Schockfestigkeit. Der Mar-
kiervorgang ist einfach und effizient: Den
ersten Markierer des Endlosstreifens in
den Markierungskanal der ersten Reihen-
klemme setzen — den Daumen auf dem
Endlosmarkierer entlang der Klemmen-
leiste nach hinten bewegen und schon
ist die Klemmleiste im ,Handumdrehen”
markiert. Bei den MultiMark-Reihenklem-
menmarkierern sorgt das clevere Ver-
bundmaterial fiir perfekte Handhabung.
So stellt die harte FuBkontur aus festem
Kunststoff ein zuverlassiges Verrasten si-
cher und ein elastisches, besonders griffi-
ges Obermaterial erleichtert die Montage.
Bei einem Output von 250 Dekafix-Mar-
kierern pro Minute wird das System auch
anspruchsvollen Anforderungen gerecht.
Die Reihenklemmenmarkierer sind auf die
Reihenklemmenfamilien von Weidmiiller
abgestimmt und erzielen einen festen Halt
gleichwie langlebige Druckqualitat. Zum
MultiMark System zahlen zudem die Lei-
ter- und Kabelmarkierer TM-I, WM und
SFX sowie die Geratemarkierer SM, CC,
ESG und EL.

B www.weidmueller.com
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DC/DC-Wandler-Winzlinge

Ein ungewdhnlich groBer Einstellbereich fiir
die Ausgangsspannung — 3,3 bis 24 V — kenn-
zeichnet die 250 W-DC/DC-Wandlerreihe i6A
von TDK-Lambda. Die nicht-isolierten Wandler
liefern bis zu 14 A Ausgangsstrom, arbeiten bei
9 bis 40V Eingangsspannung und weisen dank
inres kompakten 1/16-Brick-Formats eine
hohe Leistungsdichte von 26,06 W/cm3 auf.

Aus dem Einzelausgang eines regu-
laren 12- oder 24-V-Netzteils weitere
Spannungen mit hohem Nennstrom
abzuzweigen, ist die Aufgabe der mit
bis zu 98 % Wirkungsleistung aullerst
effizient arbeitenden Wandler. Offen auf
der Leiterplatte aufgebaut, sind sie mit
3,3 x 2,29 x 1,27 cm gemessen an ihrer
Ausgangsleistung winzig. Sie arbeiten
bei Umgebungstemperaturen zwischen
-40° C und +125° C. Dank ihres ther-

mischen Designs ist ihr Derating sehr
gering, selbst bei sparlichem Luftstrom
und hohen Umgebungstemperaturen.
Ein optimiertes Transientenverhalten
bei dynamischen Spannungsanderun-
gen erspart in vielen Fallen externe
Kondensatoren und spart so Platz auf
der Leiterplatte.

Die Standardausstattung der i6A-Reihe
umfasst einen Anschluss-Pin zum Trim-
men der Ausgangsspannung, einen
Remote-Sense-Anschluss fiir den Aus-
gleich von Spannungsabfallen iiber den
Ausgangsleitungen, Fern-Ein/Aus (po-
sitive oder negative Logik) sowie den
Schutz vor Eingangs-Unterspannung,
Uberstrom und Ubertemperatur. Opti-
onal stehen Power-Good-Signal, Syn-
chronisation der Schaltfrequenz und

Die 250 W-DC/DC-Wandlerreihe i6A von TDK-
Lambda im kompakten 1/16-Brick-Format.

sequenzielles Anlaufen zur Verfiigung.
Die Sicherheitszulassungen umfassen
IEC/EN 60950-1 und UL/CSA 60950-1.
Zudem tragen die i6A-Wandler das CE-
Zeichen gemdR der Niederspannungs-
und der RoHS2-Richtlinie.

B www.emea.tdk-lambda.com

Erweitertes Leitungsangebot mit integriertem Reil3faden:

509 mal schnell abmanteln

In chainflex CFRIP Leitungen von igus ermdg-
licht ein integrierter ReiBfaden ein schnelles
und unkompliziertes Abmanteln der Leitungen
per Hand - einzigartig bei Leitungen fiir die Be-
wegung in der Energiekette. Inzwischen sind
bereits 569 chainflex Leitungen mit integrier-
tem Offnungsfaden verfiigbar. Dank des neuen
CFRIP Werkzeugs aus Kunststoff wird das Ab-
manteln jetzt noch einfacher.

chainflex Leitungen mit CFRIP Reiffa-
den lassen sich so einfach 6ffnen wie ein
Reillverschluss. So konnen Anwender
bis zu 50 % der Zeit beim Abmanteln
sparen, was vor allem bei groBen Lan-
gen wie z. B. fiir die Montage am Schalt-
schrank hilfreich ist. Dabei beschadigt
der speziell entwickelte, besonders zug-
feste Kunststofffaden — selbst bei hoher
Dynamik — niemals die Adern, was von
igus in ausfiihrlichen Tests bereits be-
legt werden konnte.

Dieses fur bewegte Leitungen einzig-
artige Abmantelprinzip wurde 2016 fiir
seine innovative Funktion mit dem iF
product design award ausgezeichnet
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und kommt in immer mehr chainflex
Leitungen von igus zum Einsatz. Zur
Hannover Messe 2016 hat der motion
plastics-Spezialist sein Programm noch-
mals erweitert und bietet nun von Steu-
er- und Messsystem- iilber Motor- bis
hin zu Servoleitungen insgesamt 569
Leitungen mit integriertem ReiRfaden
ab Lager an, fiir die — wie auf samtliche
chainflex Leitungen — eine Lebensdauer
von 36 Monaten garantiert wird.

Faden packen, ziehen, fertig

Um die Arbeit mit chainflex Leitungen
noch weiter zu vereinfachen, stellt igus
ab sofort ein simples, aber sehr niitzli-
ches Werkzeug bereit. ,Basierend auf
vielen Kundenwiinschen haben wir ein
Hilfsmittel entwickelt, mit dem eine
chainflex CFRIP Leitung miihelos per
Hand geodffnet werden kann”, erklart
Rainer Rossel, Leiter des Geschaftsbe-
reichs chainflex bei igus. ,Einfach wie
einen Fingerhut aufsetzen, den Reil}fa-
den greifen und ziehen, bis die Leitung
in Wunschlange geoffnet ist — so driickt

Der integrierte
ReiBfaden spart bis
zu 50 % an Zeit beim
Abmanteln. Dank des
neuen CFRIP Werk-
zeugs ist dies bei 569
chainflex Leitungen
jetzt noch einfacher.

sich der Faden beim Abmanteln nicht
schmerzhaft in die Hand.” Das neue
Kunststoff-Werkzeug kann ab sofort als
,MT.CFRIP” bestellt werden.

