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Sensor Intelligence.

Ein Blick in die Zukunft der Sensorik:

Weniger ist mehr -



SIEMENS

Perfektes Gespann

Ein starkes Team flir anspruchsvolle Servoapplikationen

Servoantriebssystem SIMOTICS S-1FG1 und SINAMICS S120

Der neue Servogetriebemotor SIMOTICS S-1FG1 verbindet
die Starken der bewdhrten SIMOGEAR Getriebetechnologie

mit allen Vorziigen unserer SIMOTICS S-1FK7 Servomotoren.

In Kombination mit dem Umrichter SINAMICS S120 ent-
steht ein perfekt abgestimmtes Antriebssystem fiir Servo-

applikationen, das sowohl in dynamischen und prazisen
Anwendungen als auch beim Engineering, der Inbetrieb-
nahme sowie der Einbindung in die Automatisierung
seine Starken zeigt.

siemens.de/servogetriebemotoren
siemens.de/sinamics-s120



EDITORIAL

Mal schnell zum Meeting lbeamen ...
Tropfnass, frierend oder auch schwitzend FESTD

am StralRenrand wartend, traumte ich einst
als hitchhiking Weltreisende mich beamen
zu konnen. Und auch heute, Jahrzehnte
spater — immer dann, wenn ich wieder
einmal am letzten Driicker zu einem Termin

hetze, mir die harte Realitat dabei auch . . oy ee
noch ein Bein stellt und ich schlussendlich Wir se h en h 0 h e Fun kt Iona l itat.

hochroten Hauptes als Letzte in ein Meeting Wir sehen pure Raumoptimierung.
hopple - fegt es durch mein Hirn , beamen Wir sehen die Welt von morgen.

sollt ich mich kénnen!” ...
Doch bald, bald wird nun alles anders ...

... denn, wenn Science-Fiction-Helden kiinf- % WE ARE TH E ENGlN EERS
tig kommunizieren, dann nutzen sie weder OF PRODUCTIVITY.

Autobahn, Flugzeug, Festnetz noch Handy.
Der Gesprachspartner taucht einfach in

Luzia Hau nSChmidt seiner vollen Grofe mitten im angepeilten
Raum auf - allerdings noch immer nicht

Chefredakteurin AUTOMATION in realer Gestalt! Doch sein erscheinender

luzia.haunschmidt@x-technik.com virtueller ,, Zwilling” 1asst sich auch nicht

lumpen — dreidimensional sitzt er bereits

in einer Konferenzrunde unter seinen
Zeitgenossen. Fiir Forscher des Fraunhofer
Institutes ist diese Vision schon zum Greifen nahe: Auf den diesjahrigen Messen IFA
in Berlin und IBC in Amsterdam zeigen sie eine neue Technologie, welche sie als ,,3D
Human Body Reconstruction” bezeichnen. Dazu haben die Wissenschaftler ein Stereo-
Kamerasystem, hinterlegt mit Algorithmen, die aus den stereoskopischen Kamerabil-
dern in Echtzeit Tiefeninformation extrahieren konnen, entwickelt, mit dem sie die zu
ibertragene Person filmen. Auf diese Weise erzeugt der Computer aus den Kamerabil-
dern ein virtuelles Modell des Menschen, das dann in eine jeweils gewiinschte
Szenerie iibertragen wird.

Mal schnell die Produktion (iber eine Cloud steuern ...

Ist zwar der menschlichen Spezies das wahrhaftige Beamen des eigenen Korpers
einstweilen noch verwehrt, so ist der industriellen Produktion diese Transformation
mittlerweile nicht mehr ,heilig”. Heutige Produktionsprozesse lassen sich durchaus
schon in virtuellen und realen Welten verschmelzen. So ist man bereits in der Lage, die
Planung und Optimierung ganzer ProduktionsstraRen digital zu erstellen, deren Daten
z. B. in einer Cloud zu parken und bei Bedarf fiir den realistischen Workflow abzurufen.

Andert sich etwas im realen Produktionsablauf, transformiert man dies einfach in das
virtuelle Abbild. Auf diese Weise findet iiber die cyber-physische Aquivalenz ein stin-
diger Abgleich zwischen real existierender Produktionsstralle und digitalem Gegen-
stiick statt, was eine liickenlose digitale Dokumentation eines Fertigungsprozesses in
Echtzeit, also eine Live-Abbildung, ermoglicht.

Die daraus zu generierenden Vorteile sind enorm: Aktuelle Informationen iiber
Zustande von Produkten, Fertigungsressourcen oder Kundenauftragen konnen
jederzeit und von allerorts abgerufen werden — Lieferengpasse lassen sich so auf ein
Minimum reduzieren. Oder: Produktionsplaner konnen durch das Live-Abbild ihrer
Produktionsstraile ihre Prozesse kurzfristig optimieren, andern und flexibel z. B. an
individuelle Kundenwiinsche anpassen. Und last but not least gehoren z. B. auch Pro-
duktionsausfalle der Vergangenheit an, da vorausschauende Wartungen fernab eines
Betriebes keine Hexerei mehr sind.

Allerdings ist bei derartig virtuell-realen Prozessvorgangen eines (un)klar:
WOHIN mit der damit einhergehenden stetig wachsenden Datenflut?

Verehrte Leserschaft, dazu hat das x-technik Redaktionsteam griindlich recherchiert
und wirft in seiner 4-teiligen Serie einen intensiven Blick auf die aus der Cloud betrie- MiniPortal EXCM

benen automatisierenden Aktivitaten. Schon in dieser Ausgabe geht es mit Teil 1 los — Hohe Funktionalitat trifft

wir wiinschen Thnen dazu viel Vergniigen beim Mehren Ihrer Erkenntnisse! auf extrem kompaktes Design

Thre und maximale Arbeitsraumabdeckung.

S, %{M Lﬁw:ﬁ” 3 www.festo-systems.at
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V.L.n.r.: Die
neue Ge-
schéfts-
fihrung
von Sick
Osterreich:
Ing. Hel-
mut Maier
mit DI (FH)
Christoph
Ungers-
boéck.

Neuer Geschaftsfunrer
fur SUdosteuropa

Sick Osterreich ist fiir insgesamt 15 Méarkte (Osterreich
und Siidosteuropa) verantwortlich. DI (FH) Christoph Un-
gershock tibernimmt mit 1. Juli 2016 die Geschéftsfiih-
rung von Sick Siidosteuropa.

Christoph Ungersbdck — bereits seit sieben Jah-
ren fiir Sick Osterreich tatig, leitete zuletzt das
Marketing & Produktmanagement — folgt Grigo-
rios Papadopoulos, welcher seit 2011 sehr erfolg-
reich die Vertriebs- und Serviceorganisation von
Sick Siidosteuropa auf- und ausgebaut hat.

Fiir den weiteren Ausbau des Geschaftes und der
Markte sind nun DI (FH) Christoph Ungersbock
und Ing. Helmut Maier, Geschéftsfiihrer Sick Os-
terreich und Sprecher der Organisation, verant-
wortlich.

www.sick.at

Neu im TAT-
Team: Ing.
Markus Srb
und Katharina
Resch.

(Bild: TAT/
WOLFstudios).

TAT erweitert Team

Bei TAT stehen alle Zeichen auf Wachstum. Der Spezialist fiir Antriebs- und
Transporttechnik erweitert sein Team mit zwei neuen Mitarbeitern.

Seit Mai hat Katharina Resch ihre neue Position als Marketingbe-
auftragte angetreten und Ing. Markus Srb verstarkt das Team der
TAT-Technom-Antriebstechnik GmbH im Bereich Vertrieb. , Wir
freuen uns, dass wir mit Markus Srb und Katharina Resch zwei so
erfahrene Mitarbeiter gewonnen haben. Mit ihrem Wissen werden
sie die erfolgreiche Entwicklung der TAT weiter voranbringen”, ist
Geschaftsfuhrer Matthias Mayer iiberzeugt.

Zu den kuinftigen Schwerpunkten der Kommunikationswissenschaft-
lerin und Eventmanagerin Katharina Resch, Bakk.Komm., zahlen die
Betreuung und der Neuaufbau der Marken TAT, IMA und TIP, die
Entwicklung neuer B2B-Marketingmoglichkeiten, Medienarbeit und
die Unterstiitzung der Aullendienstmitarbeiter. Der Vertriebsprofi
Ing. Markus Srb tbernimmt die Akquisition von Neukunden und
die Beratung von Bestandskunden in Wien, Niederosterreich und
Burgenland.

www.tat.at

Bei der diesjahrigen Microsoft Worldwide Partner Conference (WPC) in
Toronto rdumte der Spezialist fiir Automatisierungs-Software Copa-Data
gleich zwei Awards ab.

Jahrlich wiirdigt Microsoft seine Top-Partner bei der WPC. Die
herausragende Losung eines Kundenproblems im Zusammen-
spiel mit den neuesten Microsoft Technologien ist die Grund-
lage fiir eine Auszeichnung als ,, 2016 Microsoft Partner of the
Year” in insgesamt 37 Kategorien. Uber 2.500 Nominierungen
bewertete die internationale Fachjury. Nun wurden die Gewin-
ner und Finalisten im kanadischen Toronto gekiirt. Copa-Data
erhielt bereits im vergangenen Jahr den ,ISV-Partner of the
Year” Award von Microsoft Osterreich. In diesem Jahr kamen
gleich zwei neue , Microsoft Partner of the Year” Awards hin-
zu, erstmals auch einer der weltweiten Kategorie , Public Sec-
tor: CityNext”. Copa-Data wurde damit aus einer internationa-
len Auswahl von top Microsoft Partnern fiir seine Exzellenz in
Innovation und Umsetzung von Kundenlésungen auf Basis von
Microsoft Technologien geehrt. Als erstes Unternehmen aus

V. I.: Gavriella
Schuster, Ge-
neral Manager,
Worldwide
Partner Group,
Microsoft Corp
und Phillip
Werr, Copa-
Data Marketing
Manager bei der
Preisverleihung
in Toronto.

Osterreich wurde Copa-Data zum Sieger in einer weltweiten
Microsoft Partner Award Kategorie gekiirt. Mit dem zukunfts-
weisenden Preis in der Kategorie ,Public Sector: Microsoft
CityNext” wiirdigt die internationale Fachjury die Mdglichkei-
ten, die die zenon Losungen im Zusammenspiel mit der Mi-
crosoft Azure Cloud-Plattform bieten.

www.copadata.com



VWachstum mit Auszeichnung

EUR 83,7 Mio. und damit knapp 10 % mehr
Umsatz als im Vorjahr erzielte der Bildverarbei-
tungs-Technologielieferant Stemmer in seinem
am 30. Juni 2016 abgelaufenen Geschéftsjahr
2015/16. Das Unternehmen wurde nach 2013
zum zweiten Mal mit der Auszeichnung ,,Bay-
erns Best 50“ geehrt.

,Mit EUR 83,7 Mio. haben wir erstmals
in der Firmengeschichte EUR 80 Mio.
Umsatz in einem Geschéftsjahr {iber-
troffen und unser selbst gestecktes Ziel
damit sogar mehr als erfiillt”, erlau-
tert Stemmer-Imaging-Geschaftsfithrer
Christof Zollitsch. Die kiirzlich erfolgte
Entscheidung GroRbritanniens fiir den
,Brexit” wird das neue Geschaftsjahr
ab 1. Juli 2016 sicher beeinflussen, so
Zollitsch, doch er sieht das Unterneh-
men gut geristet: ,,Wir bieten alle Hard-
und Softwarekomponenten an, die fir
die Entwicklung und den Einsatz wett-

PREFEVERLEIILING
2016

teme erforderlich sind. Ebenso wichtig
ist aber, dass die Kunden von Stemmer
Imaging von einem umfassenden Ser-
vice profitieren, den ihnen unsere Mitar-
beiter mit Expertenwissen und Leiden-
schaft zur Verfiigung stellen.”

Der Erfolg dieses Konzepts zeigt sich

B BRANCHE AKTUELL

Am 18. Juli 2016 verlieh
lise Aigner, Bayerische
Staatsministerin fur
Wirtschaft und Medien,
Energie und Technologie,
Stemmer Imaging zum
zweiten Mal nach 2013
die Auszeichnung ,,Bay-
erns Best 50“.

gelaufenen Geschiftsjahres: Am 18.
Juli 2016 erhielt Stemmer Imaging zum
zweiten Mal nach 2013 die Auszeich-
nung , Bayerns Best 50” und zahlt damit
erneut zu den 50 wachstumsstarksten
inhabergefihrten Mittelstandsunterneh-
men in Bayern.

bewerbsfahiger Bildverarbeitungssys- nicht nur in den guten Zahlen des ab- M www.stemmer-imaging.de

10. - 13. Okt. 2016
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Die perfekte Verbindung zu lhrer Welt

www.staubli.com/robotik

Bedienkomfort neu definiert. B
Die Roboter der TX2 Serie Uberzeugen mit neuen, y Ny
wegweisenden Funktionen und garantieren maximale ;.Jr'*'

Produktivitdt sowie ein Hochstmal an Sicherheit fir -
Mitarbeiter und Produktionsequipment.

Die Zukunft heiBt Mensch und Maschine.

HEE ROBOTICS

S7ausLs

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 Stéubli International AG und ist in der Schweiz und anderen Landern registriert. © Staubli, 2016
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Schaeffler Austria feiert 60-jahriges Jubilaum

Die neue Firmenanschrift als Ausdruck der Wertschatzung zeigt die Verbundenheit mit
der Schaeffler Gruppe. Maria-Elisabeth Schaeffler-Thumann enthdillt gemeinsam mit
Birgermeister Hermann Kozlik den neuen StraBennamen.

Seit dem Jahr 1956 werden im Werk Berndorf
Waélzlager produziert. Die Geschéftsleitung von
Schaeffler Austria, Mag. Oliver Lodl und Johann
Hirschegger, begriiBten anlasslich dieses Jubi-
ldums Gesellschafterin Maria-Elisabeth Scha-
effler-Thumann, ihren Gatten Jiirgen Thumann,
sowie zahlreiche weitere Ehrengéste.

,Mit diesem Festakt dokumentieren wir
zehn Jahre nach der Verschmelzung der
INA Austria und FAG Austria zur Scha-
effler Austria GmbH unser Bekenntnis zu
einem fur die Walzlagerfertigung tradi-
tionsreichen Standort. Vor diesem Hin-
tergrund freue ich mich besonders, dass

wir heute die neue zukunftsweisende
Harterei-Anlage in Betrieb nehmen. Die-
se wichtige Investition starkt das Werk
Berndorf und ist ein Zeichen fiir die gute
Auslastung des Standortes und dessen
Bedeutung fiir die Schaeffler Gruppe”,
betont Maria-Elisabeth Schaeffler-Thu-
mann. Mit dem Familienfest am zweiten
Tag der Jubildumsfeier bedankte sich
das Unternehmen bei seinen Mitarbei-
tern und Angehorigen.

Bereits 1873 war der erste Produkti-
onsbetrieb am heutigen Standort der
Schaeffler Austria angesiedelt. Damals

produzierte man noch Fingerhiite und
Metallknopfe. Ab 1943 folgten Trans-
port- und Hubgerate, aber auch Rader.
Auf die Fertigung von Kegelrollenlagern
spezialisierte man sich erst vor 60 Jah-
ren. Der Standort Berndorf zahlt heu-
te rund 550 Mitarbeiter, ist einer der
bedeutendsten Arbeitgeber im Bezirk
Baden und seit mehreren Jahrzenten
Produktionsstatte von Walzlagern der
Schaeffler-Marke FAG. Hochste Qualitat,
Liefertreue und ausgepragte Innovati-
onskraft machen dieses Werk zu einem
Leitwerk fiir die weltweite Produktion
von Kegelrollenlagern. Bei der Werks-
besichtigung informierten sich die Géste
uber die Fertigung und den Vertrieb. Im
Februar 2016 wurde das Werk zudem
als , bestes Werk der Schaeffler Gruppe”
ausgezeichnet.