B www.igus.at
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Kann der ABB Industrial Drive einen Elefanten sicher

durch einen Porzellanladen manovrieren? |
Sicher.

Die direkte Drehmomentregelung ist das hochentwickeltste Verfahren zur
Motorregelung. Aber wie prézise und schnell ist sie wirklich? Der Industrial Drive
ACS880 muss einen sechs Tonnen schweren Elefanten auffangen und hat nach

" dem L&sen der mechanischen Bremse nur wenige Millisekunden Reaktionszeit.
Schauen Sie sich unter den Test an.

ABB AG

Paul Dworschak

Tel.: +43 1 60109 3756
paul.dworschak@at.abb.com
www.abb.at
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Power follows Bus: Mit M12x1-Power-Komponenten von Escha
kann die Powerverkabelung erstmals der Busstruktur folgen.

Basis fur Industrie 4.0:

Strukturierte Verkabelung

Schlagworte wie Industrie 4.0, loT und BigData sind in aller Munde und es fiihlt sich so an, als erfahre die
Automatisierung gerade einen neuen Megatrend. Aber wie schaut es eigentlich mit der elementaren Basis
fiir diese Zukunftsvisionen — der Verdrahtungsphilosophie — aus?

Heutzutage wandert die Automatisierungstechnologie immer
mehr dezentral ins Feld. Das heiRt, es gibt viele kleine Au-
tomatisierungsinseln, die iiber die gesamte Anlage verteilt
sind. Hierdurch wird die Verdrahtungsphilosophie entschei-
dend verandert: War es frither iiblich, dass groBe Kabelbiin-
del zentral vom Schaltschrank in die Anlage liefen, wird heu-
te iber die Bustechnologie seriell verdrahtet. Die Vernetzung
durch Bustechnologien hat die Automatisierung nachhaltig
beeinflusst und den Verdrahtungsaufwand optimiert. Ledig-
lich die Energieversorgung war lange Zeit vom zentralen Ver-
drahtungsansatz gepragt. Neue Standards wie M12x1-Power
erlauben es jedoch mittlerweile, dass auch die Energiever-
sorgung der Netzwerkverdrahtung folgen kann. Diese struk-
turierte Netzwerkverkabelung fiir Power und Bus ldsst sich
hervorragend mit ,, Power follows Bus” umschreiben.

Heimnetzwerk ist nicht gleich Industrienetzwerk

Das Netzwerk bildet das Riickgrat der Automatisierung.
Mainstream-Technologien aus dem Consumer-Bereich, wie
das Ethernet, erobern auch immer groRere Bereiche der
Automatisierung. Aber gerade in puncto Geschwindigkeit,
Determinismus und Verfiigbarkeit des Netzwerks kann die
Consumer-Technologie nicht eins zu eins auf die Automati-
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sierung iibertragen werden. Doch nicht nur die Netzwerk-
verfiigbarkeit, auch die Umweltbedingungen in der Auto-
matisierungsindustrie unterscheiden sich grundlegend von
denen im privaten Umfeld. Steckverbinder und Kabel kommt
daher eine entscheidende Bedeutung zu. Wahrend das Ka-
bel 6l- und chemikalienbestandig sein sowie Storeinfliisse
verhindern und gleichzeitig flexibel bewegte Anwendungen
meistern muss, ist es wichtig, dass der Steckverbinder robust
ist und eine hohe Schutzart aufweisen kann. Mit den stetig
steigenden Anforderungen an die Netzwerkperformance
steigen daher auch die Qualitdtsanforderungen an Steckver-
binder und Kabel.

Verdrahtung ist das Fundament fiir Industrie 4.0

Erhoht sich die Anzahl der Schnittstellen, erhoht sich au-
tomatisch auch die Anzahl der potenziellen Schwachpunk-
te. Durch qualitativ hochwertige Steckverbinder lassen sich
die Schwachpunkte deutlich reduzieren, wiahrend gleichzei-
tig Performance und Verfiigbarkeit des Gesamtnetzwerkes
erhoht werden. Innerhalb eines Steckverbinders haben die
Schirmanbindung, die Schirmiibergabe sowie die Litzen-
konfektionierung und die Aderfilhrung jeweils eine grofe
Auswirkung auf die Performance. Escha hat mit dem pa-
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tentierten Zwei-Schalen-Schirmkonzept (2SSK) eine ideale
Technologie entwickelt, die gerade in Grenzbereichen ihre
Starken ausspielt. Der Schirm der Leitung wird dabei tber
einen Crimpring direkt auf die Schirmhalften gecrimpt, ohne
das Kabel zu deformieren. Die Adern werden somit in ihrer
urspriinglichen Verseilung bis zum eigentlichen Anschluss-
punkt an den Steckverbinder gefiihrt. Bereits in der Entwick-
lungsphase wurden sowohl Steckverbinder als auch Kontakt
konstruktiv so ausgelegt, dass sie keine Asymmetrien im Ge-
samtsystem erzeugen.

Wahrend aktuelle industrielle Kommunikationsnetzwerke
noch einigermafRen fehlertolerant sind, werden sich Produk-
tionsprozesse, wie sie in Industrie 4.0 angedacht sind, in
Zukunft nur iber eine sichere und zuverldssige Verkabelung
umsetzen lassen. Es ist also ratsam, friihzeitig auf qualita-
tiv hochwertige Steckverbinder zu setzen, um die Netzwerk-
struktur schon jetzt auf die kommenden Anforderungen aus-
zurichten.

Strukturierte Power-Verteilung iiber M12x1

Der neue Standard namens ,,M12x1 Power” erlaubt es mitt-
lerweile, die bewahrte M12x1-Anschlusstechnik auch fiir die
Leistungsverteilung im Feld zu nutzen. Die normative Grund-
lage IEC61076-2-111 unterscheidet dabei zwischen Gleich-

M12x1-Power-Steckverbinder mit S-Codierung fiir 630V/12A
Anwendungen als Kupplung und Stecker sowie in gerader und
gewinkelter Ausfiihrung.

www.automation.at
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M12x1-Power-Verteiler von links nach rechts:

T-Verteiler, h-Verteiler, H-Verteiler.

und Wechselspannungsanwendungen sowie in der Anzahl
der Pole.