Auszeichnungen

Sonja Zwazl, Prasidentin der Wirt-
schaftskammer Niederosterreich, wiir-
digte die herausragenden Leistungen bei
Aus- und Weiterbildung der Schaeffler
Austria GmbH. Als Dank und Anerken-
nung verlieh sie die Julius-Raab-Biiste
an Schaeffler Austria. In seiner Laudatio
zur Verleihung der Ehrenbiirgerwiirde
an Maria-Elisabeth Schaeffler-Thumann
hob Berndorfs Bilirgermeister, Hermann
Kozlik, das fiir den Standort herausra-
gende Wirken der Gesellschafterin der
Schaeffler Gruppe hervor.

www.schaeffler.at

Roberta Nelson Shea ist neue Global Technical
Compliance-Beauftragte bei Universal Robots.
23 Jahre lang hatte Roberta Nelson Shea den
Vorsitz des US-amerikanischen National Robot
Safety Committee inne und verfiigt (iber mehr
als 35 Jahre Erfahrung in der Fertigungsauto-
mation.

AuBerdem genief3t sie das Ansehen als
weltweite Autoritdt im Bereich Roboter-
sicherheit — so hat sie erst kiirzlich als
Vorsitzende eines ISO Komitees techni-
sche Spezifikationen mit Richtlinien fiir

Sicherheitsbeurteilungen kollaborieren-
der Roboter veroffentlicht. ,,Mein Haupt-
anliegen ist es, Aufklarungsarbeit tiber
Roboter zu leisten und sicherzustellen,
dass die Hindernisse bei der Bereitstel-
lung iiberwunden werden konnen. Ich
stehe fiir eine globale Harmonisierung
der Sicherheitsanforderungen ein, um
die Kosten fiir Design, Produktion und
Compliance zu senken”, erklart Nelson
Shea.

www.universal-robots.com

Roberta
Nelson
Shea

ist neue
Global
Technical
Compli-
ance-Be-
auftragte
bei
Universal
Robots.



Modulare Maschinenkonzepte stellen besondere Anforderungen
an die Sicherheitstechnik. Mit integrierten Safety-Ldsungen von
BER haben Sie Ihre Maschinenoptionen immer im Griff.
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PERFECTION IN AUTOMATION
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Welt-Robotik-Award fur ABB

Der zwolfte IERA-Award fiir Robotik und Au-
tomation geht in diesem Jahr an den kolla-
borativen Zweiarm-Roboter YuMi® von ABB
Robotics.

,ABB hat die Jury durch die Integrati-
on von drei wesentlichen Elementen
iberzeugt: visuelles System, sichere
Kollaboration mit dem Menschen und
Zufuhr von Kleinteilen in den Zweiarm-
Roboter fiir die Montage”, sagt Erwin
Prassler, Vizeprasident der IEEE-RAS.
Der Name des Zweiarm-Roboters YuMi
steht fiir ,,you and me — wir arbeiten zu-
sammen”, denn der Roboter wurde spe-
ziell dafiir entwickelt, ohne Schutzzaun
mit seinen menschlichen Arbeitskolle-
gen Seite an Seite zu arbeiten.

YuMi® verfiigt iiber zahlreiche Funktio-
nalitaten wie Visionssystem, Greifer oder
beriihrungsempfindliche Sensorik, die
neue Einsatzfelder in der Industrie-Mon-

V.L.n.r.: Joe Gemma, IFR-Prasident; Erwin Prassler, Awards Chair; Phil Crowther, ABB; Per
Vegard Nerseth, ABB; Esben Ostergaard, Universal Robots; Johan Frisk, OpiFlex Automation.

tage eroffnen. Die Bewegungen seiner
Arme sind dem Menschen nachempfun-
den. Damit ist YuMi® besonders fiir ein

flexibles Produktionsumfeld geeignet.

www.abb.at

RS und Fischer Connectors:

Vertriebsvereinbarung geschlossen

RS Components, der globale Distributor fiir
Ingenieure und Techniker, hat eine globale
Vertriebsvereinbarung mit Fischer Connectors
geschlossen.

Fischer Connectors ist ein weltweit tatiges
Unternehmen im Bereich Hochleistungs-
Rundsteckverbinder und Kabelmontage-
losungen. Die Vereinbarung ermoglicht
die weltweite direkte Distribution des
umfangreichen Portfolios der Fischer
UltiMate™. Serie und der Fischer Core-
Serie hochwertiger, robuster Push-Pull-
Rundsteckverbinder durch RS. RS hat be-
reits viele Fischer Connectors Produkte
lagerverfiigbar. Die Vereinbarung bedeu-
tet eine erhebliche Erweiterung um mehr
als 600 Artikel. Die Fischer Core-Serie
besteht aus Hochleistungs-Push-Pull-
Steckverbindern fiir technologiegetrie-
bene Branchen wie Industrie, Mess- und
Medizintechnik — die Fischer UltiMate™-
Serie umfasst robuste, leichtgewichtige
und versiegelte Steckverbinder. Sie sind

V.L.n.r.: Barbara Cresti, International Senior Marketing Manager Fischer Connectors; Roberto
Magnifico, Vice President Sales and Marketing Fischer Connectors; Marcin Szcypka, Global
Product Manager RS; David Pike, Product Merchandiser RS; Helen Farrell, Supply Planner RS.

ideal geeignet, um einer Vielzahl von und Chemie standzuhalten.
anspruchsvollen oder extremen Umge-

bungsbedingungen in Umwelt, Industrie www.rs-components.at



Ohne uns ware
das Leben ganz
schon antriebslos.

Keine Autos, kein Kaffee, keine Mobel, keine

Biicher, keine SuRigkeiten, keine Telefone, keine
Zeitung — dank Antriebs- und Automatisierungs-
technologie profitieren wir heute in allen Lebenslagen
von wertvollen Produkten. Und fast immer steckt
auch eine Menge Know-how und Erfahrung von Lenze
darin. Sie mochten mehr wissen?

Besuchen Sie uns auf www.Lenze.com wnze

Lenze Antriebstechnik GmbH | Ipf-LandesstraBe 1
4481 Asten | Tel. 07224/210-0 | E-Mail: info@lenze.at So einfach ist das.
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Mit der Sensortechnologie Memosens und der Liquiline-
Plattform fiir Messumformer, Probenehmer und
Analysatoren hat Endress+Hauser die Flissigkeitsanalyse

revolutioniert. Eine breite Produktpalette erfillt die
Bedirfnisse verschiedener Branchen.

Endress+Hauser ist ,Glolbal Company of the Year"

Endress+Hauser unterstiitzt Kunden im Be-
reich der Fliissigkeitsanalyse besser als alle
anderen Anbieter. Zu diesem Urteil kommt
das US-amerikanische Beratungsunterneh-
men Frost & Sullivan nach einer umfassenden
Markt- und Wetthewerbsrecherche.

Grundlage fiir die Auszeichnung als
,Global Company of the Year” in der
Wasseranalysetechnik ist eine unab-
hingige Bewertung durch Analysten.

Diese beriicksichtigen Innovation und
Leistung der Unternehmen sowie ihre
Wirkung auf die Kunden. ,Ein solides
Produktportfolio gepaart mit einem
starken Sinn fiir Innovation und einer
klaren Kundenzentrierung war mafgeb-
lich, um Endress+Hauser inmitten des
Wettbewerbs auf dem globalen Markt
fiir Flissigkeitsanalyse stark zu posi-
tionieren”, sagt Frost & Sullivan Bran-
chenanalyst Krishnan Ramanath. Der

Erfolg ist kein Zufall. Endress+Hauser
sieht den gesamten Bereich der Analyse
als Entwicklungsschwerpunkt. , Unsere
Kunden wollen nicht nur Prozessbedin-
gungen messen, sondern im laufenden
Prozess Materialeigenschaften und Pro-
duktqualitit in Echtzeit bestimmen”,
erklart Matthias Altendorf, CEO der
Endress+Hauser Gruppe, die Strategie.

M www.at.endress.com

links Die Anwen-
dung gibt die
Gestaltung vor.
Klare Formen
beim Linienportal
EXCT.

rechts Kann ver-
schiedenste Me-
dien absperren:
das Quetschven-
til VZQA. Fr die
Lebensmittelin-
dustrie auch im
Clean Design.

Zwei Red Dot Design Awards 2016 fur Festo:

Ausgezeichnetes Produktdesign

Beim diesjahrigen ,,Red Dot Award: Product Design“ konnte Festo gleich mit zwei Produkten
punkten. Das Produktdesign des Linienportals EXCT fiir zweidimensionale Bewegungen und des
Quetschventils VZQA zum Steuern von Medienstrémen begeisterte die 41-képfige internationale
Jury. Wichtige Beurteilungskriterien waren unter anderem der Innovationsgrad, die Ergonomie und

die Funktionalitat.

Die Gewinnerprodukte von Festo zeich-
nen sich durch ein wiedererkennbares

und klares Design aus. Sie finden in
verschiedensten =~ Anwendungsfeldern

und Bereichen Einsatz. Die vielseitigen
Einsatzmoglichkeiten, das gleichzeitig
herausragende Design und die forma-
le Qualitat stehen beim Quetschventil
VZQA und beim Linienportal EXCT je-
weils im Vordergrund.

B www.festo.at
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Data Portal knackt 1-Mlillion-Marke

Dass gut aufbereitete Daten im Engineering unverzichtbar geworden
sind, belegt eine neue Rekordzahl des Eplan Data Portals: Im Juni 2016
wurden rund 1.000.000 Geréte- und Komponentendaten von Anwendern
heruntergeladen. Tendenz: steigend. Das zeigt deutlich: Der Bedarf an
Herstellerdaten ist groB und ohne die Integration von Daten l4uft nicht
nur im Alltag, sondern auch im Engineering nichts.

Rund 1.000.000 Artikeldaten-Downloads in nur 31 Tagen — das
hatten selbst die Verantwortlichen von Eplan nicht erwartet,
als sie vor acht Jahren das Eplan Data Portal ins Leben gerufen
haben. Das Interesse von Anwendern ist extrem grofl — spa-
ren sie doch kostbare Zeit, indem sie gepriifte, aktuelle Daten
direkt ins Eplan Projekt per Drag & Drop integrieren. Aktuell
sind tber 620.000 Geratedaten sowie iiber 1,2 Mio. Varian-
ten per Konfiguration im Portal verfiigbar. Auch der Trend zu
Industrie-4.0-kompatiblen Produkten und Losungen verstarkt
das Interesse an den Artikeldaten, die {iber den gesamten Pro-
duktentstehungsprozess genutzt werden konnen.

Weltweit gibt es intensive Gesprache mit Komponentenher-
stellern, um weitere noch nicht beteiligte Akteure im indust-
riellen Umfeld ins Portal aufzunehmen. Bislang liegt die Zahl

der vertretenen Hersteller bei 147 — und auch sie steigt per-
manent. Allein 2016 konnte Losungsanbieter Eplan bislang 33
neue Hersteller begriifen — das entspricht 29 % Wachstum.
Mit von der Partie sind weltweit bekannte Namen wie Belden
Cable. Cisco, Hyundai Heavy Industryies, LSIS, TE Connecti-
viy, Wittenstein und Yokogawa.

www.eplan.at

Mit Rontgenaugen auf Fehlersuche

Mit der hochkomplexen Rontgenanalyse elekironischer Bauteile bringt tech-
nosert (00) ein neues Analyseverfahren in die Branche. Dieses Priifverfahren
wurde bis dato vorrangig von Forschungsinstituten angeboten.

Der Priifung kleinster elektronischer Bauteile kommt enorme Be-
deutung zu. Versagt etwa eine Lotverbindung in einem Compu-
terchip oder einer Leiterplatte, konnen ganze Anlagen tagelang
stillstehen. Umso wichtiger ist eine vorherige, umfassende Prii-
fung der eingesetzten Komponenten. Etwaige Fehler oder Quali-
tatsengpasse lassen sich mit freiem Auge oder von auBerhalb so
gut wie nicht erkennen. Die Rontgenanalyse blickt in die Bauteile
— zerstorungsfrei und zuverlassig. So konnen Produktionsfehler
oder Defekte, die in ldnger zuriickliegenden Schritten des Fer-
tigungsprozesses entstanden sind, zweifelsfrei erkannt werden.

Fir Unternehmen bringt das einerseits kiirzere Wege und da-
mit mehr Sicherheit in allen Belangen — zudem erfolgte hier
eine nicht unwesentliche Investition und ein Wissenstransfer in

Laut Jurgen
Freynhofer, Leiter
der Qualitats-
sicherung der
technosert
electronic
GmbH - hier im
Bild -, liefert die
Roéntgenanalyse
hochstzuverlas-
sige Prufergeb-
nisse.

den Standort Oberdsterreich. Die Rontgenanalyse darf nur von
Mitarbeitern durchgefiihrt werden, welche die Ausbildung zum
Strahlenschutzbeauftragten im Forschungslabor Seibersdorf ab-
solviert haben.

www.technosert.com

SENSOREN

fiir die Stanz-, Umform- und
Automatisierungstechnik

Sensor-Katalog

= Sensoren = Priifautomation = Stanzwerkzeug- und Prozessiiberwachungssysteme

gratis anfordern! ¢ : .

P A "

Vester Elektronik GmbH

Tel. +49 (0)7082/9493-0
£ info@vester.de

H SWTAL Liidenscheid

22.-24.Sept. 2016
Halle 1, Stand 12

www.vester.de

75334 Straubenhardt | Germany
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Micro-Epsilon — 40 Jahre hochprazise Messtechnik

Micro-Epsilon ist vom Drei-Mann-Betrieb
zu einer international agierenden Unterneh-
mensgruppe mit mehr als 900 Mitarbeitern
weltweit angewachsen. Das familiengefiihrte,
mittelstindische Unternehmen blickt auf eine
erfolgreiche Firmengeschichte mit technischen
Innovationen und stetigem Wachstum zuriick.

Nach mehreren Ausbaumafnahmen in
den letzten Jahren wurde heuer ein neu-
es, iber 4.000 m?2 groRes Firmengebau-
de eingeweiht. Das bietet u. a. Platz fir
ein Qualifikations- und Priiflabor, einen
groRBen Logistikbereich mit automati-
schem Hochregallager und fir die Ad-
ministration der Firmengruppe mit ihren
23 Unternehmen. Hier wird mehr Raum
fur neue Ideen geschaffen und gleichzei-
tig der Weg fiir die Zukunft am Standort
Ortenburg bereitet.

In all den Jahren baute Micro-Epsilon
nicht nur Wissen und Know-how auf,
sondern auch zahlreiche Standorte welt-
weit. Der langfristige Erfolg mit inno-
vativer, zukunftsweisender Technologie
liegt aber nicht nur allein am Know-how,
sondern auch an der Verbundenheit mit
den Mitarbeitern und der Region, wie
Geschaftsfiihrer Karl Wisspeintner be-
tont: , Die Mitarbeiter haben fiir mich

einen ganz entscheidenden Anteil am
Erfolg des Unternehmens.” Geschéfts-
fihrer Karl Wisspeintner begeht in die-
sem Jahr sein 40-jahriges Arbeitsjubi-
laum. In diesem Zeitraum hat er durch
sein personliches Engagement die Wei-
chen fiir ein kontinuierliches Wachstum
gestellt. Dass Micro-Epsilon auf die heu-
tige Unternehmensgrofe anwachsen
konnte, liegt u. a. an den vielen techni-
schen Innovationen und neuen Ideen der
Mitarbeiter, mit denen sich das Unter-
nehmen weltweit einen Namen gemacht
hat. Die Sensoren des Unternehmens

I e
A

Was mit einem
Drei-Mann-Betrieb
anfing, ist zur
internationalen
Unternehmens-
gruppe ange-
wachsen. Heute
arbeiten Gber 900
Mitarbeiter welt-
weit bei Micro-
Epsilon. Alleine

in Ortenburg sind
es mehr als 300 -
und alle waren bei
der 40-Jahr-Feier.

spielen in fast allen Lebensbereichen
eine Rolle. Vom Flugzeug tber das Han-
dy oder moderne Computerchips bis
hin zur Waschmaschine. Sie dienen der
Ressourcenschonung, der Realisierung
automatischer Produktionsprozesse und
der Sicherung hoher Qualitat im Herstel-
lungsprozess. Zum Kundenkreis geho-
ren Weltmarktfithrer und groRe Marken
in den Bereichen Consumer Electronics,
Smartphones, Flugzeug- oder Automo-
bilhersteller.

www.micro-epsilon.de

Rittal — Das System.

Schneller - besser - iberall.

D SCHALTSCHRANKE STROMVERTEILUNG KLIMATISIERUNG

FRIEDHELM LOH GROUP




INndustrial Usability Award
an Automation Studio von B&R

Fiir die besonders benutzerfreundliche Kon-
figuration der Hardware wurde der System
Designer mit dem ersten Platz des Industrial
Usability Awards ausgezeichnet. Der System
Designer ist in der Entwicklungsumgebung
Automation Studio eingebunden und hilft Ent-
wicklern, die Hardware schneller und fehlerfrei
zu projektieren. Mithilfe einer fotorealistische
Topologie-Ansicht ldsst sich die Hardware wie
im Schaltschrank darstellen. Damit wird die
Benutzerfreundlichkeit erhoht und die Arbeit
aller Nutzergruppen wesentlich unterstiitzt.

Komplexe Architekturen
tibersichtlich darstellen

Die Darstellung komplexer Architek-
turen bleibt ibersichtlich, was spezi-
ell im Fall von Anderungen eine groRe
Hilfe ist.

,Das erleichtert die Arbeit deutlich”, so
Gernot Bachler, Business Manager Au-
tomation Software bei B&R. ,Die ein-
zelnen Module und Gerate werden aus
einem {ibersichtlich sortierten Hard-
ware-Katalog ausgewahlt und wahlwei-
se in einer Baumansicht oder in einer
2D-Schaltschrankansicht zusammenge-

[
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stellt”. Die Topologie kann beschriftet
und ausgedruckt werden.

Kosten senken und
Time-to-Market reduzieren

Der System Designer wurde zusammen
mit der Usability-Expertin Dr. Elke Deub-
zer vom PMO Fachinstitut fiir Usability

BRANCHE AKTUELL

Erster Platz
des Indust-
rial Usability
Awards fur
Automation
Studio. Die
Auszeich-
nung halten
Dr. Elke
Deubzer
(PMO) und
Gernot
Bachler
(B&R) in den
Handen.

Engineering und Organisationsentwick-
lung entwickelt. , Nutzerfreundliche, in-
tuitive Bedienoberflichen unterstiitzen
die Nutzergruppen bei ihren Aufgaben,
sind leichter zu erlernen, senken so Kos-
ten und reduzieren die Time-to-Market”,
sagt Dr. Elke Deubzer.

www.br-automation.com

[ Systemleuchte LED - sensationell hell!

Innovativste Beleuchtungstechnik, abgestimmt auf die Rittal Schaltschrédnke.

Geben Sie sich nicht mit weniger zufrieden! Die neue Systemleuchte LED setzt neue MaBstébe.

m Intelligente Ausleuchtung, abgestimmt auf die Geometrie des Schaltschranks
durch spezielle optische Abdeckung mit Fresnel-Struktur

® Enorme Lichtstarke von 900 bis 1200 Lumen.

Mehr dazu erfahren Sie unter: www.rittal.at/led
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Industrie 4.0 -Die Zuk

Fachtagung industry.tech16:

B MESSEN UND VERANSTALTUNGEN
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unft wird Realitat .

,von der Vision zur Praxis“ heiBt es am 9. und 10. November in Zell am See (Salzburg). Die Fachtagung industry.tech16 setzt
mit ihrem auBergewéhnlichen Programm wieder einen kréftigen, 6sterreichischen Impuls in Richtung Fertigung der Zukunft.

Top-Referenten aus den unterschied-
lichsten Bereichen erwarten die Teil-
nehmer auf der industry.tech16 im Ferry
Porsche Congress Center. Im Fokus ste-
hen dabei das , GroRe Ganze” und der
Blick iiber die eigenen Unternehmens-
grenzen hinaus, denn Vernetzung ist der
Schlussel zur hochflexiblen Produkti-
on von morgen. Das wird nicht nur die
Fertigung, sondern die gesamte Indus-
trie verandern. Neue Denk- und Verfah-
rensweisen werden Platz greifen, neue
Kooperationen und Geschiftsmodelle
entstehen. Die Veranstaltungspartner
Festo, Phoenix Contact, SAP, Sick und
Siemens sehen das als klaren Auftrag,
das fiir den Wirtschaftsstandort Oster-
reich wichtige Thema Industrie 4.0 ge-
meinsam voranzutreiben. Unterstiitzt
werden sie dabei von ePlan, ICT Austria,
Philips Lighting und Rittal. Spannende
Vortrage, interessante Losungsansatze
und viele Beispiele aus der industriellen
Praxis bilden den roten Faden der in-
dustry.tech16. Dazu ein Auszug einiger
Referenten im Folgenden:

Die Entwicklung vernetzter
Maschinen und Anlagen

... steht im Fokus des Vortrags von Wolf-
gang Rathner, Geschiftsfithrer Fill Ge-
sellschaft m.b.H.: Unter dem Gesichts-
punkt der industriellen Transformation
werden die Auswirkungen der neuen
Herausforderungen auf die Anlagenent-
wicklungsprozesse und die Wertschop-
fungskette automatisierter Produktio-
nen beleuchtet. Die Digitalisierung und
damit die Vernetzung in der Produktion
spielen dabei eine wesentliche Rolle.
Ein Beispiel auf Basis einer unterneh-
mensweiten digitalen Strategie stellt
die Digitalisierung der horizontalen und
vertikalen Integration eines Wertschop-
fungsnetzwerks dar.

Industrie 4.0 aus Sicht
eines Maschinenbauers

Diesem Thema widmet sich der Vortrag
von DI Dr. Gerhard Dimmler, Leiter For-
schung und Entwicklung Produkte bei

der Engel Austria GmbH. Fir Engel ist
Industrie 4.0 kein neues Thema. Schon
lange bevor die vierte industrielle Revo-
lution von sich reden machte, erarbeitete
man eine Digitalisierungsstrategie: Zum
einen fiir die eigenen Fertigungsprozesse
und zum anderen fiir die der Kunden. In
beiden Fallen lautet das Ziel: smart facto-
ry. Durch die Vernetzung und Integration
von Produktionssystemen, die systemati-
sche Nutzung von Produktionsdaten und
den Einsatz intelligenter Assistenzsyste-
me optimieren sich die Fertigungspro-
zesse kontinuierlich selbst und erlauben
ein flexibles Reagieren auf sich veran-
dernde Anforderungen. Die Folge sind
eine hohere Effizienz, Produktivitat, Ver-
fiigbarkeit und Qualitat.

Industrie 4.0 — Revolution
fiir die Distributionslogistik

DI Dr. Markus Aichinger, zustandig fur
Innovation & Logistik bei der Knapp Sys-
temintegration GmbH, nimmt das Thema
der Distributionslogistik unter die Lupe.

X-technik AUTOMATION 5/September 2016



Denn im Zuge der vierten industriel-
len Revolution verdndern sich auch
die Anforderungen an die Lagerauto-
matisierung. Das Lager der Zukunft ist
dynamisch, flexibel, wirtschaftlich und
punktet durch wettbewerbsentschei-
dende fehlerfreie Logistikablaufe. Um
diese Anforderungen zu erfiillen, ist es
erforderlich, alle Prozesse entlang der
Supply Chain transparent zu gestalten
und zu optimieren. Ausgehend von
diesen Trends, verfolgt Knapp mit der
Umsetzung von innovativen Losun-
gen das zero defect warehouse. Zu-
kunftsweisende Technologien sowie
ressourceneffiziente und intelligen-
te Systemlosungen bilden dabei die
Grundlagen. Im Zentrum stehen mehr
Flexibilitat, hohere Wirtschaftlichkeit,
Fehlerfreiheit und 100%ige Quali-
tatssicherung. Dabei wird der Fokus
auch auf einen sinnvollen Automati-
sierungsgrad und die Gestaltung von
ergonomischen Arbeitsbedingungen
fur die Mitarbeiter gelegt.

09. und 10. November 2016

Termin

B MESSEN UND VERANSTALTUNGEN

Weitere Highlights der Fachtagung

Beispielsweise berichtet uber die
,Smart Factory by Magna Steyr” Dr.
Wolfgang Zitz, Vice President Con-
tract Manufacturing bei der Magna
Steyr Fahrzeugtechnik AG & Co KG.
Und Dr. Sabine Herlitschka, Vor-
standsvorsitzende der Infineon Tech-
nologies Austria AG, prasentiert ,In-
novation 4: Gelebte Digitalisierung”.

Uber spannende Neuheiten aus der
Forschung fiir die Fabrik der Zu-
kunft berichten Universitatsprofesso-
ren wie Mag. Dr. Alois Ferscha (JKU
Linz), Dr. techn. Andreas Kugi (TU
Wien) und Dr. Kay Romer (TU Graz).

Mehr Informationen zur Fachtagung
und ein ausfiihrliches Programm gibt
es unter:

M www.industry-tech.at
B www.festo.at

Ort Ferry Porsche Congress Center, Zell am See

Link www.industry-tech.at

www.automation.at

HIWIN,

Motion Control & Systems

DIE ACHSE.

Wir bewegen.

Stuttgart 10.- 13. Oktober 2016

MOTEK

Halle 6 Stand 6501

www.hiwin.de/DieAchse
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Festo Didactic ist weltweit tétig in der industriellen Aus- und Weiterbildung. Als Qualifi-
zierungsanbieter fiir die Fertigungs- und Prozessautomatisierung umfasst das Angebot
Bildungsausriistungen fiir Aus- und Weiterbildungseinrichtungen sowie Training und

Beratung fiir produzierende Industrieunternehmen.

Folgende Seminare stehen im September und Oktober
2016 zum Angebot:

Grundlagen der Hydraulik und Elektrohydraulik
Termin: 27. bis 30.09.2016

Umfang: 4 Tage (32 Unterrichtseinheiten)

Ort: Graz

Expertentreff Lean Sigma
Termin: 28.09.2016

Umfang: 1 Tag (10.00 — 18.00 Uhr)
Ort: Graz

Grundlagen der servoelektrischen Antriebstechnik

Termin: 29. bis 30.09.2016

Umfang: 2 Tage (16 Unterrichtseinheiten)

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

Am 7. und 8. Juni 2016 traf sich die Automatisierungsbranche auf der Fried-
richshafener all about automation Messe. Dort, wo die inzwischen an vier
Standorten stattfindende, regional ausgerichtete all about automation Mes-
sereihe 2014 ihren Anfang nahm, fand die bislang groBte Messe der Reihe
statt: 131 Aussteller (2015: 109) und zusatzlich 25 Fachverlage berieten 1.487
Fachbesucher — ein Besucherplus zum Vorjahr von 42 %.

Die Qualitat der Fachgesprache, die Kontaktanzahl und das gene-
relle Messekonzept sorgten bei Ausstellern und Veranstalter fiir
eine positive Bilanz. ,Wir hatten sehr gute Gesprache wahrend den
beiden Messetagen. Vor allem die Vielfalt der Besucherzielgrup-
pen bewerten wir sehr positiv”, fasst Bernd MaaR, Leiter Techni-
sches Biiro Bodensee bei SEW Eurodrive zusammen. Thorsten
Knoner, Vertriebsmarketing Elektronik bei Phoenix Contact zieht
fiir sich Bilanz: ,,Wir hatten in 2016 eine deutlich bessere Kunden-
resonanz mit guten, fachspezifischen Gesprachen.”

2 www.untitledexhibitions.com

Grundlagen der Pneumatik und Elektropneumatik

Termin: 11. bis 14.10.2016

Umfang: 4 Tage (32 Unterrichtseinheiten)

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

Expertentreff: Shopfloor Management
Termin: 18.10.2016

Umfang: 1 Tag (10.00 — 18.00 Uhr)

Ort: Linz

Grundlagen der Hydraulik und Elektrohydraulik

Termin: 18. bis 21.10.2016

Umfang: 4 Tage (32 Unterrichtseinheiten)

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

M www.festo-tac.at

Das Konzept der regionalen, anwendungsbezogenen
Automatisierungsmessen all about automation orientiert sich am
State of the Art industrieller Automatisierungstechnik.

X-technik AUTOMATION 5/September 2016
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Bessere Leistung durch Predictive Engineering Analytics:

Entwicklungsziele sicher erreichen

»Schaffen wir das?“ ist die am héufigsten gestell-
te Frage, mit der sich Produktentwickler konfron-
tiert sehen. Mit dem Softwarepaket SimcenterTM
von Siemens PLM Software fiir entwicklungshe-
gleitende Simulation und Test lassen sich Progno-
sen auf eine solide Basis stellen.

Siemens PLM Software fiihrt unter der
Marke Simcenter sein Portfolio von Simu-
lations- und Testlosungen zusammen. Mit
der Uberpriifung der funktionalen Kon-
zepte per 1D-Simulation und ganzheit-
lichen Analysen physikalischer Grofen

wie Festigkeit, Mehrkorperdynamik, Stro-
mungsverhalten und Erwarmung sowie
Vibrationen und Gerauschentwicklung
nicht erst kurz vor Fertigstellung, sondern
von Beginn an und in allen — auch sehr
frithen — Phasen der Produktentstehung.
Beim Simcenter-Expertentag erfahren
Besucher, wie sie mittels simulations- und
testgestiitzter, vorausschauender Entwick-
lungsmethoden in Simcenter die Produkt-
planung und -entwicklung von Beginn an
auf Erfolgskurs halten und so den Produk-
terfolg sicher gewdhrleisten.

Termin  27. September 2016

Ort Linz, Siemens Forum
Termin  29. September 2016

Ort Premstatten, Hotel Ramada
Link www.siemens.at/pim/events

360°-Workshop:

SIL in der Praxis —
Next Generation

Im kommenden Workshop der Serie ,SIL in der Praxis“ beschaf-
tigen sich die Experten fiir Funktionale Sicherheit der Firmen
Endress+Hauser, Hima, Pepperl+Fuchs und Samson sowie ein Experte
der TOV SUD Industrie Service gemeinsam mit den Teilnehmern mit
allen Phasen des Sicherheitslebenszyklus.

Anhand eines typischen Fallbeispiels aus der Praxis — eines
Tanklagers — werden die Risikoanalyse, die Realisierung bis
hin zu Betrieb, Instandhaltung, Anderung und AuRerbe-
triebnahme genau analysiert. Dabei kommen regelkonforme
Templates fiir Formulare und Berechnungen, Checklisten
sowie eine Guideline fiir ein Sicherheitsmanagementsystem
zum Einsatz. Am Ende des Workshops verfiigen die Teilneh-

Ein Demomodell
L,Uberfilllsicherung”
dient der Vertiefung
von Fachwissen.

Termin 13. Oktober 2016

Ort RelaxResort Kothmuhle,
Neuhofen a.d. Ybbs

Link www.sil-roadshow.de/anmeldung

WWW.automation.at

mer iiber ein SIL-,Rezeptbuch”, dessen Methoden und Werk-
zeuge sie fur die kiinftige Arbeit optimal ausrustet und bei der
gerichtsfesten Dokumentation unterstiitzt. Die Teilnahme am
Safety Day ist kostenlos, die Teilnehmerzahl jedoch begrenzt.

M www.at.endress.com

Damit lauft alles reibungslos:

Die neuen Paletten-

stopper von ACE

32 unterschiedliche Maschinen-
elemente fir diverse Anwendungen
in der Transfertechnik.

Mit pneumatischem oder
elektrischem Antrieb.

Zuverlassige, effiziente und
glinstige Helfer fiir Paletten
mit Massen von 1 kg bis
1.200 kg.

5-Sterne-Service
inklusive!

10. - 13. Okt.
Besuchen Sie
uns in Halle 5,
Stand 5124.

Alles. Immer. Top.

Mehr Info?

T +43 (0)732-916547
Fordern Sie den kosten-
losen ACE Katalog an!

Yok dok ok

by ACE

www.ace-ace.at
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21. Technologie- und Anwenderkongress von NI:

Vom 26. bis 28. Oktober findet erneut der Tech-
nologie- und Anwenderkongress ,VIP 2016
— Virtuelle Instrumente in der Praxis“ und das
Academic Forum von National Instruments in
Fiirstenfeldbruck statt.

Der Kongress bietet Ingenieuren, Wis-
senschaftlern, Forschern und Dozenten
die Moglichkeit, mehr {iber die verschie-
densten Anwendungen aus unterschied-
lichen Industriezweigen zu erfahren,
neueste Trends und Technologien im
personlichen Austausch mit Fachkolle-
gen und NI-Experten zu diskutieren so-
wie Anregungen fir neue Innovationen
zu sammeln.