DC-Anwendungen

T-Codierung 4-polig 63V/12A
L-Codierung 5-polig (4+FE)  63V/16A
AC-Anwendungen

S-Codierung 4-polig (3+PE)  630V/12A
K-Codierung 5-polig (44PE)  630V/12A

Neben umspritzten Steckverbindern und feldkonfektionier-
baren Versionen gibt es jetzt auch Verteilertechnik, die auf
die speziellen Anforderungen fiir Poweranwendungen aus-
gerichtet ist. Erst durch diese Verteilertechnik ist eine struk-
turierte Busverkabelung moglich geworden. Wahrend T-Ver-
teiler im Bereich der Sensorik schon lange im Einsatz sind,
hat Escha nun fiir die typischen Power-Codierungen neben
einem T-Verteiler auch einen H-Verteiler (eine Einspeisung,
drei Abgange) und einen h-Verteiler (eine Einspeisung, zwei
Abgange) in den Markt eingefiihrt. Wesentliche Alleinstel-
lungsmerkmale dieser M12x1 Power Produkte von Escha
sind anschlieBbare Querschnitte von 1,5mm?2 bis zu 2,5mm?2.
Diese Querschnitte sorgen insbesondere bei Gleichspan-
nungsverteilung dafiir, den Spannungsfall gering zu halten
und ermoglichen demnach eine groBe Ausdehnung der Po-
werverteilung.

Fazit

Wer fiir die Zukunftstechnologien und Trends gewappnet
sein will, findet bereits heute eine gute Basis fiir die Verdrah-
tungstechnik vor. Wer schon jetzt auf qualitative Unterschie-
de bei der Basis achtet, kann sich entspannt zuriicklehnen.
Denn die Infrastruktur ist auch in Grenzbereichen der zu-
kiinftigen Technologien noch leistungsfahig genug, um eine
hohe Verfiigbarkeit und Robustheit zu gewéahrleisten, ohne
dass es zu Netzwerkausfallen oder Performanceeinbufen
kommt. Power und Bus konnen mit den aktuell verfiigbaren
Komponenten in gleicher Struktur durch die Anlage laufen.
All das bildet einen Aufbau, der Industrie 4.0 auf ein sicheres
Fundament stellt.

B www.escha.de
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,oaubere’ Leistung auch bei Schmutz

Wirbelstromsensoren von Micro-Epsilon liefern
selbst bei Druck, Schmutz oder Ol schnelle und
hochprézise Ergebnisse. Eingesetzt werden sie
zur Messung von Weg, Abstand, Position, Verschie-
bung, Schwingung, Vibration etc.

Mit dem kompakten Wirbelstromsensor
eddyNCDT 3001 mit integrierter Elekt-
ronik wird beispielsweise der Olspalt an
hydrostatischen Lagern iiberwacht. Sol-
che Lagersysteme werden von aullen mit
flissigem Schmierstoff versorgt. Dieser
wird zwischen die Lagerflichen gepresst
und bildet so einen dinnen Schmierfilm.
Die Lagerflichen sind keiner Reibung
ausgesetzt und arbeiten dadurch nahezu
verschleiBfrei. Ein Absinken des Oldrucks
kann Schiden am Lager und dadurch ei-
nen Ausfall der Anlage verursachen.

Die kompakt bauenden Wirbelstrom-
Sensoren der Serie eddyNCDT 3001 sind
gegen Spritzol, Wasser und hohe Tempe-
raturen resistent und sind sind daher fiir
solche Anwendungen in rauen Industrie-
umgebungen bestens geeignet. Micro-
Epsilon nutzt bei Wirbelstromsystemen
eine aktive Temperaturkompensation. Das
Modell eddyNCDT 3005 ist ein kompaktes,
robustes Sensorsystem, das ebenfalls tem-

Hohe Messgenauigkeit und die robuste Bauweise kombinieren die Wirbelstromsensoren

der Serie eddyNCDT 3001 und 3005.

peraturkompensiert ist und sich in Tem-
peraturbereichen von —-30° bis + 180° C
einsetzen lasst. Auch bei erhohten Tempe-
raturen oder Temperaturschwankungen,
wie sie u. a. in Fertigungsumgebungen vor-
herrschen, erreichen diese Sensoren au-
Rergewohnliche Messgenauigkeit, obwohl

die Temperatur einer der wesentlichen
Faktoren ist, durch die Messergebnisse be-
einflusst werden konnen. Controller, Kabel
und Sensor sind dazu druckbestandig bis
10 bar.

B www.micro-epsilon.de

|O-Link-Ultraschallsensoren
TUr den Ex-Bereich

Turck erweitert die High-End-Serie seiner RUU-
Ultraschallsensoren mit 3GD-Modellen fiir den
Einsatz in den Ex-Zonen 2 und 22. Mit Reichwei-
ten von 40, 130, 300 oder 600 cm eignen sie sich
optimal fiir Fiillstandapplikationen in Behéltern
oder Zufiihrungen. lhre rostfreie und saurebe-
standige Edelstahloberflache widersteht auch
aggressiven Medien.

Die RUU/3GD-Sensoren verfiilgen iiber
Schalt- und Analogausgang sowie IO-
Link-Schnittstelle. Anwender konnen iiber
I0-Link oder Teach-Taster zwischen den
Betriebsmodi Reflextaster, Reflexschranke
sowie Offner- und SchlieRer-Schaltaus-
gang wahlen. Die flexibel einstellbaren
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Betriebsarten und die kurzen Blindzonen
bei weiten Erfassungsbereichen redu-
zieren die Variantenvielfalt in der Lager-
haltung. Die Blindzone des RU40U/3GD
z. B. betragt bei 40 cm Reichweite nur
2,5 cm.

Insgesamt bietet Turck fiinf Varianten der
Sensoren an: zwei M18-Gerate mit 40 oder
130 cm Reichweite und drei Sensoren im
M30-Gehause mit 130, 300 oder 600 cm
Reichweite. Alle Sensoren verfiigen bereits
iber eine Atex- und IEC-Ex-Zulassung —
FM- und CSA-Zulassung werden folgen.

M www.turck.at

RUU/3GD-Ultraschallsensoren erfassen
zuverlassig Fullstdnde im Ex-Bereich.
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Werfen Sie einen Blick auf den Arbeitsplatz der
Zukunft! Auf unserem gemeinsamen Messestand
dreht sich alles um kollaborative Robotik.
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oben Der kamera-
basierte Codeleser
Lector63x Uber-
mittelt zuverlédssig
selbst kleine Codes.

links Mit dem
TriSpector1000
werden 3D-Bilder

direkt erfasst und
ausgewertet.

Sichere Datenerfassung und Qualitatskontrolle:
Optimierung des
Ressourcenverbrauchs

Sick ermdglicht es, dass Giiter im Produktionsprozess und der Supply Chain sicher und eindeutig identifiziert werden,
damit sich diese effizient selbst steuern kénnen. Diese Optimierung des Ressourcenverbrauchs wird erreicht durch eine
auBerst flexible Qualitatskontrolle mithilfe der Kombination des industriellen 3D-Vision-Sensors TriSpector1000 und des

kamerabasierten Codelesers Lector63x.

Zwei verschiedene Produktarten (in diesem Fall eine Metalldose)
werden auf unterschiedliche Merkmale dreidimensional kontrol-
liert. Beim Artikel ohne Deckel wird iiberpriift, ob die Dose rich-
tig steht oder auf dem Kopf. Beim zweiten Artikel wird gecheckt,
ob der Deckel vorhanden und richtig verschlossen ist. Damit der
TriSpector1000 die jeweils richtigen Uberpriifungsmerkmale un-
terscheiden kann, bekommt er die Produktart direkt per Barcode-
lesung des Lectors63x iibermittelt.

So wird gezeigt, wie selbst bei steigender Produktindividualisie-
rung unter dem Stichwort ,, LosgroRe 1” Fehler detektiert werden
konnen, unabhéangig von der aktuell produzierten Produktvarian-
te. Denn auch hier erkennt ein Analysedienst in der Cloud die
Fehlerursache.

3D-Vision-Sensor TriSpector1000

Der TriSpector1000 ist ein konfigurierbarer Stand-Alone-Sensor
fiir kostengiinstige 3D-Inspektionen. Inhalt, Vollstandigkeit und
Leere konnen in allen Dimensionen iiberpriift werden, egal wel-
che Form, Farbe oder Ausrichtung das Produkt hat. Ideales An-
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wendungsfeld ist die Qualitatskontrolle in der Konsumgtiter- und
Verpackungsindustrie. Hier zahlt und positioniert er die Objek-
te und misst deren Volumen und Dicke. Bestens geeignet ist er
auch fiir die Volumenmessung in der Lebensmittelindustrie so-
wie zur Uberpriifung der Integritit von Behaltern einschlieRlich
der Uberpriifung des Inhalts, der Vollstéindigkeit und der Leere.

Kamerabasierter Codeleser Lector63x

Der Lector63x ist ein flexibler kamerabasierter Codeleser, der mit
seiner hohen Bildauflosung, dem kompakten Gehduse und der
austauschbaren Optik verschiedenste Anforderungen erfillt. Er
eignet sich ideal fiir kleine Codes, hohe Produktionsgeschwindig-
keiten und Lesung aus grofem Abstand. Der Lector63x ist ein-
fach in der Handhabung, seine Optik schnell austauschbar und
das Bedieninterface ist intuitiv. Zudem hat er eine Laserzielhilfe,
ein akustisches Feedbacksignal, ein Feedback-LED und eine Mi-
croSD-Speicherkarte. Inbetriebnahme, Bedienung und Wartung
sind daher ganz einfach.

B www.sick.at
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Kamera fur anspruchsvoliste Mess- und Prifaufgaben:

Der Pixel-Millionar

InfraTec présentiert die neue ImagelR® 10300.
Das Spitzenmodell der High-End-Serie verfiigt
als weltweit erste radiometrisch kalibrierbare
Wérmebildkamera fiir Industrie und Wissen-
schaft iiber einen gekiihlten Detektor mit (1.920
x 1.536) IR-Pixeln.

Im Vergleich zur ImagelR® 9300 ist der
Pixel-Pitch bei konstanter aktiver Detek-
torfliche auf 10 pm gesunken. Mit dieser
konsequenten Weiterentwicklung der am
Stammsitz in Dresden gefertigten Ka-
meraserie stoft InfraTec die Tur auf zu
Thermogrammen in bisher unbekannter
Bildqualitat. Gleichzeitig gewinnt die
geometrische Auflésung von rund drei
MegaPixeln an Effizienz, z. B. bei der
Prifung aullerst kleiner Strukturen auf
groRflichigen Messobjekten.

Thermogramme in hoher
Geschwindigkeit aufnehmen
und {ibertragen

Ein weiterer Vorteil liegt in der hervorra-
genden Temperaturauflosung, die durch
die Nutzung weit offnender Aperturen
entsteht. Damit eignet sich die Kamera
fiir anspruchsvollste Mess- und Priifauf-
gaben aus Industrie, Forschung und
Entwicklung. AuBerdem gelangen iiber
die 10 GigE-Schnittstelle Daten zehnmal

schneller auf einen Rechner als per her-
kommlicher GigE-Schnittstelle. Die Ge-
schwindigkeit von 10 Gbit/s erlaubt deut-
lich hohere Bildfrequenzen wahrend des
Messens im Vollbildmodus. Die ImageIR®
10300 erreicht z. B. die Vollbildubertra-
gung mit einer Bildrate von bis zu 100
Hz. Die dafiir genutzte Verbindung ist
vollig unempfindlich gegeniiber elektro-
magnetischen Stérungen und kann iiber
Entfernungen von mehreren Metern bis
hin zu zehn Kilometern reichen.

Eine Serie — unzéhlige Mdglichkeiten

Wie flexibel die hochwertigen Warme-
bildkameras sind, zeigt sich beim indivi-
duellen Zusammenstellen eines Gesamt-
paketes, das auf die jeweilige Mess- und
Priifbedingungen vor Ort angepasst ist.

MESSTECHNIK UND SENSORIK

Die ImagelR® 10300
ist eine radiometrische
Warmebildkamera mit
gekulhltem Detektor
flr Industrie und
Wissenschaft.

Das Video zur
ImagelR® 10300

www.automation.at/
video/122910

Lichtstarke  Infrarot-Prazisionsoptiken,
effiziente Steuer- und Auswertesoftware,
dauerbetriebsgeeignete Anregungsquel-
len und -controller — die Auswahl an
Zubehor eroffnet ein breites Spektrum
an Einsatzmoglichkeiten: von der Aktiv-
Thermografie {iber die Mikrothermo-
grafie, die Flugthermografie bis hin zur
Objektiilberwachung. Zudem lassen sich
die Warmebildkameras als Komponenten
in schliisselfertige Automationslosungen
von InfraTec integrieren.

H www.infratec.de
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Das Video zum
Funksystem Radioline

www.automation.at/ E
video/67981

F

Funkbasierte Uberwachung der Kuhlwasser-

Einleitung des Kraftwerks Heyden:

Zuverlassige |
Daten-Weiterle

Aus Umweltschutzgriinden stellen
Behorden strenge Anforderungen, wenn
Kraftwerke Kiihiwasser in Fliisse und Seen
einleiten wollen. Das FlieBwasser darf nicht
verschmutzt oder unndtig erwarmt werden.
Die entsprechenden Werte sind von den
Kraftwerks-Betreibern liickenlos zu
protokollieren. Das Funksystem Radioline
von Phoenix Contact sorgt deshalb im
Kraftwerk Heyden fiir die zuverlassige
Weiterleitung der jeweilige Daten.