Erfahrene Ingenieure und Entwickler von
National Instruments informieren exklu-
siv und umfassend tber die neuesten
Produkte und Systemlésungen von NI.
AuRerdem stellen professionelle Anwen-
der und Systemintegratoren eine ganze
Reihe innovativer Konzepte und Losungs-
ansitze zu aktuellen Problemstellungen

der Industrie vor. Im Mittelpunkt stehen
die neuesten technologischen Entwick-
lungen der NI-Plattform und des dazu-
gehorigen Okosystems sowie Trends und
Losungen rund um die Themenbereiche
Mess- und Automatisierungstechnik so-
wie Embedded.

Teilnehmer konnen ihr personliches Pro-
gramm individuell zusammenstellen und

die Fachvortrage ihrer Wahl unabhéngig
von den Themen-Tracks frei miteinander
kombinieren.

Termin  26. — 28. Oktober 2016
Ort Furstenfeldbruck
bei Minchen
Link www.germany.ni.com/
vip/anmeldung

Einmaliges Praxis-Seminar:

Elektrische Ausrustung und Steuerung von Maschinen

Elektrische, hydraulische und pneumatische Steu-
erungen sind entsprechend der Maschinenrichtli-
nie so zu konzipieren und zu bauen, dass es nicht
zu Gefahrdungssituationen kommen kann. Ein
Defekt der Hard- und Software, oder Fehler in der
Logik des Steuerkreises diirfen nicht zu unsicheren
Systemen fiihren. Wie diese Forderungen in der
Praxis erfiillt werden konnen, ist im Detail nicht in
der Maschinenrichtlinie sondern in einschldgigen
harmonisierten européischen Normen geregelt.

Neben EN ISO 13849-1 und -2 spielen bei
der sicherheitstechnischen Konzeption
und bei der Validierung von Steuerungen
insbesondere EN 60204-1 (Elektrische
Ausriistung von Maschinen) und EN ISO
13850 (Gestaltung von NOT-Halt-Konzep-
ten) wichtige Rollen.

In einem speziell konzipierten Kombi-Se-
minar erhalten Konstrukteure und Planer
fundierte Kenntnisse iiber die elektrotech-
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nische Konstruktion und die sicherheits-
technische Gestaltung von Steuerungen
bei Neubauten und bei Anderungen von
Maschinen und Anlagen. Weiters erfahren
die Teilnehmer, welche Punkte von ISO
13849 unbedingt zu beachten sind, um die
erforderliche Sicherheit im Sinne der Ma-
schinenrichtlinie erfiillen zu konnen und
warum die Validierung inklusive FMEA un-
bedingt erfolgen muss.

Einmalige Veranstaltung

Ein wichtiger Teil des Seminars zur ISO
13849 sind praxisbezogene Beispiele, die
teilweise mit SISTEMA berechnet wer-
den. Der Bestimmung des erforderlichen
Performance Levels und der Auswahl und
Verschaltung der Sensorik und Aktorik
(Berechnung des erreichten Performance
Levels) geht natiirlich eine normenkonfor-
me Risikobeurteilung nach EN ISO 12100

voraus. Diese Kombinationsveranstaltung
kann aus ressourcetechnischen Griinden
leider nur einmalig vom 22. bis 25. Novem-
ber in Ko6ln angeboten werden.

Termin 22, — 25. November 2016
Ort Kdln
Link www.ibf.at/seminare



ams.Praxistag:

Prozessoptimierung

als Erfolgsfaktor

Durch kiirzere Prozesse, absolute Transpa-
renz und sichere Lieferetermine wettbe-
werbsfahiger werden.

Die ams.erp Solution GmbH veran-
staltet am 5. Oktober 2016 in Linz
eine Expertenrunde, welche Losun-
gen aufzeigt, die Prozesse effektiver
gestalten konnen. Gaste erfahren bei
dem kostenlosen Event in Praxisvor-
trdgen von Auftragsfertigern, wie
man sich mit ams in der Auftragsfer-
tigung organisieren kann.

Termin  05. Oktober 2016
09.30 — 15.00 Uhr

Ort Techcenter
Linz-Winterhafen

Link www.ams-erp.com/Events

Vision 2016:

Hyperspektral-
Bildverarbeitung
Im Fokus

Auf der Weltleitmesse fiir Bildverarbeitung
in Stuttgart ist vom 08. bis 10. November
2016 das Thema der Hyperspektral-Bildver-
arbeitung im Fokus. Uber 400 Aussteller aus
28 Landern werden in Stuttgart erwartet.

Bei den besonders fortschrittlichen
und anspruchsvollen Anwendern sind
vor allem das intelligente Zusammen-
spiel von Prozess- und Produktions-
einheiten und die schnelle Informa-
tionsweitergabe ohne Verzogerung
der Produktionsablidufe gefragt. Die
Bildverarbeitung muss sich einfach
integrieren lassen - sowohl hin-
sichtlich des Datentransfers als auch
des Einbaus in das Gesamtsystem.
Ein weiterer wichtiger Aspekt ist die
Schnelligkeit: Immer mehr Zeitdruck
und schnellere Produktionsprozesse
machen Qualitatskontrollen wihrend
des Produktionsprozesses erforder-
lich. Die Kunden der Bildverarbei-
ter erwarten daher hohe Bildraten,
schnelle Datenverarbeitung und -wei-
tergabe sowie prozessoptimierende
Unterstiitzung.

www.automation.at

Neue Top-Unternehmen 2016
erstmals dabei

Kein Hightech ohne industrielle Bild-
verarbeitung: Wer vernetzt und voll-
automatisiert produzieren will, kann
auf den Einsatz von Bildverarbei-
tungssystemen nicht verzichten. Die
Vision bekommt hierdurch 2016 neue
Aussteller. In diesem Jahr stellen
z. B. die ifm-Unternehmensgruppe
erstmalig gemeinsam mit ihrer Toch-
tergesellschaft pmdtechnologies ag,
Bosch und di-soric Solutions auf der
Vision aus.

Termin ~ 08.-10. November 2016
Ort Stuttgart
Link  www.messe-stuttgart.de/vision

INDALUSTNY
TECHID

DIE FACHTAGUNG ZUM
THEMA INDUSTRIE 4.0

TECHNIK ALLEINE
SICHERT DATEN NICHT.

WIE ENTSCHEIDEND
IST LOYALITAT?

Dr. Thomas Mdiller,
Profiler

09.-10.
NOVEMBER 2016

Ferry Porsche Congress Center,
Zell am See

www.industry-tech.at

Veranstaltungspartner:
FESTO SAPd
SICK  sIEMENS

Sensor Intelligence.

Sponsoren:

l,/ ICT Austria

Center for Business Technology

€44  DHILIPS



Ein Blick in die Zukunft der Sensorik:

Sensoren lernen Zurdackhaltung

¢

Der Sensor entwickelt sich

zu einer sich weitgehend selbst
programmierenden Black Box.

Helmut Maier
Geschaftsfihrer von SICK Osterreich
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Seit 70 Jahren steht der Name Sick fiir innovative Sensortechnologie, die
weltweit MaBstabe setzt. Aus genialen Ideen und auBergewohnlichem
Pioniergeist wurde Automatisierungstechnik, die die Welt veréndert hat —
und es geht weiter. Volle Kraft voraus! Wir haben mit Helmut Maier, dem
Geschéftsfiihrer von Sick Osterreich, iiber Industrie 4.0 und seine Sicht der

Zukunft der Automation gesprochen.

Sensorik kommt bei der 4. Industriellen
Revolution eine ganz besondere Rol-
le zu, denn Sensoren stehen als Quelle
ganz am Anfang der langen Informati-
onskette, die immer mehr iber die ei-
gentliche Produktion hinausreicht. Jeder
einzelne Sensor sorgt fiir eine nicht en-
den wollende Fiille an Daten, die lokal,
dezentral und womoglich sogar in den
Weiten der Cloud verarbeitet werden
— bestenfalls! Denn im ,Worst Case”
schlummern die Datenschéatze als nicht
geniitzte Potenziale vor sich hin. Den-
noch werden es allerorts immer mehr
Daten, die zur Verfiigung stehen. Wird
uns die grofe Datenflut womdoglich so-
gar {iiberollen? ,Nein”, sagt Helmut
Maier, der Geschaftsfilhrer des Sensor-
Spezialisten Sick. Und er hat im Laufe
unseres Gesprachs auch ganz genau be-
griindet warum ...

Herr Maier, Sick wird heuer 70 —
schaut man sich die Entwicklung der
vergangenen Jahre an, macht das
Unternehmen aber einen sehr vitalen
Eindruck ...

Durchaus — die spannenden Aufgaben-
stellungen unserer Kunden, ein moti-
viertes Team und zukunftsorientierte
Innovationen sorgen fiir einen schnellen
Puls bei Sick Osterreich. Unsere ge-
samte Unternehmensgeschichte ist von

Verinderungen geprigt. Uber 2.500 Pa-
tente veranschaulichen, was sich in sie-
ben Jahrzehnten getan hat. Mit immer
wieder neuen Sensorlosungen haben
wir die Entwicklung der Automation be-
einflusst und umgekehrt. Diesen Geist
tragen wir in die Zukunft. Was Dr. Erwin
Sick 1946 begonnen hat, fithren wir heu-
te mit iber 7.000 Mitarbeitern weltweit
in die 4. Industrielle Revolution — das
ist uns ein Ansporn. Und wir sind vor-
bereitet. Konsequente Forschung und
Entwicklung belegen unsere Innovati-
onskraft. Im vergangenen Geschaftsjahr
haben wir 129 Mio. Euro fiir F&E aufge-
wendet. Das sind 11 % mehr als im Jahr
davor. Uber 850 Mitarbeiter arbeiten bei
Sick schon heute an den Losungen fiir
die Automation von morgen.

Sehen Sie ein Ende dieser
Entwicklung? Glauben Sie, dass die
Innovationen vielleicht schon bald
weniger werden kdnnten?

Ich meine, dass eher das Gegenteil der
Fall ist. Die Digitalisierung steht erst am
Anfang und es gibt immer etwas zu ver-
bessern. Da geht es z. B. um noch kom-
paktere Bauweisen bei gleicher oder so-
gar hoherer Leistungsfahigkeit, um eine
gesteigerte Robustheit der Sensoren,
um eine Reduktion von Arbeitsschritten
oder die Beschleunigung von Prozessen.



Und wir forschen unermiidlich nach
Technologien, die es ermoglichen, dass
Sensoren nicht nur Dinge wahrnehmen,
sondern auch Prozesse intelligent steu-
ern und in komplexen Netzwerken mit
anderen Komponenten kommunizieren.

Es geht also Klar in Richtung
4. Industrielle Revolution?

Bereits im Jahr 2004 - also lange vor der
Idee von Industrie 4.0 — haben wir unse-
ren Unternehmensclaim auf die Zukunft
ausgerichtet: ,,Sensor Intelligence.” for-
muliert die klare Fokussierung auf Sen-
sorik als Datenlieferant fiir die intelligen-
te Fabrik und damit auf den wichtigsten
Baustein fiir grofStmogliche Transparenz
der Supply Chain. Die richtigen Daten
ermoglichen bei optimaler Aufberei-
tung effizienter, flexibler, ressourcen-
schonender und mit hoherer Qualitat zu
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produzieren und zu liefern — Sensoren
sind der Schliissel dazu. Heute, 12 Jahre
nach der Formulierung unseres Claims,
wird die hochgradige Vernetzung immer
mehr Realitat. Auch wenn noch etliche
Herausforderungen vor uns liegen — ich
weill, wir werden sie meistern. An den
passenden Innovationen wird bereits in-
tensiv gearbeitet.

Wo sehen Sie wichtige ,, To-dos*
in Richtung Industrie 4.0?

Ich sehe die Simplifizierung der Technik
als ganz zentrale Aufgabe. Keine Frage
— die Anlagen der Zukunft werden eine
Komplexitat besitzen, die wir uns heute
noch gar nicht vorstellen konnen. Aber
genau darin besteht auch eine Heraus-
forderung, denn die Technologie muss
zum einen beherrschbar sein und zum
anderen miissen wir sie verstehen, um

SICK

Sensor Intelligence.

ihre Vorteile optimal niitzen zu konnen.
Im Moment werden Konstrukteure und
Maschinenbauer von den vielen Losun-
gen und Technologien geradezu {iiber-
rollt. Da noch durchzublicken, ist gera-
dezu eine Wissenschaft. Hier muss das
Motto , Weniger ist mehr” lauten. Das
heiRt nicht, dass wir kiinftig weniger
Technik haben werden, sondern immer
intelligentere Technik. Der Sensor ent-
wickelt sich zu einer sich weitgehend
selbst programmierenden ,Black Box”,
die dem Gesamtsystem ,Produktion”
genau die Informationen zur Verfiigung
stellt, die gebraucht werden. Nicht mehr
und nicht weniger.

Ist das Vision oder Wirklichkeit?

Wir sind am besten Weg dort hin. Viele
unserer Losungen verfiigen schon iiber
diese oder ahnliche Eigenschaften. =
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MLG-2: die ersten Automatisierungslichtgitter
fur transparente Objekte mit IO-Link Schnittstelle.

Und sie werden mit der Entwicklung in
Richtung Industrie 4.0 immer starker
nachgefragt werden. Das ist auch eine
Frage der Wirtschaftlichkeit. Die hohen
Investitionen in Maschinen rechnen
sich am ehesten, wenn ihr Potenzial
auch wirklich ausgeschopft wird. Vor
dem Hintergrund der rasch zunehmen-
den Vernetzung gilt das fiir jede ein-
zelne Komponente. Selbst der kleinste
Sensor wird in Zukunft groen Einfluss

auf das gesamte System und damit auf
die ganze Wertschopfungskette haben.
Das ist eine grofe Verantwortung fiir
alle Beteiligten und es wird die Spreu
vom Weizen trennen. Da sind Qualitats-
produkte und echte Partnerschaften ge-
fragt — ein gutes Beispiel fiir den Blick
iber den Tellerrand und die neue Art
der Zusammenarbeit, die kiinftig weit
iber Unternehmensgrenzen hinausrei-
chen wird.

Eine Innovation
der besonderen

Klasse: Der
Kontrastsen-
sor KTM kann
RGB-Informa-
tionen optional
via 10-Link
ausgeben.

War das ein Beweggrund

fiir die Industrie-4.0-Fachtagung
industry.tech, die Sie gemeinsam mit
anderen namhaften Unternehmen aus
der Industrie veranstalten?

Ein gutes Beispiel. Schauen Sie sich die
Veranstalter-Runde der industry.tech an:
Festo, SAP, Phoenix Contact, Siemens
und Sick — unterstiitzt von weiteren Part-
nern aus der Industrie. Gemeinsam bil-
den wir weite Bereiche der industriellen
Fertigung ab. Das hochgradig vernetzte
Zusammenspiel unserer Losungen wird
die Produktion der Zukunft ermdglichen.
Der grofle Zuspruch zur Fachtagung im
vergangenen Jahr hat gezeigt, wie wich-
tig es ist, hier einen nachhaltigen Impuls
in Osterreich zu setzen. Mit dem Motto
,Von der Vision zur Praxis” gehen wir
heuer den nachsten Schritt. Wir werden
iiber den Status quo reden und das, was
schon sehr bald moglich sein wird. Ich
lade Sie und Ihre Leser herzlich nach
Zell am See ein, um mit uns gemeinsam
vorauszuschauen und querzudenken.
Dort werden Grundsteine fiir das Indust-
rie-Netzwerk der Zukunft gelegt.
(Weitere Infos: www.industry-tech.at)

Zuriick zu den Sensoren der
Zukunft: Was sind aus lhrer Sicht die
maBgeblichen Veranderungen im
Hinblick auf Industrie 4.0?

Konventionelle, industrielle Sensoren
funktionieren im Grunde alle nach dem-
selben Prinzip. Sie erfassen physikali-
sche GroRen als Daten und geben sie an
die Maschinensteuerung weiter. Indus-
trie 4.0 weicht den traditionellen Weg




dieser Daten deutlich auf und bringt
ganz neue Aufgaben fiir Sensoren mit
sich. Daher werden kiinftig vor allem
Sensoren gefragt sein, die nicht nur auf
der Steuerungsebene, sondern auch auf
der iibergeordneten Datenebene kom-
munizieren. Die zusatzliche Schnittstelle
in das Daten- oder Softwaresystem er-
moglicht dort neue Analysen und Funk-
tionen, die Flexibilitat, Qualitat, Effizienz
und Transparenz in der Fertigung stei-
gern — eine radikale Anpassung der Au-
tomatisierungspyramide.