Das mit Steinkohle befeuerte Kraftwerk Heyden befindet sich
direkt an der Weser in Lahde; 15 km nordlich von Minden
in Westfalen. Es blickt auf eine lange und wechselvolle Ge-
schichte zurtick und hat in der deutschen und europdischen
Stromerzeugung immer eine besondere Rolle gespielt. So
wurde Heyden bereits 1951 als erstes deutsches Nachkriegs-
Kraftwerk in Betrieb genommen. Der steigende Energiebe-
darf in der Wirtschaftswunder-Zeit erforderte schnell den
Bau der Blocke 2 und 3 in den Jahren 1960 und 1961.

Nachdem die beiden neuen Blocke, die 1972 von Steinkohle
auf Gas umgeriistet worden waren, nicht rentabel arbeite-
ten, wurde 1982 mit der Errichtung von Block 4 begonnen.
Bei der Inbetriebnahme im Jahr 1987 war das modernisier-
te Kraftwerk mit der weltweit ersten simultanen Rauchgas-
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Reinigungsanlage ausgertustet. Die Leistung von 760 MW
entsprach mehr als dem Doppelten der bisherigen Gesamt-
leistung der drei stillgelegten Blocke. Nach verschiedenen
Optimierungen stellt Heyden mit einer aktuellen Leistung
von 875 MW die grofite konventionelle Einzelblock-Anlage
Europas dar.

Kontinuierliche Temperatur-Erfassung

Das benotigte Kithlwasser wird aus der Weser entnommen
und nach der Verwendung iiber einen ca. zwei Kilometer lan-
gen, unterirdischen Kanal in den Fluss zuriickgefiithrt. Zum
Schutz der Umwelt darf sich die Wassertemperatur der We-
ser nach der Einleitung nur um maximal drei Grad erhohen.
Die untere Wasserbehorde des Kreises Minden-Libbecke




verlangt Messung und Protokollierung der Tempera-
turen bei der Entnahme, Riickfihrung und nach der
Durchmischung mit dem FlieBwasser. Diese Werte
sind genehmigungsrelevant und werden direkt zur
Betriebsfiihrung des Kraftwerks herangezogen. Uber-
steigt die gemessene Temperatur den erlaubten Wert
oder fallt die Messung aus, muss der Betreiber die
Leistung des Kraftwerks reduzieren oder dieses ganz
abschalten. Deshalb kommt der zuverlassigen An-
kopplung der einzelnen Messstellen an die Leitwarte
eine besondere Bedeutung zu.

Vor diesem Hintergrund suchten die Betreiber nach
einer Moglichkeit, um zu den fast 40 Jahre alten Mess-
leitungen eine redundante Strecke aufzubauen, =>

WWW.automation.at 109
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ohne dass dafiir aufwendige Tiefbauar-
beiten erforderlich waren.

Einfache Informationsverteilung

Im ersten Schritt sollte die Messleitung
zur Kihlwasser-Einleitung auf dem
Campingplatz Lahde per Funk mit dem
Kraftwerksgebdude verbunden werden.
Aufgrund der zu iiberbriickenden Dis-
tanz von mehreren Kilometern sowie
der Mallgabe, dass ein analoger Tem-
peraturwert mit hoher Genauigkeit zu
ibertragen ist, fiel die Wahl der Verant-
wortlichen auf das Funksystem Radio-
line von Phoenix Contact. Mit der mo-
dularen Losung lassen sich Sensor- und
Aktor-Informationen sowie serielle Da-
ten in raumlich ausgedehnten Anlagen
austauschen.

Die Verteilung der Informationen er-
folgt mit nur einem Finger durch das
sogenannte I/O-Mapping. Dabei wird
am Eingangsmodul eine I/0-Map-Ad-
resse eingestellt. Indem der Anwender
am entsprechenden Ausgangsmodul
dieselbe Adresse angibt, verbinden sich
die beiden Module.

Dieser Vorgang, der beliebig oft an
anderen Stationen wiederholt werden
kann, ermdoglicht eine einfache Ver-
teilung und Vervielfachung von bis zu
99 unterschiedlichen Eingangsmodu-
len. Nach der ersten Streckenplanung
durch die Mitarbeiter des technischen
Supports von Phoenix Contact wur-
de 2014 vor Ort die optimale Position
der Funkgeriate und Antennen ermit-

_-hl"_“_;:l" s - -

telt. In diesem Zusammenhang zeigte
sich, dass der Baumbestand rund um
das Messhduschen eine direkte Sicht
zum Kraftwerk versperrt und die 2,4
GHz Funksignale stark einschrankt. Es
konnte keine Kommunikationsverbin-
dung zum Kraftwerksgebdaude herge-
stellt werden.

Besser im 868-MHz-Frequenzband

Das modulare Radioline-System er-
laubt den Einsatz verschiedener Funk-
frequenzen. Dazu wird einfach der
Funkkopf gewechselt. Phoenix Contact
bietet Gerate in den Frequenzen 868
MHz, 2,4 GHz fur die weltweite Nut-
zung und 900 MHz zur Verwendung in
den USA an. Den Verantwortlichen des

Kraftwerks Heyden schlugen die Wi-
reless-Spezialisten einen Test mit 868
MHz-Geraten vor. Auf dieser Frequenz
breiten sich die Funkwellen besser aus,
sodass im Gegensatz zur 2,4 GHz-Tech-
nologie auch Anwendungen umgesetzt
werden konnen, in denen Hindernisse
die freie Sicht zwischen den Stationen
versperren. Zwischenzeitlich sollte die
zweite Messstelle ebenso per Funk an-
gekoppelt werden. Dies, weil der Be-

links Starker Baumbewuchs am
Campingplatz verhindert den Einsatz
von 2,4-GHz-Technik.

rechts Der provisorische Betrieb im
Wasserkraftwerk konnte schnell realisiert
werden.
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Die Inbetriebnahme und I/O-Verteilung erfolgt
bei Radioline einfach Uber das integrierte
Réndelrad.

treiber des Kraftwerks einen Umbau 3 b ) TRUSTED
der Schaltanlage angekiindigt hatte, I R .. WI RELE SS
der zu einer Unterbrechung der Mes- '

sungen fiihrt. Das Kohlekraftwerk ware

also nicht mehr betriebsfahig gewesen
und hatte vom Netz genommen werden

miissen.

,Die Inbetriebnahme der Radioline-
Module hat sich einfach gestaltet”, be-
richtet Klaus-Dieter Klenke, Projektlei-
ter fiir die Elektrotechnik im Kraftwerk
Heyden. ,Aufgrund der Ré&ndelrdder
fir die Adresseinstellung und des Trag-
schienen-Busverbinders zur 24-V-Ver-
sorgung sowie der internen Kommuni-
kation konnten wir die Wireless-Gerate
ohne zusatzlichen Verdrahtungs- =>

Pushing Performance

M12 PushPull
Nur ein Klick!

Sicher verriegelt. Ohne Werkzeug.

Einfache und zeitsparende Montage durch das PushPull Verriegelungssystem

Hoérbares Verrasten mit einem ,,Klick“ signalisiert das korrekte Verriegeln des Steckverbinders

Vibrations- und schocksichere Steckverbindung fiir sicherheitsrelevante Applikationen z.B. im Bahnbereich
Gerateseitig rlickwartskompatibel mit konventionellen Schraubsteckverbindern

Optimal bei beengten Platzverhaltnissen und Gerdten mit hoher Packungsdichte

Mehr erfahren Sie unter +43(0)1 616 21 21-0 oder mailen Sie an at@HARTING.com

www.HARTING.at People | Power | Partnership



aufwand oder Software installieren”.
Nachdem die Antennen provisorisch
befestigt worden waren, arbeitete
der erste Testbetrieb nach wenigen
Minuten.

Sténdige Analyse der Qualitat

Wahrend der Testphase haben die 868-
MHz-Module die Zuverldssigkeit der
Funkverbindung unter Beweis gestellt,
obwohl es keine direkte Sichtverbin-
dung gab. Neben dem Baumbestand
auf dem Campingplatz erwies sich die
Installation einer weiteren Radioline-
Komponente an dem am Wasser gele-
genen Kraftwerk als Herausforderung,
denn die Antenne musste nur wenige
Meter iiber der Wasseroberfliche sowie
vollig durch das massive Betongebaude
abgeschattet angebracht werden.

Die Mitarbeiter des Kraftwerks konnen
die Qualitat der Funkstrecke jederzeit
analysieren. Dazu sind die Radioline-
Module mit mehreren Diagnose-Ein-
richtungen ausgestattet. So stehen fiir
die Messung der RSSI-Empfangsfeld-
starke (Receiver Signal Strength Indi-
cator) ein LED-Bargraph, ein analoger
Signalausgang sowie ein potenzialfrei-
er Relaisausgang zur kontinuierlichen
Uberwachung zur Verfiigung. Im Rah-
men der Testinstallation sind die Tem-
peraturwerte dann permanent durch
das Leitsystem erfasst und mit den ent-
sprechenden Daten der vorhandenen
kabelgebundenen Verbindungen vergli-
chen worden. Die hohe Genauigkeit der
Analogmodule von 0,02 % ergab keine
Abweichungen, sodass die per Funk

n2
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iibertragenen Werte fiir den reguldren
Betrieb genutzt werden konnen.

Flexible Integration weiterer
Stationen

Als Standort des Funkempfangers
wurde ein fast 40 m hoher Aschesilo
gewahlt. Durch die zentrale, erhoh-
te Position konnen in Zukunft weitere
Stationen in das Funknetzwerk einge-
bunden werden. Der Betreiber plant
z. B. die drahtlose Uberwachung der
Gleisschmieranlage, um regelmaRi-
ge Kontrollen einzusparen. Die Anla-
ge befindet sich ca. zwei km nodrdlich
vom Kraftwerk und wird gebraucht,
weil die schweren Kohleziige beim An-
liefern des Brennstoffs iiber eine enge
Gleisschleife fahren miissen. Damit der
Verschleill an Schienen und Waggons
gering bleibt, tragt die am Beginn der
Schleife gelegene Gleisschmieranlage
bei jeder Zugdurchfahrt Fett auf die
Schienen auf. Sie muss immer ausrei-
chend Fett vorratig haben und im Som-
mer wie auch im Winter zuverlassig
funktionieren. Eine Uberwachung per
Funk ist wirtschaftlich sinnvoll, da Sto-
rungen und Abnutzungen verhindert
werden.

Fiir feste oder temporare Installation

Aufgrund der schnellen Inbetriebnah-
me und des sicheren Betriebes bietet
sich das Radioline-System fiir tempo-
rare Applikationen ebenso wie fiir fes-
te Installationen an. Integrierte Funk-
tionen gegen eine Datenmanipulation
— wie die Paket-Authentifizierung, das

Mit den 868-MHz-Geraten lassen sich
Distanzen von mehreren Kilometer zwischen
zwei Teilnehmern Uberbriicken, obwohl die
Antenne niedrig und durch ein Geb&ude
abgeschattet montiert wurde.

Als Standort des Funkempféngers
wurde ein fast 40 m hoher Aschesilo gewahlt.

proprietdre Protokoll und die optional
verwendbare  AES-Datenverschliisse-
lung — erlauben den Einsatz der Funklo-
sung selbst in kritischen Anwendungen
im Bereich der Energieerzeugung und
-verteilung oder der Prozesstechnik.

Durch verschiedene Funkkopfe mit li-
zenzfreien Frequenzen in Kombination
mit den flexiblen Netzwerk-Strukturen
und vielfaltigen Betriebsmodi konnen
auch grofle Netzwerke mit bis zu 250
Stationen und einer iberbriickbaren
Distanz von mehreren Kilometern zwi-
schen zwei Teilnehmern zuverldssig
umgesetzt werden.

www.phoenixcontact.at

Anwender

Das Kraftwerk Heyden ist ein deut-
sches Steinkohlekraftwerk und eines
von 17 Steinkohlekraftwerken des
Betreibers Uniper. Die Uniper AG ist
eine im April 2015 gegriindete Ab-
spaltung der Energieerzeugungs-
sparten aus Kohle und Gas von der
E.ON.

& www.uniper.energy.de
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Smart Factory — mit Sicherheit drahtlos:

Safety uber Funk

In der Industrie wéchst die Nachfrage nach Funkiibertragungslésungen fiir die Produktion. Bei sicherheitsrelevanten
Anwendungen spielt Funkkommunikation bisher kaum eine Rolle, da die fundamentale Ausfallsicherheit nicht gewéhr-
leistet werden kann. Der Automatisierungsspezialist Schleicher Electronic setzt deshalb kiinftig auf das Drahtloskom-
munikationssystem EchoRing™. Es ermdglicht die sichere kabellose Dateniibertragung in der Smart Factory.

Aus gutem Grund setzt die Industrie
nach wie vor auf kabelgebundene Kom-
munikationssysteme. Sie bieten eine
hohe Zuverlassigkeit, Ausfall- und Ab-
horsicherheit sowie geringe Verzoge-
rungszeiten. Erreicht z. B. ein Not-Aus-
Signal wegen Empfangsstorungen die
Maschine nicht, besteht fiir Anwender
Lebensgefahr. Im Zuge von Smart Fac-
tory wird die kabelgebundene Kom-
munikation jedoch schnell an Grenzen
stoBen. Deshalb wachst der Bedarf an
storfreien, zuverldssigen Drahtloskom-
munikationssystemen.