Sensoren werden also immer
mehr auf verschiedenen Ebenen
kommunizieren?

Das ist richtig. Deshalb muss der Sensor
die erfassten Daten zunachst parallel und
unabhingig voneinander an beide Aus-
gange ibermitteln. Im Zuge der Riick-
wartskompatibilitat konnen unsere Sen-
soren schon heute beides: Sie senden
zuverlassig an die SPS, aber auch in die
Datenwelt. Blickt man noch weiter in die
Zukunft, spielen Sensoren wahrschein-
lich sogar eine disruptive Rolle. Sobald
die integrierten Datensysteme ndmlich
leistungsstark genug sind, konnen sie
die Maschinen direkt und ausschlief3lich
iiber die Datenebene steuern, wahrend
die SPS sich deutlich verandert.

Gibt es weitere Veranderungen,
die sich abzeichnen?

Nicht nur der Weg, sondern auch die Art
und der Umfang der Daten werden sich
andern. Um die zuvor nie dagewesenen
Datenmengen zu verarbeiten, miissen
die Sensoren robuster, leistungsfahiger
und vor allem intelligenter werden. Auch
bei den Daten gilt: Qualitat vor Quantitat.
Je kompakter und aussagekréftiger die
eingespeisten Daten sind, desto effizien-
ter konnen Ressourcen genutzt werden
und desto genauer fallt die Analyse aus.
Intelligente Sensoren, die direkt im Sen-
sor Daten vorverarbeiten, komprimieren
und filtern, perfektionieren die Prozesse
der Industrie 4.0. Man konnte sagen, der
Sensor lernt selektive Zuriickhaltung bei
der Kommunikation, um so die Datenflut
im System einzudammen. Deshalb brau-
chen Sensoren der nachsten Generation
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auch eine hohere integrierte Rechenleis-
tung. Das wird es erlauben, Industrie
4.0-Sensoren zunehmend auf die jeweili-
ge Applikation digital mazuschneidern.
Macht das der Sensor selbst, sind wir
wieder beim sich weitgehend selbstpro-
grammierenden Sensor.

Sie haben zuvor gesagt, Sie sind am
besten Weg dort hin. Was gibt es
schon heute? Konnen Sie uns dazu
einige Beispiele aus Ihrem Angebot
nennen?

Kommunikation, Konfigurierbarkeit
und Condition Monitoring werden bei
zukunftsorientierter Sensorik groRge-
schrieben. 10-Link ist aus heutiger Sicht
der Schliissel zu diesen und vielen wei-
teren wichtigen Features, die fiir die
Automation von morgen unerldsslich
sind. Darum bieten wir bereits heu-
te Losungen mit IO-Link an Bord — mit
der Sensorfamilie , PowerProx” haben
wir einen neuen MaRstab bei tastenden
Sensoren fiir zuverldssige Detektion bei

Der tastende
optische Sen-
sor WTT12L
kann neben
Schaltausgéan-
gen auch Dis-
tanzinformatio-
nen via |0-Link
bereitstellen.

hohen Reichweiten gesetzt. Neben den
iblichen Schaltausgangen bietet der
Sensor auch Distanzinformationen (und
Vieles mehr) via IO-Link. Damit ist der
Briickenschlag zwischen den bisher iib-
lichen Vorder-/Hintergrundausblendern
und den messenden Distanzsensoren mit
attraktivem  Preis-Leistungs-Verhaltnis
gelungen. Ebenfalls mit IO-Link verfiig-
bar ist der Kontrastsensor KTM (KTmini)
— er erlaubt es als erster Sensor seiner
Klasse RGB-Informationen via IO-Link
auszugeben. Und auch unsere MLG-
2 Prime und Pro punkten mit [0-Link.
Mit bis zu 2,5 mm Strahlabstand lassen
sich mit diesen Lichtgittern selbst trans-
parente oder sehr kleine Objekte unter
schwierigen Bedingungen erfassen. Eine
ausgesprochen interessante Losung fiir
die Automation der Zukunft. Aus Sicht
der Sensorik kann man daher ganz klar
sagen: Es ist so weit — Industrie 4.0 hat
begonnen!

B www.sick.at
B www.industry-tech.at
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Luftspaltmessung in grof3en Elektromotoren

Um langlebigen Einsatz sicherzustellen, ist bei
allen Elektromotoren ein gleichméaBiger Betrieb
erforderlich. Besonders bei GroBmotoren kann
Unwucht groBe Schidden am laufenden Motor
verursachen, die mit hohen finanziellen EinbuBen
einhergehen. Mit kapazitiven Sensoren von Micro-
Epsilon gelingt eine zuverldssige Uberwachung
des Gleichlaufs der Elektromotoren wéhrend des
Betriebes.

GroBe Elektromotoren werden beispiels-
weise beim Abbau von Erzen in Berg-
werken verwendet oder aber in Gesteins-
miihlen fiir die Zementherstellung. Mittels
Sensoren wird gepriift, ob sich der Laufer,
der bewegliche Teil des Elektromotors, im
Inneren gleichmiRig in Abhdngigkeit vom
Stator, dem feststehenden Teil, bewegt.
Durch Unwucht kann der Laufer den Sta-
tor berithren und groBe Motorschaden
konnen die Folge sein.

Mit kapazitiven Sensoren von Micro-Epsi-
lon, die fiir beriihrungslose Weg- und Ab-
standsmessung konzipiert wurden, gelingt
die sichere Uberwachung des Betriebes.
Hierfiir wird der sogenannte Lauferspalt,
also der Abstand vom Laufer zum Stator

iiberwacht. Fiir diese Messaufgabe wer-
den kapazitive Sensoren mit einem Mess-
bereich von rund 30 mm eingesetzt.

Herausforderungen im Elektromotor

Im Elektromotor gilt es einige Herausfor-
derungen zu meistern. Mit den kapaziti-
ven Sensoren capaNCDT 6220 kann die
Uberwachung zu 100 % erfolgen. Die
kapazitiven Sensoren sind unempfindlich
gegeniiber Magnetfeldern, die im Elekt-
romotor regelmdRig auftreten. Aufgrund
des eingeschrankten Bauraumes werden

Mit den kapazi-
tiven Sensoren
capaNCDT 6220
von Micro-
Epsilon kann die
Uberwachung

in Elektromo-
toren zu 100 %
erfolgen.

kapazitive Flachsensoren mit einer Bauho-
he von nur 2,5 mm eingesetzt. Ein weiterer
wichtiger Aspekt ist die Kabelldnge. Durch
die enorme GroRe der Motoren werden in
der Regel Kabellangen von acht Metern
und mehr bendtigt. Insgesamt kommen
iiblicherweise acht Kanale zum Einsatz, es
konnen aber auch bis zu 16 verbaut wer-
den. Standiges Umriisten ist unnétig. Mes-
sungen erfolgen generell beriihrungslos
und die Sensoren zeichnen sich durch ihre
Langzeitstabilitat aus.

B www.micro-epsilon.de

In hoher Schutzart:

Kompakter Positionsschalter

Wenn Kompaktheit mit hoher Schutzart einher-
gehen muss, kommen viele Positionsschalter
schnell an ihre Grenzen. Nicht so die neuen
149-Schalter von Bernstein. Mit extrem fla-
cher Bauweise und vollem IP 67-Schutz sind
sie perfekt fiir Positionsabfragen und Endla-
genabschaltung bei Sicherheitsanwendungen
geeignet.

Die mechanischen Positionsschalter der
Baureihe 149 signalisieren das Eintreten
eines bestimmten Zustandes, wie das
Abschlielen eines Arbeitsschrittes. So
kann in der Automatisierung ein neuer
Arbeitsvorgang angestoflen oder ein Sig-
nal ausgelost werden. Dies kann auch
als Sicherheitsfunktion fungieren, so-
dass die Maschine in einer Gefahrensi-
tuation automatisch stoppt.
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Ultraflach, extrem flexibel,
einfach installiert

Die Positionsschalter 149 iiberzeugen
neben einem ultraflachen Design noch
mit weiteren Vorteilen: Die Schutzart IP
67 ermoglicht den Einsatz der Positions-
schalter auch unter rauen Umgebungs-
bedingungen. Aullerdem verfiigen alle
Positionsschalter der Baureihe 149 iiber
zwangsgefithrte Offnerkontakte gemiR
IEC 60947-5-1. Der 149 ist gemdR ISO
14119 ein Schalter der Bauart 1, bei
entsprechender Systemauslegung kann
er bis Performance Level e eingesetzt
werden. Ein weiteres Plus ist die einfa-
che und schnelle Montage. Das Anwen-
dungsgebiet der Positionsschalter 149
ist groR. Es reicht von der Uberwachung

Isolierstoffgekapselte Positionsschalter 149
von Bernstein.

von (Schiebe-)Tiiren, Hauben oder Klap-
pen, iliber die Positionserfassung von
bewegten Maschinenteilen und Objekt-
detektion in der Fordertechnik bis hin
zur Endlagenkontrolle von Bauteilen.
Somit ist der 149 brancheniibergreifend
in allen industriellen Umgebungen ein-
setzbar.

M www.bernstein.at
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Kann der ABB Industrial Drive einen Elefanten sicher
durch einen Porzellanladen mandvrieren?

ABB AG

Paul Dworschak

Tel.: +43 1 60109 3756
paul.dworschak@at.abb.com
www.abb.at

Sicher.

Man nehme die Rennfahrerin und Motorsport-dournalistin Vicki Butler-
Henderson und gebe 3.500 Porzellanteile, einen sechs Tonnen schweren
Elefanten und den ABB Industrial Drive dazu. Diesem absolut kompromisslosen
Produktivitatstest wurde der ACS880 mit seiner funktionalen Sicherheit
unterzogen. Sehen Sie selbst unter

viy AL HRHD
Power and productivity
for a better world™ " I. l.
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Der entscheidende Erfolgsfaktor:

Prozessuberwachung
Im Sondermaschinenbau

P. J. Hare ist ein fiihrender Sondermaschinenbauer im Vereinigten Konigreich und entwickelt vorwiegend
hydraulische Pressen, die in der Automobilzuliefer- und Raumfahrtindustrie zum Einsatz kommen. Fiir ihre
Kunden, bei denen eine riickfiihrbare Qualitdtskontrolle gefordert ist, integriert der Sondermaschinenbauer
die Qualitatskontrolle mithilfe von Kistler Systemen direkt in den Produktionsprozess.

In der Automobilzuliefer- und Raum-
fahrtindustrie ist eine Null-Fehler-Pro-
duktion immer mehr die Vorbedingung
flir eine erfolgreiche Marktteilnahme.
Um bei Pressen, mit denen kritische Tei-
le hergestellt werden, Produktionsfehler
fruhzeitig entdecken und so jederzeit
100 % Qualitat beim Endkunden garan-
tieren zu konnen, suchte der Sonder-
maschinenbauer P. J. Hare (GB) bereits
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vor ldngerer Zeit nach einer Losung,
welche die Qualitatskontrolle direkt in
den Produktionsprozess integriert. Ste-
ve Lock, Technischer Direktor bei Hare,
bringt die Problematik, die sich hierbei
stellte, auf den Punkt: ,In der realen
Welt ist es unmoglich, eine Null-Fehler-
Produktion zu erreichen. Deshalb muss
man so frith wie moglich die kleine An-
zahl von fehlerhaften Teilen aus dem

Produktionsprozess eliminieren. Ein
System, das eine integrierte Prozess-
iberwachung garantiert, kommt aber
gerade im Sondermaschinenbau schnell
an seine Grenzen. Da wir als Sonder-
maschinenbauer ganz unterschiedliche
Maschinendesigns entwerfen, variieren
auch die von uns gestellten Anforderun-
gen beziiglich der Prozessiiberwachung
sehr stark. Hinzu kommt, dass unsere
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links Die einheitliche
Bedienphilosophie
der maXYmos
Produktfamilie bietet
eine benutzerfreund-
liche und intuitive
Bedienbarkeit. Dies
unterstitzt die einfa-
che sowie schnelle
Inbetriebnahme.

rechts Hydraulische
Presse P. J. Hare.

Anforderungen an die eingesetzte Sen- maXYmos von Kistler: ein System fiir de P.J. Hare auf Kistler aufmerksam. Da
sorik besonders hoch sind: So ist etwa unterschiedliche Herausforderungen die Uberwachungssysteme von Kistler

bei Kraftsensoren ein weiter Messbe- eigens dafur konzipiert wurden, um in
reich fiir uns ebenso zentral wie das Auf der Suche nach einem Partner im verschiedenartigen Produktionsanlagen
Thema Uberlastsicherheit.” Bereich der Prozessiiberwachung wur- zu funktionieren, eignen sie sich =

Prazise und
kontrollierte
Bewegung

Angetriebene Lineareinheiten

HepCOMofion® Tel: 0049 9128 9271 0

ADVANCED LINEAR SOLUTIONS www.hepcomo’non.com
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A ¥  Sequenz Ende

gerade fir den Sondermaschinenbau
besonders gut. Steve Lock bestatigt die
Vorteile des von Kistler gebotenen Sys-
tems: ,, Immer dann, wenn Qualitatssiche-
rung bei unseren Kunden ein Thema ist,
setzen wir Kistler Systeme ein. Aufgrund
der breiten Palette an Sensoren, die Kistler
anbietet, ist zudem fiir jede Anlage auch
immer eine passende Losung verfiigbar,
die sich einfach integrieren lasst. Damit
konnen wir auch Losungen fiir ganz spe-
zifische Anforderungen realisieren.” Fiir
den Technischen Direktor bei P. J. Hare ist
deshalb klar: ,Punkto Qualitatssicherung
ist maXYmos von Kistler sowohl fiir uns
wie auch fiir unsere Kunden die optimale
Wahl: Wir haben ein einheitliches System
zur Hand, um samtliche Kundenbediirf-
nisse abzudecken. Und unsere Kunden
erhalten eine 100% ige Qualitatssiche-
rung garantiert — mit einem topmoder-
nen System, das auch noch einfach zu
bedienen ist.”

Integrierte Qualitatssicherung
spart Kosten auf Kundenseite

Das Prozessiiberwachungssystem maXY-
mos liberwacht und bewertet die Qualitat
eines Produktes oder Fertigungsschrittes
anhand eines Kurvenverlaufs und be-
sitzt dadurch einen zentralen Vorteil ge-
geniiber anderen Priifmethoden in der
Produktion: Durch die in den Prozess in-
tegrierte Messung iiber die hochempfind-

Sub.d 11' Bewegung
Beschreibung Fikgehub
Berug Abhsoht
Positon BOLLXS mm
Geschwindigkeit 10000 mrys
Max, Kraft LoonD W
Badingung: Positon
Erweiterte Funktionen

Ll el

ok |

Mit dem Sequenzer Mode
lassen sich Ablaufsteuerungen
im maXYmos programmieren,
die den Prozess steuern. Fir
jedes Messprogramm kann

lichen Kistler Sensoren ldsst maXYmos
eine zerstorungsfreie Produktprifung zu,
wahrend bisher die Priifung oftmals die
Zerstorung des untersuchten Produktes
bedeutete. Neben der integrierten Qua-
litatssicherung kommen weitere Vorteile
wie die flexible Konfigurierbarkeit, die in-
tuitive Bedienbarkeit oder die liickenlose
Riickverfolgbarkeit hinzu, die den Kunden
von Hare einen klaren USP verschaffen.
Steve Lock ist von den Resultaten, die
das maXYmos System liefert, iberzeugt:
,Dank der schnellen und friihzeitigen
Aussortierung von Schlechtteilen stellt
das System sicher, dass die Qualitat der
Produkte hochwertig ist. Damit werden
die Stillstandzeiten minimiert, die Maschi-
nenverfiigbarkeit gesteigert und die Pro-
duktivitit des ganzen Fertigungsprozes-
ses erhoht. Und was man nicht vergessen
darf: All das fiihrt schlussendlich zu einer
markanten Senkung der Produktionskos-
ten bei unseren Kunden.”

Uberzeugender Service

Ein Blick auf die Website von P. J. Hare
macht deutlich, in welchem Umfang der
Sondermaschinenbauer P. J. Hare mitt-
lerweile auf die Uberwachungssysteme
von Kistler setzt. Fur Steve Lock ist die
verstarkte Zusammenarbeit eine doppel-
te Erfolgsgeschichte: ,Dank der mit Kist-
ler realisierten Uberwachungslésungen
schaffen wir fiir unsere Kunden die siche-

eine unabhéngige Schrittfolge
festgelegt werden.

re Basis fiir mehr Qualitat und fiir weniger
Kosten in der Produktion. Gleichzeitig gibt
uns das vielfdltig anwendbare System die
Moglichkeit, uns als starker und flexibler
Partner im hochdynamischen Markt des
Sondermaschinenbaus zu positionieren.”