Sicherheit dank Echo

Schleicher Electronic setzt daher zukiinf-
tig auf EchoRing™ des Berliner Start-
up-Unternehmens R3 Communications.
Dieses ausfallsichere, hochperforman-
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te Echtzeit-Drahtlossystem basiert auf
einem logischen Token-Ring-Verfahren
und nutzt dynamisch ausgelegte ko-
operative Mechanismen. Anders als bei
herkdmmlichen Token-Ring-Verfahren
wird das Signal, der sogenannten Token,
aber nicht von einem Knotenpunkt zum
nachsten weitergegeben. Stattdessen
kann jeder Knotenpunkt angesteuert
werden, wenn der Anvisierte besetzt
ist. Als zweite Sicherheitsstufe wird
der Kooperationsknoten zusatzlich zum
Empfanger vermerkt. Dieser Kooperati-
onsknoten verschickt das Signal erneut,
wenn die Bestidtigung des Empfingers
ausbleibt. So wird eine zuverldssige
Ubertragung in Echtzeit gewéhrleistet.

Sollte ein Signal verloren gehen, sorgt
eine optimierte ARQ State Machine fiir
einen schnellen Ersatz. Durch eine kon-

Schleicher Electronic setzt fir die storfreie,
zuverlassige Drahtloskommunikation auf EchoRing™
des Berliner Unternehmens R3 Communications.

Derzeit wird die Integration zur kabellosen Safety-
Vernetzung in das Handbediengerat OP 50 Mz vorbereitet.

tinuierliche Bewachung aller Ubertra-
gungsstrecken im System werden Ka-
nalqualitatseinbriiche verhindert, indem
automatisch MaRnahmen eingeleitet
werden, die einen kompletten System-
zusammenbruch verhindern. So kénnen
auch sicherheitskritische Anwendungen
gefahrlos ohne Kabel betrieben werden.

EchoRing™ wird zukiinftig in Schleichers
Steuerungen eingesetzt. Derzeit wird
die Integration zur kabellosen Safety-
Vernetzung in das Handbediengerat OP
50 Mz vorbereitet. Neben dem Einsatz
von EchoRing™ im Kontext von Industrie
4.0 wird auch der Gebrauch der Tech-
nologie in der Intra-Fahrzeug und Intra-
Cabin Kommunikation in Flugzeugen
untersucht.

Bl www.schleicher-electronic.com

X-technik  AUTOMATION 4/Juni 2016



B INDUSTRIELLE KOMMUNIKATION

Kompakt und kommunikativ

Mit den flachen und schmalen 16-Port Ethernet-
Switches von Harting erfolgt der Aufhau ergén-
zender Kommunikationsinfrastruktur in Produk-
tionsstatten schnell, kostengiinstig und flexibel.
Durch den kompakten Aufbau ist der Platzbedarf
im Schaltschrank minimal.

Die stark wachsende Zahl Ethernet-fahi-
ger Feldgerdte mit hohem Bandbreiten-
bedarf macht eine entsprechend hoéhere
Anzahl Ports an den Ethernet-Switches
erforderlich. Mit 16 RJ45 Gigabit-Ports
bieten die neuen Varianten der Familie
Ha-VIS eCon eine passende Losung fiir
diese Anforderung.

Fiir den Einsatz im rauen Industrieumfeld
optimiert und entwickelt, ermoglichen
die ,unmanaged” Ethernet Switches
ebenso eine kostengiinstige Erweiterung
vorhandener  Netzwerkinfrastrukturen

wie den Aufbau neuer Industrienetzwer-
ke. Durch das flache Design finden die
Ha-VIS eCon 2000 Switches auch Platz
in Installationen, bei denen der Bauraum
in Richtung des frontseitigen Kabelan-
schlusses begrenzt ist. Die Ha-VIS eCon
3000 Switches ermoglichen durch ihre
schmale Bauform eine sehr hohe Pa-
ckungsdichte auf der Hutschiene.

Anwender konnen aus iiber 200 Switch-
Modellen genau die Kombination aus
Leistungsmerkmalen und Portkombi-
nationen wahlen, die perfekt zu der je-
weiligen Anwendung passt. Die beiden
kompakten und platzsparenden Gehause-
bauformen garantieren die bestmogliche
Ausnutzung des vorhandenen Platzes im
Schaltschrank.

www.harting.at

Die neuen Plug&Play Full Gigabit Ethernet
Switches von Harting.

Das Video zu den
Ha-VIS eCon Switches

www.automation.at/
video/ 97561
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Sicherheitstechnik fiir

den Maschinenbau
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02252 42191 |

INFO@QEUCHNER.AT
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Getriebesortiment um eine Grol3e enweitert

Nord Drivesystems erweitert sein Indust-
riegetriebeprogramm um eine neue Grofle
mit einem Abtriebsdrehmoment von 190
kNm. Die gesamte Baureihe deckt Dreh-
momente von 25 kNm bis 250 kNm ab
und umfasst neun BaugrofRen. Die neuen
Einheiten mit BaugroRe 14, im iblichen
einteiligem Blockgehduse, erlauben nun
noch passgenauere Auslegungen. Sie kon-
nen als Stirnrad- oder Kegelstirnradgetrie-
be, zwei- oder dreistufig und mit Nenn-

Ubersetzungen von 7,1:1 bis 400:1 und
mit Vorgetriebe bis zu 30.000:1 montiert
werden. An- und Abtriebsrichtung kénnen
frei gewdhlt werden. Fiir die Aufstellung
stehen alle sechs Seiten zur Verfiigung.
Nord konfiguriert mit Produkten aus eige-
ner Fertigung Industriegetriebemotoren
fiir verschiedenste Anwendungen vom
Stahlwerk bis zur Verfahrenstechnik.

¥ www.nord.com

M12 Power |-coded

Der neue M12 Power von Harting bietet
bei kleineren Abmessungen als bisheri-
ge Power-Steckverbinder genug Leis-
tung fiir energiehungrige Anwendungen
im Feld. Durch konsequente Normung
und neue Kodierung kann der Anwen-
der so Platz und Schnittstellen einspa-
ren. Die 5-polige L-Kodierung stemmt
bei 63 V/16 A eine Leistung von 0,75 kW
und ist damit optimal fiir kleine Servo-
motoren, Feldverteilerboxen feldbus-

gesteuerte I/0-Boxen, Netzgerdte und
Ventilapplikationen. Die PNO sieht den
M12 L-coded als zukinftigen Standard-
gerateanschluss, der den Applikations-
bereich der bestehenden M12 A-coded
und 7/8" Losungen vollstindig ablésen
soll. Damit kann in Zukunft ein einheit-
licher und universeller IP65/67 Power-
Steckverbinder eingesetzt werden.

B www.harting.at

IFDesign Award pramierte Spindelachsen

Mit der Baureihe HM-S hat Hiwin ku-
gelgewindegetriebene Linearachsen
auf ein HochstmaR an Prazision und Be-
lastbarkeit getrimmt. Dank hauseigener
Fertigung sind Bauteile wie Profilschie-
nenfithrung und Kugelgewindespindel
feinst abgestimmt: Die HM-S-Spindel-
achsen laufen reibungsarm und arbeiten
gleichbleibend positioniergenau — auch
unter einer Belastung von 120 kg. Zu-
satzliche Spindelabstiitzungen verhin-

dern die Schwingung der Spindel und
erlauben hohe Verfahrgeschwindigkei-
ten bei langem Hub. Fiir hohe Lebens-
dauver und wenig Wartungsaufwand
sorgt ein Stahl-Abdeckband, das ein Ein-
dringen von Schmutz verhindert. Hiwin
bietet optionale Endschalter- und Mo-
toradapter-Varianten und liefert Stan-
dardausfiihrungen in nur zwei Wochen.

M www.hiwin.at
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Individuell konfigurierbare Kraftzwerge

Als Bindeglied zwischen zwei bewegli-
chen Bauteilen dienen Gabelkopfe zur
sicheren Kraftiibertragung. Das umfang-
reiche Standardsortiment nach ISO 8140/
DIN 71752 von mbo ORwald deckt einen
GroRteil der Anwendungen ab. Reicht
dies nicht aus, stimmt mbo ORBwald die
einzelnen Komponenten optimal aufei-
nander ab und erhoht so Wirkungsgrad
und Lebensdauer. Durch geschickte Kon-
struktion werden spezifische Losungen

entwickelt, welche noch leistungsfahiger
sind und eine dauerhafte Funktionsfi-
higkeit garantieren. Speziell entwickelte,
sehr leistungsfahige Fertigungskonzepte
sowie vollautomatische Maschinen fiir
das Standardsortiment erlauben es, auch
Sonderteile kostengiinstig, prozesssicher
und in bester Qualitat herzustellen - egal
ob in Klein-, Mittel- oder Grofserie.

B www.mbo-osswald.de
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M12-Stecker fur PROFINET

Insbesondere fiir leistungsfahige und
zuverlassige Verbindung mit Daten-
ibertragungsraten von bis zu 100 MBit
hat Metz Connect einen D-kodierten
vierpoligen M12-Stecker Cat.5 Stecker
entwickelt. Dieser eignet sich perfekt
fur PROFINET und EtherNet I/P Ap-
plikationen. Der robuste, feldkonfek-
tionierbare Industriestecker aus Zink-
druckguss mit 360°-Schirmung lasst
sich einfach und schnell ohne Spezi-

alwerkzeug direkt vor Ort anschlieBen
und iberzeugt durch aullergewohnlich
hohe mechanische und elektrische
Festigkeit. Am Stecker lassen sich Ka-
bel von AWG 26/7 — 22/7 sowie AWG
24/1 - 22/1 anschlieen. Im gesteckten
Zustand sind die Stecker verschmut-
zungs- und feuchtigkeitsresistent
(IP67).

B www.metz-connect.com

Zahnriemen mit 30 % mehr Leistung

Zahnriemen von norelem bestehen aus
einem speziellen Polyurethan-Elastomer
und hochfesten Stahlzugtragern. Dieser
Werkstoff ermoglicht bei gleichen Ab-
messungen bis zu 30 % mehr Leistung
als herkommliche T- oder AT-Zahnrie-
men oder unverdnderte Leistung bei
kleineren Abmessungen des Antriebs.
Sie sind wartungsfrei und gerduscharm,
bestandig gegen schadliche Umweltein-
fliisse und duBerst langlebig. Die Zahn-

riemen sind im Langenbereich von 165
bis 2.250 mm lieferbar. Die Zahnriemen-
Meterware wird in Rollenldngen zu 100 m
gefertigt und in jeder gewiinschten Lan-
ge geliefert. Wegen ihrer Prazision, Lan-
genstabilitdit und Abriebbestandigkeit
eignen sie sich ideal fiir Linearantriebe.
Ihr Einsatzbereich reicht von -30° bis
+100° C.

 www.norelem.de

Visualisieren und Steuern im Paket

Pilz stellt mit der neuen Produktfamilie
PMI (Pilz Machine Interface) 6 Control
sein erstes Bedienterminal mit einer Soft
SPS nach IEC 61131-3 vor. PMI 6 Control
bietet umfassende Diagnose und hilft die
Produktivitat der ,,Anlage im Blick” zu er-
hohen. PMI 6 Control basiert auf einem
starken Prozessormodul mit 1,3 GHz,
512 MB RAM Arbeitsspeicher, der 512
MB Flash Speicherkapazitit und dem
Betriebssystem Windows Embedded

Compact 7. PMI 6 Control hat kapazitives
Glas-Touchscreen in 7 oder 12 Zoll, das
intuitiv und einfach bedient werden kann.
Dank offener Schnittstellen kann jede
gangige HMI-Software genutzt werden.
Per PMI-Assistenten sind Software Pake-
te einfach zu installieren, der Bestandteil
der mitgelieferten SD Karte ist und bei
Bedarf einfach abgerufen werden kann.

B www.pilz.at

........................................................................................................................................................................

www.automation.at

90 % weniger Druckluftverbrauch

SMC verzichtet auf die Festdrossel und
reduziert mit der neuen Losung den
Druckluftverbrauch bei den Prazisions-
reglern um 90 %. Diese Basisregler ver-
brauchen keine Eigenluft mehr. Gegen-
iuber den Vorgangermodellen bieten die
neuen Basis- und Prazisionsdruckregler
der IR#200-A- und IR#000-A-Serie wei-
tere Vorteilen: Der Durchfluss konnte fast
verdoppelt werden und durch Einsparen
eines Mikrofilters sinkt der Platzbedarf

um ein Drittel. Kennzeichnend sind
auch eine niedrige Ansprechschwelle
von 0,2 % und eine Reproduzierbarkeit
von + 0,5 % vom max. Einstelldruck. Die
Gewichtseinsparung liegt bei ca. 27 %.
Alle neuen Druckregler sind RoHS-kon-
form und fiir Anwendungen geeignet,
in denen es um Prazision und eine ge-
rauscharme Druckregelung geht.

M www.smc.at

mnr
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Unsere Factory IT Losungen
verbinden Welten.

CIMPLICITY HMI/SCADA

Das ,Fenster™ zu Ihren Anlagen!
Skalierbare Client/Server Losung.
Datenmanagement und Reporting
- unabhangig vom Endgerat.

COMPETENCE IN AUTOMATION
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¥ E-Mail: office@tug.at
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