Doch der Technische Direktor schatzt
nicht nur das Produkt maXYmos, er ist
auch vom Kistler Service vollends iiber-
zeugt: ,,Ganz gleich, mit welchen techni-
schen Herausforderungen wir als Sonder-
maschinenbauer konfrontiert sind — das
UK-Office von Kistler ist mit seinem hoch-
spezifischen Know-how jederzeit fiir uns
da.”

B www.kistler.com

Anwender

P. J. Hare Ltd ist Hersteller von klei-
nen bis mittelgroBen hydraulischen
Produktionspressen in  GroBbritan-
nien. 1947 von Pat Hare, einem Pi-
onier in der Entwicklung von Hoch-
geschwindigkeits-Hydraulikpressen,
gegrindet, gilt das Unternehmen
heute als einer der fuhrenden Anbie-
ter von innovativen Montageldsungen
fur die Automobilindustrie.

B www.harepress.co.uk
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Maschinen und Anlagen effizient warten
u-link vereinfacht Fernwartung und Serviceprozesse

Mit der webbasierten Fernwartungslosung u-link lassen sich Maschinen effizient und
sicher iiberwachen. Dies vereinfacht die Fernwartung und erhdht die Produktivitat
durch beschleunigten Service insbesondere bei bestehenden Anlagen. Damit kdnnen
malgeschneiderte Dienste realisiert werden, die auf den gesamten Lebenszyklus
einer Maschine abzielen wie schneller Support bei der Fehlerbehebung, bei Fragen zur
Bedienung, Prozessoptimierung und Instandhaltung von Maschinen oder Anlagen.

Mit uns haben Sie die perfekte Verbindung.
www.weidmueller.at
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Oszilloskop fur High-End- Test-
und Messfunktionen

RS Components hat ein neues digitales Speicher-
oszilloskop von Tektronix in sein Test- und Mess-
gerateportfolio aufgenommen. Das TBS2000 ist
fiir eine breite Palette von Anwendungen einsetz-
bar. Inshesondere eignet es sich fiir die schnelle
Fehlerbehebung, als Allzweckoszilloskop fiir das
Prototyping sowie fiir das Debugging und die
Design-Validierung neuer Produkte.

Das Tektronix TBS2000 ist ein Basis-Oszil-
loskop der nachsten Generation. Es bietet
laut Hersteller die langste Aufzeichnungs-
dauer, das grofte Display in seiner Klasse
und weist die schnellste Signalauswertung
zur Fehlerbehebung aus. Das TBS2000
baut auf dem Erfolg der TDS2000-Serie,
ein am Markt weitverbreitetes Oszilloskop,
auf. Das Gerat stellt Designfunktionen zur
Verfligung, die in dieser Gerateklasse bis-
her nicht verfiigbar waren. Dariiber hinaus
bietet es hohe Benutzerfreundlichkeit, ein
groRes Display fiir einfache Signalvisuali-
sierung und eine umfassende Reihe von
automatischen Signalmessungen, die mit
grafischen Erklarungen gekoppelt, Inge-
nieuren und Technikern helfen, ihre Mes-
sungen besser zu verstehen. Das TBS2000
Oszilloskop ist in vielen Modellvarianten
erhaltlich, bietet 70 oder 100 MHz Band-
breite und steht mit zwei oder vier Kanilen

RS Components bietet mit dem TBS2000 ein neues lagerverfligbares Tektronix-Oszilloskop,
das ideal fir Anwendungen in der Konstruktion, Forschung und Entwicklung ist — und auch
im Bildungsbereich eingesetzt werden kann. Seine Technik ermdglicht es Studierenden,
praktische Erfahrung in der Elektronik zu sammeln.

zur Verfigung. Zum Lieferumfang gehort
auch ein 9-Zoll-WVGA-Display, mit dem
15 horizontale Teilungen (Zeit) angezeigt
werden konnen. Dies erlaubt es den Nut-
zern, einen um 50 % groReren Signalum-
fang als mit jedem anderen Scope dieser
Kategorie darzustellen. Eine Aufnahme-
dauer von 20-Mpoint Satzlange sowie ein
Einknopf-Regler fur Pan und Zoomen er-
moglicht es Benutzern, Signale {iber eine
lange Zeit hin zu erfassen und hilft, wich-
tige Details {iber eine einfache Navigati-
on zu finden. Weitere wichtige Merkmale

sind die Unterstiitzung der Schnittstelle
fiir die Tektronix VPI Sonde, die erstmals
bei einem Low-Cost-Tektronix Oszilloskop
zur Verfligung steht. Der Anwender kann
dadurch eine breite Palette von aktiven
Tektronix-Sonden zu einem vorteilhaften
Preis verwenden. Dariiber hinaus bietet
die neue kontextbezogene Hilfe ein kon-
figurierbares Dienstprogramm, das {iber
den Bildschirm Tipps fiir die wichtigsten
Einstellungen liefert.

B www.rs-components.at

Absolutdruck-

Mit dem DM 811 der S-DIAS-Serie von Sigma-
tek lasst sich Absolutdruck préazise erfassen. Ein
Absolutdrucksensor mit einem Messbereich von
0 bis 1.600 mbar steht bereit. Gemessen wird bei-
spielsweise in einer Druckkammer oder an einem
Luftdruckanschluss.

Das Eingangsmodul ist mit einem PT100
Temperatureingang von 0° bis 300° C aus-
gestattet. Dadurch wird ein noch préazise-
res Messergebnis garantiert, da auch die
Umgebungstemperatur ~ miteinbezogen
wird. Zusatzlich zu Absolutdrucksensor
und Temperatureingang sind acht digita-
le Eingange (0,5 ms) auf der Modulgro-
Re von nur 25 x 104 x 74 mm integriert

— wirtschaftliche Effizienz ist somit garan-
tiert. Zumal durch den integrierten Ab-
solutdrucksensor auf einen zusatzlichen,
externen Drucktransmitter verzichtet
werden kann. Die I/O-Karte wandelt das
Pneumatik-Signal direkt in einen digitalen
Pegel um. So lassen sich Schaltschrank-
Platz und Kosten reduzieren.

Das DM 811 kommt iiberall dort zum Ein-
satz, wo die Messung und Kontrolle von
Absolutdruck wesentlich ist — beispiels-
weise in der Verpackungsindustrie, der
Kaltetechnik oder in Kompressoren.

B www.sigmatek-automation.com

Vessung auf kleinsterm Raum
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Das DM 811 von Sigmatek dient zur prazisen
Messung von Absolutdruck.



WALZLAGERPRODUKTION DAMALS UND

FUR DIE ZUKUNFT
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1956 begann die Produktion am Standort Berndorf-St. Veit — seit nunmehr
60 Jahren werden hier Walzlager produziert. Es hat sich seither viel gedndert,
die Produktion, die Wirtschaft — die Welt — aber eines hat Bestand, die
Walzlager aus dem Werk Berndorf. Damals wie heute wird in Berndorf fiir
die Zukunft produziert.

Heute ein FAG-Werk der Schaeffler Gruppe und als einer der gréfiten und
bedeutendsten Arbeitgeber der Region Triestingtal steht das Unternehmen
flir héchste Qualitat.

www.schaeffler.at

SCHAEFFLER
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Innovativ in drei Dimensionen: die
neue weCat3D-Serie von Wenglor.

\

Um Objekte raumlich und
prézise zu vermessen, braucht
es ausgepragte Instinkte und
scharfe Sinne — was bislang
nur Mensch und Tier vorbe-
halten war. Wenglor schafft

es erstmals mit einem breiten
Portfolio, Objekte dreidimen-
sional mit den weCat3D-Pro-
filsensoren zu erfassen und
auszuwerten. Die gewonnenen
Profildaten konnen entweder
direkt als Messwert ausge-
geben oder fiir die rasche
Weiterverarbeitung per Punk-
tewolke genutzt werden.

Innovativ in 3D:

Neue Sensorgeneration
zur raumlichen Objektvermessung

Die 3D-Berechnung von Volumen ist
insbesondere in der Lebensmittelin-
dustrie, aber auch in vielen anderen
Branchen wie dem Maschinenbau, der
Holzindustrie, der Elektronikindustrie,
der Automobil- oder der Pharmaindust-
rie von groBer Bedeutung. So erwarten
beispielsweise GroRBgastronomiebetrie-
be, dass alle gelieferten Fleischstiicke
Vorgaben zu Gewicht und Form préazise

34

einhalten. Aufgrund ihrer Leistungsfa-
higkeit werden die 2D-/3D-Sensoren
bereits in vielen Schneideanlagen ein-
gesetzt. Aber auch Schienenvermes-
sung, Fihrung von Schweilkopfen,
Kleberaupenkontrolle, Winkel- oder
Breitenmessung sowie Rundheitsmes-
sungen und viele Dinge mehr sind mit
dieser Technik schon in der praktischen
Anwendung.

Uber 12 Mio.
Messpunkte pro Sekunde

Die weCat3D-Serie arbeitet mit einer
Sichtfeldbreite zwischen 30 und 1.300
mm in der horizontalen Achse X und
kann dabei Hohenunterschiede von nur
2,0 ym im Arbeitsbereich Z erfassen —
und das mit 3,6 bis 12 Mio. Messpunk-
ten pro Sekunde. Verfiigbare Laserklas-



Highlights der weCat3D-Serie

= Sichtfeldbreite zwischen 30 mm und

1.300 mmin X

3,6 bis 12 Mio. Messpunkte pro Sekunde

Minimale Auflésung von 2,0 um in Z

4 wahlbare Laserklassen (1, 2M, 3R, 3B)

2 wahlbare Lichtarten (rot, blau)

Integrierte CPU ohne zusétzlichen Controller

GigE-Vision-Standard, z. B. fur Einbindung in

Halcon oder LabVIEW

= (Offene Schnittstellen mit DLL fur
Kundensoftware in C++,
C# oder Visual Basic

m Zukunftssicher durch RS-422 TTL-Encoder
und Standard HTL-Encoder

= Fthernet TCP/IP ab 100 Mbit/s bis
zu 1 GBit/s

= |ntuitives OLED-Display und integrierter,
mehrsprachiger Webserver

sen (1, 2M, 3R, 3B) und zwei wahlbare Lichtarten (rot,
blau) ermoglichen ein vielfaltiges Portfolio mit iiber
70 Modellen.

Zwei Leistungsklassen und 1.000 Mdglichkeiten

weCat3D MLSL, mit einem Gewicht von nur 300 g
und einem platzsparenden Gehduse (90 x 36 x 64
mm), erreicht bis zu 3,6 Mio. Messpunkte pro Sekun-
de, eine Ausgaberate von bis zu 4.000 Hz und eine
Auflosung bis 22 pm in der Sichtfeldbreite X und bis
3,3 ym im Arbeitsabstand Z. weCat3D MLWL erfasst
bis zu 12 Mio. Messpunkte pro Sekunde, verfiigt iiber
eine Ausgaberate von bis zu 6.000 Hz, Sichtfeldbrei-
ten zwischen 30 und 1300 mm und minimalen Auf-
l6sungen (bis 17 pm in der Sichtfeldbreite X und bis
2,0 pm imArbeitsbereich Z). Durch die extrem hohe
Auflosung in Z und X ist es den Sensoren moglich,
winzige Bauteile (z. B. bestiickte Platinen) im Mik-
rometerbereich zu erkennen. Dank spezieller Algo-
rithmen erzeugen die Sensoren starke Messsignale
und Profildaten hochster Qualitit, die selbst durch
glanzende und reflektierende Oberflichen wie Me-
talle nicht beeintrachtigt werden. Ein extrem hoher
Dynamikbereich sorgt zusatzlich dafiir, dass Objekte
nahezu unabhidngig von ihrer Farbe und Helligkeit
sehr prazise vermessen werden konnen.

B www.wenglor.at

wWWW.automation.at
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>» SIGMATEK

weMaxUp |

wour Automation

Das mobile Handbediengerat HGW 1031 hat viel zu bieten:

m Dateniibertragung iiber WLAN
Das Kabel fallt weg - Sie verfiigen iiber maximale
Bedienfreiheit

m Visualisierung perfekt ins Bild gesetzt
10,4 Zoll Farb-Touchscreen, EDGE2-Technology Prozessor

m Ergonomisches Arbeiten direkt vor Ort
Mit nur 1.200 g Eigengewicht inklusive Akku-Pack ist ein
ermiidungsarmes Bedienen garantiert

spsipcdrives
Halle Stand
'EI 7 270

www.sigmatek-automation.com




ANTRIEBSTECHNIK

Damals aufdem Feld und heute auf
der'Blhne: spektakuldres Finale
vom "Das Wunder von Bern".

Schauspiel
der Antriebs- und Steuerungstechnik

»Das Wunder von Bern“ — Synonym fiir Deutschlands unerwarteten Sieg bei der FuBballweltmeisterschaft 1954. Nun hat es
das ,,Wunder von Bern* auch auf die Musical-Biihne geschafft — eingebettet in eine Familiengeschichte um einen aus dem
Krieg heimkehrenden Vater und seinen fuBballbegeisterten Sohn. Jeden Abend kénnen die Besucher im Stage Theater an
der Elbe in Hamburg das spannende Endspiel beinahe hautnah (nach)erleben. Mithilfe eindrucksvoller Biihnentechnik von
Fillling und Partner, bei der auch Antriebs- und Steuerungstechnik von Lenze eine wichtige Rolle spielen.

Auswechselbar und variabel anpassbar, zu-
verlassig und standsicher — was fiir die von
Adi Dassler (Adidas) seinerzeit neu entwi-
ckelten FuRballschuhe mit Nylonschraub-
Stollen galt, die der deutschen Mannschaft
1954 auf dem klatschnassen Rasen den
notigen Tritt verschafften, passt auch auf
die von Stage Entertainment im Theater
an der Elbe eingesetzte Biihnentechnik.
Dabei kommt auf der E/A-, SPS-, Servoum-
richer und Netzwerk-ebene statt individu-
ell zugeschnittenen Einzellosungen Stan-
dardindustrietechnik zum Einsatz. Denn
Standardkomponenten bieten eine Reihe
von Vorteilen. Dazu zahlen u. a. die leichte
Beschaffung, die standardisierte Program-
mierung, die Modularitat, flexible Einsatz-
moglichkeiten und vor allem die lange Le-

bensdauer mit einer hohen Verfiigbarkeit.
Zudem sind auch die Servicenetzwerke
der Hersteller deutlich engmaschiger und
sie sind — wie bei Lenze — rund um die Uhr
erreichbar.

Industrietechnik mit
erstaunlichen Einsatzmdglichkeiten

JWir verbauen Standards aus Uberzeu-
gung”, unterstreicht Stephan Hiicking-
haus, geschaftsfithrender Gesellschafter
von Fiilling & Partner aus Dortmund. Sein
Unternehmen hat die Bithnentechnik des
Musicals den Wiinschen der Produzenten
und Kreativen entsprechend konzipiert
und gebaut. So speziell die Anforderungen
sind, so konsequent setzt die Ingenieur-

gesellschaft sie mit industriell bewahrter
Technik um. Samtliche Frequenzumrich-
ter und Servoantriebsregler kommen von
Lenze — und das schon in bewahrter Part-
nerschaft seit Jahrzehnten. ,Egal welche
Aufgabe — wir bedienen uns aus dem Len-
ze-Produktportfolio”, sagt Hiickinghaus.
Sein Unternehmen ist ganz vorne dabei,
wenn es um den Einsatz industriell erprob-
ter Komponenten und Antriebslosungen
in der Bithnen- und Veranstaltungstechnik
geht. Und weil sich die Bithnentechnikspe-
zialisten bei der Fabrikautomatisierung be-
dienen, konnen sie bei Bedarf wesentlich
einfacher abgenommene Sicherheitsfunk-
tionen integrieren. Warum das notwendig
ist und wie gut das Ganze jeden Abend
im Stage Theater funktioniert, belegt ein-




Lenze-Frequenzumrichter der Reihe 8400 HighLine als Teil
der Buhnenautomatisierung der Untermaschinerie.

drucksvoll eine der Schliisselszenen im Familiendrama um
Kriegsheimkehr, Vater-Sohn-Beziehung und ein Land zu
Beginn des Wirtschaftswunders, das 1954 unerwartet den
Cup holt. Das Spielfeld ist spektakuldr in Szene gesetzt auf
der groBten LED-Wand, die je in einem Theater eingebaut
wurde. Darsteller spielen sich, scheinbar schwebend, den
Ball auf der 16 x 8 m groBen LED-Leinwand zu. Dabei han-
gen die Spieler um 90° gedreht an von Fiilling & Partner
entwickelten Flugwerken. Die Musical-Besucher haben so
die Gelegenheit, von oben auf den nassen Finalrasen zu
schauen —und das 3:2 gegen Ungarn mit Gansehaut beina-
he mitzuspielen. Der , Boss” — Helmut Rahn von Rot-Weil§
Essen — hat wieder getroffen, sechs Minuten vor Schluss.
Die Flugwerke halten dessen Darsteller und seine Mitspie-
ler und fahren dabei programmierte XY-Wege auf dem
Bildschirm ab, unterlegt von den originalen Kreidepfeilen
aus der strategischen Hand von Trainer Sepp Herberger.

Die Herausforderung fiir die Darsteller besteht bei der
Show vor allem darin, der Choreografie folgend prazise
und so natlrlich wie moglich in der Vertikalen zu =
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Edldirect

High Quality - Low Price!

Fiillstandgrenzschalter
fiir granulare Feststoffe

Soliswitch FTE20

Sicher und wirtschaftlich

= Funktionssicher in allen granularen
Schiittgltern in der Lebensmittel-
und Grundstoffbranche als Voll-,

Leer- oder Bedarfsmelder

= Hohe Sicherheit durch optische
Funktionspriifung durch den
Klarsichtdeckel und optionale

Ex-Zulassung Zone 20/22

= Einfache Installation und Anpassung
an das Schiittgewicht spart Zeit bei

der Inbetriebnahme

Soliswitch FTE20 (230 V AC) Preis/Stiick in €

Ausfiihrung 1-3 4-10 11-35
Gewinde G1', PBT; 75...300 mm 172,- 155~ 141,-
Gewinde G1'-, PBT; 2000 mm (Seil) 246~ 222~ 202,-
Ex; Gewinde G12, PBT; 75...300 mm 246~ 222~ 202,-
Ex; Gewinde G1"2, PBT; 2000 mm (Seil) 321,- 289,- 263,-

Die Preise sind giltig fiir Osterreich, ab 1.10.2016 bis 30.09.2017 in Euro/Stiick, zzgl. Verpackung,
Versandkosten und der ges. MwSt. Es gelten die Verkaufs- und Lieferbedingungen von Endress+Hauser.

@ Ausfiihrliche Information:
www.e-direct.endress.com/fte20

Endress+Hauser GmbH
Lehnergasse 4

1230 Wien

Telefon +43 1880 56 0
Fax +43 188056 335
e-direct@at.endress.com

Endress+Hauser £7.]

People for Process Automation



ANTRIEBSTECHNIK

laufen. Kein Korperteil darf schwerkraft-
bedingt nach unten hangen oder der Ri-
cken ins Hohlkreuz gehen. ,Das erfordert
eine Menge Training und Kondition”, sagt
Frank Schrolkamp, technischer Leiter im
Stage Theater an der Elbe — und von der
Technik maximale Sicherheit im Betrieb.

Bereitschaftsnotdienst fiir die Anlage

Dank der Flugwerke wird das Ende des
Stiicks zu einem visuellen Highlight
schlechthin. ,,Wenn die Technik an einer so
entscheidenden Stelle wie dieser ausfallt, ist
die Szene im Eimer”, bringt es Stephan Hii-
ckinghaus auf den Punkt. Hochstens zehn
Minuten haben sich die Bithnentechniker
der Stage Entertainment zugestanden, um
wahrend der laufenden Show Stérungen
infolge von Defekten oder Fehlbedienun-
gen in den Griff zu bekommen. Fillling &
Partner hat fiir solche Momente — parallel
zur durchgangigen Profibus-Kommunikati-
on — den CAN-Systembus von Lenze zum
Servicebus gemacht, um im Rahmen einer
Fernwartung Zugriff bis hin zur Antriebsre-
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Wir kbnnen die Anlage an der Eloe von Dortrmund
aus oder wo sich einer unserer Mitarbeiter mit seinem
Laptop gerade befindet, komplett durchchecken und
wieder in Betrieb setzen.

Stephan Hiickinghaus, geschéftsfiihrender
Gesellschafter von Fiilling & Partner

gelung zu haben. ,Wir kdnnen die Anlage
an der Elbe von Dortmund aus oder wo sich
einer unserer Mitarbeiter mit seinem Lap-
top gerade befindet, komplett durchche-
cken und wieder in Betrieb setzen”, erklart
Hiickinghaus. ,Dieser Notdienst ist fur alle
angeschlossenen Theater bis zum Ende ei-
ner jeden Auffiihrung geschaltet, wird aber
aufgrund der hochwertigen Komponenten
so gut wie nie genutzt.” Verfligharkeit zihlt
—und kommt in der Wertigkeit gleich nach
der Sicherheit fiir Darsteller und Besucher.
Die Hamburger tun alles, damit das Ver-
gnigen nicht zum unkalkulierbaren Risi-

Dieser Teil der Blihnentechnik bleibt als
Obermaschinerie auch bei einem Wechsel
der Produktion im Theater an der Elbe
erhalten. Servoregler der Lenze-Reihe 9400
treiben die Winden an, die Kulissenteile
heben und senken. Der DC-Verbund senkt
den Energieverbrauch.

<
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ko wird. ,,Darsteller und Techniker wollen
nach der Show heil nach Hause gehen”,
betont Frank Schrolkamp. Mit Verfiigbar-
keit meint der Leiter der Biihnentechnik
Ausfallsicherheit und Langlebigkeit. 1.850
Platze hat das im November 2014 mit der
Weltpremiere von ,,Das Wunder von Bern”
eingeweihte Theater. ,Fallt eine Show un-
erwartet aus, miissen wir 1.850 Besucher
wieder nach Hause schicken.” Eine solch
gravierende Panne habe er allerdings in 30
Biihnenjahren auch nur einmal erlebt — in
einer offentlichen Theater-Produktion.

Wir denken stindig dariiber nach, wo
Engpasse vorliegen konnten, die bei einer
Storung kritische Auswirkungen hatten.
Techniker wie auch Schauspieler trainieren
Plan B genauso wie die normale Show”,
erzahlt Schrolkamp. Fiir den Fall, dass es
bei Plan A einmal haken sollte. Wiirde etwa
ein einzelner Antrieb ausfallen, waren da-
von samtliche Cues betroffen, bei denen
dieser Antrieb eine Rolle spielt. Unter ei-
ner Cue verstehen die Bithnentechniker
eine Zusammenfassung mehrerer Antriebe
zu einer szenischen Verwandlung auf der
Biihne. Bei ,,Das Wunder von Bern” fahren
z. B. in einer Cue zwei Hauser auf die Biih-
ne und drehen sich dann.

Ausreichend Ersatzteile halt Stage Enter-
tainment fir den Fall der Falle selbstver-
standlich bereit. Die Servo Drives 9400 von
Lenze machen es dem Musical-Unterneh-
men einfach, diesen Aufwand moglichst

Die guten Erfahrungen mit dem Fuling &
Partner Steuerungskonzept habben wir in allen
Produktionen gemacht. Letztlich hat dies ganz
selbstverstandlich dazu gefUhrt, dass wir das
nehmen, was wir immer nehmen.

Frank Schrdlkamp, technischer Leiter im
Stage Theater an der Elbe in Hamburg




klein zu halten, weil lediglich wenige
Standardgerate in den unterschiedli-
chen Leistungsklassen vorzuhalten sind.

Reglerwechsel mit
wenigen Handgriffen

Die spezielle Anpassung der Servoreg-
ler erfolgt {iber ein steckbares Memory-
Modul, das im Fall eines Geratetauschs
einfach aus dem vorhandenen her-
ausgezogen und in den neuen Regler
gesteckt wird. Ebenfalls steckbar sind
optionale, zertifizierte Safety-Module
fiir die Sicherheitstechnik. Das Ganze
wird flankiert von der Installationsback-
plane mit DC-Zwischenkreisanschluss.
In sie wird der Regler mit einem Griff
eingeschoben und verriegelt. , Das geht
sehr schnell und vor allem sind wir sel-
ber in der Lage, hier titig zu werden”,
sagt Frank Schrolkamp. Das klingt spa-
testens jetzt mehr nach Maschinenbau
als nach Biithnentechnik. In der Tat: Die
Biihnen- und Beleuchtungsmeister bei
der Stage Entertainment sind auch fit
in der Automatisierung. Einer ist nach
Auskunft von Schrolkamp jeden Abend
vor Ort und kann bei Bedarf technisch
eingreifen.

Der Leiter der Bithnentechnik kann je-
doch gelassen bleiben, dies ist nur ganz
selten notwendig, da Standardindust-
riekomponenten ausfallsicher sind und
lange halten. ,Diese guten Erfahrungen

Die Schwer-
lastzlige
auf dem
Schnirbo-
den kénnen
bis 1,5 Ton-
nen ziehen
und werden
von zwei
Motoren an-
getrieben.

mit dem Fiilling & Partner Steuerungs-
konzept haben wir in allen Produktionen
gemacht. Letztlich hat dies ganz selbst-
verstandlich dazu gefiihrt, dass wir das
nehmen, was wir immer nehmen”, fasst
Frank Schrolkamp zusammen.

Fazit

,Das Wunder von Bern” in Hamburg
zeigt jeden Abend aufs Neue, welchen
Stellenwert eine ausgefeilte Bithnen-
technik mit perfekt abgestimmter Au-
tomatisierung einnimmt. In der Fabrik-
automation bewahrte Antriebs- und
Steuerungstechnik schafft dabei die Ba-
sis fir hohe Verfugbarkeit sowie Lang-
lebigkeit — ein wichtiger Aspekt, damit
jede Show frei von Storungen das Publi-
kum begeistern kann.

B www.lenze.com

Fulling & Partner aus Dortmund ist
Anbieter von Komplett-Losungen
in den Bereichen Industrieautoma-
tion sowie Blhnen- und Veranstal-
tungstechnik und liefert Lésungen
nach MaB von der Betriebsdaten-
erfassung bis zur kompletten Ferti-
gungssteuerung.

www.fup-automation.de
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,,Ruder-Dreirad*:

Das Rudern gilt als anstrengender, aber
vielmehr als gesunder und effektiver
Sport. Wenn jedoch kein (geeignetes) Ge-
wasser in der Nahe vorhanden ist, bleibt
nur der Gang ins Fitnessstudio oder die
Anschaffung eines stationaren Trainings-
gerats fir das heimische Wohnzimmer.
Das RowTrike des portugiesischen In-
genieurbiiros Solien schafft Abhilfe. Das
dreiradrige Gerat lasst sich vergleichbar
zum Original auf dem Wasser durch eine
Ruderbewegung antreiben, bewegt sich
dann allerdings nach vorne statt wie beim
Ruderboot nach hinten. Dartiber hinaus
kann das RowTrike ahnlich wie ein Fahr-
rad nach links und rechts mandvrieren
und somit auf geraden Fahrbahnen in der
Stadt wie auch auf verschlungenen Land-
strafen mit viel Fahrspa bewegt werden.

Kleine Igus e-kette
meistert groBe Anforderungen

Die hydraulischen Bremsseile und elekt-
rischen Leitungen des RowTrike werden
zuverldssig zwischen den zwei mobilen
Elementen mit einem Hub von 600 mm
geflihrt. Zum Einsatz kommen dabei zwei
Igus Energieketten der Serie E2 mic-
ro, die aus 76 Gliedern bestehen und 80
,Ruderschlage” pro Minute absolvieren.
Die Kunststoffketten sind korrosions- und
schmiermittelfrei, entscheidend fiir den

statt zuruck rudern

Das RowTrike ist ein neuartiges Fahrzeug, mit dem man sich im Stile eines Ruderers fortbewegen kann — jedoch nicht auf dem
Wasser, sondern an Land. Das dreiradrige Gefahrt verfiigt iiber einen hybriden Antrieb, hydraulische Bremsseile, Kettenrader
sowie elektrische Steuerungselemente. Igus liefert dafiir die passenden e-ketten fiir die Energiefiihrung auf engstem Raum.

Einsatz auch bei Regen, Schmutz und
Dreck. Die zuverldssige Energiefiihrung
ist auch bei Befahrung von unebenem Ter-
rain durch die stoBdampfende Eigenschaft
gewahrleistet.

motion plastics im Sport- und
Fitnessbereich vielfach im Einsatz

Von schmierfreien Gleitlagern in Federga-
beln bei Mountainbikes {iber Lineargleit-

filhrungen in Kraftstationen bis hin zu
Energiekettensystemen in Crosstrainern
und Ergometern — Igus Produkte werden
im Sportbereich bereits vielseitig einge-
setzt. Sie tragen dazu bei, dass Sportge-
rate leise, vibrationsarm und wartungsfrei
betrieben werden. Eine Ubersicht iiber die
zahlreichen Einsatzmoglichkeiten findet
sich unter igus.de/fitness.

www.igus.at

Zwei igus Energieketten der Serie E2 micro, die aus 76 Gliedern bestehen,
absolvieren pro Minute 80 ,Ruderschlage”. (Bild: WiseMadness)
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POWERTRAIN COMPLETE

Wenn es um gesteigerte Dynamik, Zuverldssigkeit und Effizienz geht, konnen herkdmmliche 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 fiir Antriebs- und Bewegungstechnik von TAT.
Wir freuen uns auf ein Gesprach.

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

Ab sofort ist das neue Economy Winkel-Planetengetriebe WPLFE von Neugart
auch in Osterreich bei TAT-Technom-Antriebstechnik erhéltlich. Die Produktfa-
milie der Economy Flanschgetriebe PLFE wird damit um eine Winkelvariante
erweitert. Das neue Winkel-Planetengetriebe ist platzsparend und die ideale
Lésung fiir prazise Antriebslosungen.

,Wir sind immer bemiiht, die perfekte Losung fiir unsere Kunden
zu finden. Als Generalvertreter von Neugart konnen wir nun auch
diese besondere Antriebskomponente am Osterreichischen Markt
anbieten. Das freut uns sehr, denn das WPLFE-Getriebe bietet Frei-
rdume in der Anwendung, die man bislang gesucht hat”, so Ing.
Matthias Mayer, Geschaftsfithrer der TAT-Technom-Antriebstech-
nik GmbH, dem Spezialisten fiir Antriebs- und Transporttechnik.

Denkt um die Ecke — auch wenn es eng wird

Durch sein kompaktes Design ist das WPLFE das kiirzeste Winkel-
Planetengetriebe mit Flansch-Abtriebswelle im Economy Bereich.
Je nach BaugroRe wird bis zu 30 % weniger Bauraum im Vergleich
zu anderen Winkel-Planetengetrieben benotigt. Die genormte
Flansch-Schnittstelle (EN ISO 9490-1) garantiert eine einfache,
sichere und schnelle Montage der Antriebskomponenten. Durch
den groBeren Durchmesser der Flansch-Abtriebswelle wird eine
fiinfmal hohere Verdrehsteifigkeit erreicht — diese bietet dem An-
wender eine bessere Positioniergenauigkeit des Gesamtsystems.
Weiters ist das Winkel-Planetengetriebe lebensdauergeschmiert
und lasst sich beliebig montieren.

Mit dem kompakten Design ist das WPLFE das kurzeste Winkel-
Planetengetriebe im Economy Bereich. (Bild: Neugart / TAT)

Beste Wahl bei Getrieben

Das hochwertige Produktsortiment im Bereich Getriebe von TAT
ist eines der umfangreichsten in Osterreich. Fiir jeden Anwen-
dungsfall bietet der Spezialist das passende Getriebe. Nicht nur
Prazisionsgetriebe, wie das neue WPLFE Winkel-Planetengetrie-
be, sondern auch Standardgetriebe und Spezialgetriebe sind bei
TAT erhaltlich. Ebenso sind Sondergetriebe nach Kundenzeich-
nung moglich.

www.tat.at

Inspired by Nature
weCat3D Sensors
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Powerlink-Zertifizierung
fur DigiFlex Performance

Die Servoverstarkerfamilie DigiFlex Performance (DP) von Advanced
Motion Controls wurde kiirzlich von der EPSG als konform zu den Pow-
erlink-Spezifikationen zertifiziert.

Das Echtzeitnetzwerk reduziert die Gesamtsystemkosten
und die Dauer der Inbetriebnahme, indem die Performance
zentralisierter Antriebssteuerung mit einer dezentralen Netz-
werkstruktur kombiniert wird. Gleichzeitig ermoglicht das
Protokoll deterministische Kommunikation tiber handelsiib-
liche Ethernet-Hardware.

Die DP-Servoverstarker decken einen breiten Leistungsbe-
reich von 0,8 bis 16 kW ab und konnen in vielen verschie-
denen Branchen eingesetzt werden. Um fiir jede Kundenan-
forderung geriistet zu sein, gibt es die DP-Servoverstarker
wahlweise fiir den Schaltschrankeinbau oder als Plug-in-
Modul.

Die Servoverstarkerfamilie DigiFlex Performance (DP) von Advanced

. . Motion Controls wurde kirzlich von der EPSG zertifiziert.
Flexibler und universeller Standard

Beide Gehduseformen konnen unterschiedliche Moto-

ren antreiben, darunter BLDC- und PMAC-Servomotoren, C mode). Durch die umfangreiche Konfigurierbarkeit der
Closed-Loop-AC-Induktionsmotoren, Closed-Loop-3-®- Betriebsart deckt die DP-Familie ein breites Anwendungsge-
Schrittmotoren, PM-Burstenmotoren, Linearaktuatoren und biet ab — von Einzelmaschinen iiber ganze Linien oder Ferti-
induktive Lasten. Die Servoverstarker unterstiitzen Feedback gungszellen und Roboter bis hin zu mobilen Arbeitsgeraten.
von 5V-Inkremental-Gebern, 1Vpp-Sinus/Cosinus-Gebern

oder Absolutgebern (Hiperface, EnDat 2.1 und 2.2 oder BiSS ™ www.ethernet-powerlink.org

wenglor

the innovative family

Mit iiber 25 Jahren Erfahrung und tiber 15 000 installierten L6sungen
zahlt wenglorMEL zu den Pionieren im Bereich der zwei- und dreidimensi-
onalen Objektvermessung. Die 2D-/3D-Sensoren projizieren eine Laserlinie
auf das zu vermessende Objekt und nehmen diese durch eine integrierte
Kamera wieder auf. Dadurch lassen sich mittels Punktewolken zwei- und
dreidimensionale Flachen- und Volumenprofile errechnen.

* Messbereiche zwischen 30 mm und 1 300 mm in X e
* Maximale Auflésung von 2,0 yum in Z - e LS —H

¢ Bis zu 12 Millionen Messpunkte pro Sekunde .
* 70 weCat3D-Modelle verfiigbar

e —
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wenglor sensoric GmbH | DerfflingerstraBe 14 / C2
4020 Linz |OSTERREICH | Telefon +43 (0)732 7597-77
info.at@wenglor.com | www.wenglor.com
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Energierlickspeisung in der Rohstoffgewinnung
per Technologien von Vipa und Yaskawa:

Das Steinbruch-Kraftwerk

Die Firma Hans Zochling GmbH ist ein gefragter Lieferant fiir Materialien, die in der Bauwirtschaft eingesetzt werden.
Aus einem Dolomitsteinbruch in der Ramsau fordert man das zerkleinerte Gestein auf intelligente Art und Weise mit
modernsten Transportanlagen talwarts, die das Gefalle zur Energiegewinnung niitzen.

Als Familienunternehmen mit Firmen-
sitz im niederdsterreichischen Hain-
feld betreibt die Hans Zdchling GmbH
Steinbriiche, Schotterwerke sowie ver-
schiedenste Recycling- und Aufberei-
tungsanlagen. Dariiber hinaus bietet der
inzwischen mit rund 350 Mitarbeitern
zum gehobenen Mittelstand zdhlende
Betrieb auch Transportdienstleistun-
gen und ist iiberdies im Bereich des
,Urban Mining” engagiert. Dies ist ein
immer wichtiger werdender Sektor, um
z. B. Metalle aus Kraftwerksfilterriick-
standen und etliches mehr zu gewin-
nen. Bei vielen dieser Anwendungen ist
die Vipa Elektronik-Systeme GmbH ein
geschatzter Partner in der Konzeption
und Produktauswahl. Als Technologie-
lieferant konnte man dem Unternehmen
auch im aktuellsten Projekt eine exklu-
sive Losungspalette anbieten. Die Firma
Schmied & Fellmann GmbH ist ebenfalls

Von der Bergstation geht es tiber eine Gesamtlange von 316 m hinunter: Bis zu 400 Tonnen
Material pro Stunde werden transportiert.

begeistert von den technologischen Vor-
teilen - als Automatisierungspartner
baut und betreut das versierte Unter-
nehmen anspruchsvollste Anlagen.

GroBes Potenzial

Ende 2015 wurde das Team der Vipa
Elektronik-Systeme GmbH iiber ein Pro-

X-technik AUTOMATION 5/September 2016



links Rohstoffgewinnung in
doppeltem Sinne: Tagebaumaterial
fur die Bauwirtschaft und Energie.

rechts Rohmaterial aus dem
Dolomitsteinbruch, erzeugt am neuen
Foérderband Energie bei der Talfahrt.

unten Drei Umrichter flllen einen
Schaltschrank gerade mal zur Halfte:
zwei U1000 und ein A1000 von
Yaskawa.

jekt informiert, bei dem es darum
ging, Material aus einem Dolomit-
steinbruch tber ein Forderband meh-
rere Hundert Meter weit ins Tal zu
transportieren. Der Abbau im Stein-
bruch Haraseck/Ramsau bei Hainfeld
in Niederosterreich wird aufgrund

Gelande in den Zwischensilo im Tal

der Enge des idyllischen Tales im-
mer hoher in den Berg getrieben. Der
Transport mit Lastwagen vom Zwi-
schenbunker am Berg iiber steiles

gehort nun der Vergangenheit an. Er
war aufwendig und - bei schlechter
Witterung - relativ schwierig, ener-
gie- sowie kostenintensiv und =

Die Sortieranlage wird ebenfalls von
einer Vipa-Steuerung kontrolliert — und zwar
von einer 314-2AG13 mit dezentraler SLIO-
Peripherie.

Ing. Martin Zochling, Geschéftsfiihrer
der Vipa Elektronik-Systeme GmbH
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Ultraflach,
extrem flexibel,
einfach installiert

Isolierstoffgekapselter
Positionsschalter 149

lhre Vorteile

® Schutzart IP67 und Metallbetdtiger
ermoglichen den Einsatz auch unter
rauen Umgebungsbedingungen

@ Verfugt Gber zwangsgefiihrte
Offnerkontakte geméR IEC 60947-5-1

® Schalter der Bauart 1 gemal3
ISO 14119, Einsatz bis Performance
Level e moglich

MEHR INFO:

www.bernstein.at/i49

BERNSTEIN GmbH Osterreich
Kurze Gasse 3

A-2544 Leobersdorf

Telefon +43(0)2256-62070
Fax +43(0)2256-62618
office@bernstein.at
www.bernstein.at
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zudem nicht sehr umweltfreundlich.
Mittlerweile erledigt ein Forderband
diese Aufgabenstellungen. Dazu wird
das Rohmaterial, es handelt sich dabei
um gebrochenes Felsenmaterial, beim
Aufgabebunker eingeworfen und iiber
den Aufgeber sowie das Vorabscheide-
sieb in den Backenbrecher befdrdert.
Dieser bricht das grobe Material in klei-
nere Einheiten und schickt dieses dann
uber ein Forderband in den ersten Zwi-
schenbunker. Danach wird mit einem
Dosierband auf das erste groRe Forder-
band mit 138 m Linge und von dort auf
ein zweites, noch langeres Forderband
mit 178 m Lange gefordert. Dieses en-
det dann beim zweiten Zwischenbunker.
Der Hohenunterschied betragt rund 50
m und die Forderleistung umfasst 350
bis 400 Tonnen pro Stunde - ein beacht-
liches Volumen!

Energie sauber ins Netz riickspeisen

Wenn Gesteinsmaterialien per Forder-
anlage uber einen grofen Hohenun-
terschied hinweg talwarts transpor-
tiert werden, entsteht eine gewaltige
Menge an Bremsenergie. Diese wird
zumeist tber Bremswiderstande ,ver-
heizt”, kann jedoch idealerweise ins
Netz riickgespeist werden. Umgekehrt
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muss das Forderband aber auch dann
angetrieben werden, wenn es leer ist.
Dafiir gibt es von einigen Herstellern
Losungen, die aus klassischem Umrich-
ter mit Eingangsdrossel, Riickspeiseein-
heit und Oberwellenfilter bestehen. Eine
solche Losung fiillt schon mal einen
Standardschaltschrank. Dariiber hinaus
erfordern Aufbau und Abstimmung der
Einzelkomponenten entsprechende Er-
fahrung und Kenntnisse. Yaskawa fiihrt
mit dem U1000-Matrixumrichter eine
Losung im Portfolio, die derzeit einzig-
artig am Markt ist und sich bisher im
Technologiesektor der Mittelspannungs-
anwendungen bewadhrt hat. Das Gerat
integriert alle Funktionen und erzeugt
aus normalem Drehstrom mit 50 Hz die
erforderlichen 0-400 Hz zur Motoran-
steuerung.

Im umgekehrten Betriebsmodus - also
wenn der Motor im Generatorbetrieb
lauft — werden aus den bis zu 400 Hz wie-
der exakt 50 Hz. Dies wird sogar ohne
zusatzliche Netzfilter bewerkstelligt und
ergibt einen Spannungsverlauf mit maxi-
mal 5 % Anteil an harmonischen Ober-
wellen — ein Wert der von Expertenseite
als hervorragend bestatigt wird.Sowohl
die einfache Parametrierbarkeit als auch
der platzsparende Aufbau mit nur einem

FuUr die VerknUpfung von Vipa Steuerungen
mit Yaskawa-Antrieben verfugen wir Uber
fertige Programmbausteine. Somit ist der
Datenaustausch Uber alle Bussysteme mittels
Plug & Play erledigt.

Christian Karl vom Team der Vipa Elektronik-
Systeme GmbH — Yaskawa ist seine Leidenschaft

links Steuerungs-
technologie von
Vipa: SLIO CPU
015, I/Os und
Peripherie fur die

technik und die
Systemablaufe.

rechts Schnell
parametrisiert:
Der Matrixkon-
verter U1000 ist
sofort einsatz-
bereit.

Gerat, das gleichzeitig als Umrichter
und Riickspeiseeinheit dient, sowie der
sehr saubere Sinusstrom zur Riickspei-
sung waren die Hauptgriinde, warum
das Transportsystem im Steinbruch Ha-
raseck/Ramsau mit Yaskawa U1000-Fre-
quenzumrichtern bestiickt wurde.

,Die Parametrierung der Yaskawa An-
triebe war sehr einfach und rasch durch-
zufiihren”, bestdtigt auch Bernhard
Handl, Automatisierungstechniker bei
Schmied & Fellmann. , Die Umrichter
sind schon in der Grundeinstellung be-
triebsfahig. Und dank der raschen sowie
kompetenten Beratung durch Christian
Karl seitens des Teams der Firma Vipa
Elektronik-Systeme in Wien konnte die
Anlage innerhalb kiirzester Zeit in Be-
trieb genommen werden”, erganzt er.

Die Verbindung zwischen den zwei Ma-
trixumrichtern, den vier Standardum-
richtern und der Steuerung von Vipa
(neueste SPEED7 SLIO CPU 015) wurde
mit digitalen und analogen Ein-/Ausgan-
gen konventionell ausgefiihrt, da man
beziiglich Austauschbarkeit auf Num-
mer sicher gehen wollte, um im Ernst-
fall keine Busparameter einstellen zu
missen. ,Fiir die Verkniipfung von Vipa
Steuerungen mit Yaskawa-Antrieben
verfligen wir {iber fertige Programm-
bausteine. Somit ist der Datenaustausch
uber alle Bussysteme mittels Plug & Play
erledigt”, erklart Vipa Antriebstechnik-
Profi Christian Karl. Bei allen Umrich-
tern von Yaskawa und bei der Vipa-Steu-
erung SLIO CPU 015 ist ModbusRTU mit
RS485 Schnittstelle bereits in der ohne
Aufpreis erhéltlichen Standardausstat-
tung vorhanden, was in dieser Anwen-
dung fiir das Riicklesen und Aufzeich-
nen der Energiewerte beniitzt wird.

gesamte Antriebs-



links Endprodukt
fur den Bausek-
tor: Sortierstation
(auch mit Vipa-
Steuerung) teilt
die Mengen nach
KorngréBen auf.

rechts Automatisie-
rer Bernhard Handl
und Betriebsleiter

Johann Obermayer
sind begeistert von

Elektrische Leistung
wird im Betrieb genutzt

Die Rickspeiseleistung der seitens
Vipa Elektronik-Systeme GmbH so-
wie Schmied & Fellmann fiir die Hans
Zochling GmbH umgesetzten Antriebs-
losung ist so hoch, dass verschiedene
Anlagenteile damit versorgt werden
konnen. Die Einsparung betrdgt in
Bezug auf die gesamte installierte An-
triebsleistung bis zu 39 %.

,Die Sortieranlage, die schon ein Jahr
langer als das neu geschaffene Fels-
bruch-Transportsystem in Betrieb ist,
wird ebenfalls von einer Vipa-Steue-
rung kontrolliert — und zwar von einer
314-2AG13 mit dezentraler SLIO-Pe-
ripherie”, merkt Geschaftsfiihrer Ing.
Martin Zochling seitens des Technolo-
gie-Lieferanten an. Johann Obermayer,

Betriebsleiter des Dolomitsteinbruchs,
zeigt sich im Zuge einer gemeinsamen
Besichtigung vor Ort nach Projektab-
schluss sehr erfreut: ,Ich war iiber-
rascht, wie kompakt und leistungs-
fahig die installierten Antriebs- und
Riickspeiseeinheiten sind. Ohne grof3e
Vorbereitung haben wir bei einem voll
beladenen Band auf die Stopp-Taste
gedrickt und das Band ist gestanden.
Die gesamte, bei dieser Spontan-Aktion
plotzlich frei gewordene, riesige Men-
ge an Bremsenergie wurde vollig pro-
blemlos ins Netz riickgespeist”, schil-
dert er das ,Schliisselerlebnis” und
verweist abschlieBend noch auf einige
beeindruckende Details und den ins-
gesamt spannenden Aufgabenbereich
des Montanwesens. Als Profi sind ihm
praktisch alle Facetten geldufig und so
freut er sich besonders iiber eine rund-
um gelungene Komplettlosung in sei-

der intelligenten
Gesamtlésung.

Anwender

Das Familienunternehmen  Trans-
porte Z&chling Hainfeld (NO) wurde
1954 als Transportunternehmen ge-
grundet. Heute reicht das Leistungs-
spektrum der Unternehmensgruppe
von Transport und Rohstoffgewin-
nung Uber Erdbau, Hoch- und Tief-
bau, Abbruch, Recycling und Depo-
nierung bis hin zu Metalltechnik und
Kfz-Handel.

B www.zoechling.at

nem Verantwortungsbereich, die den
anspruchsvollsten Anforderungen ent-
spricht.

B www.vipa.at

Installation vereinfachen.
Kompaktheit nutzen.
Prozesse sichern.
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AS-Interface SAFETY-Modul G10

Weltweit kleinstes AS-i Safety Modul in IP67

passt in jeden Kabelkanal

Hoéchste Sicherheitsstufe nach PLe passend
fur alle Anwendungen

Modulares Lésungskonzept reduziert die
Anzahl an Geratetypen

Direktanschluss spart Kosten und Montagezeit

www.pepperl-fuchs.com/as-interface

I3 PEPPERL+FUCHS

Your automation, our passion.
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Minimaler Aufwand — maximaler Nutzen:

Dezentrale Antrietbbseinheit fur die Intralogistik

Komponenten aus dem dezentralen Antriebs-
system von SEW-Eurodrive ermdglichen die
wirtschaftliche Realisierung von effizienter
Fordertechnik. Jetzt erweitert der Antriebs-
spezialist sein Spektrum dezentraler Antriebs-
Iosungen um ein Kompaktgerit, das speziell
fiir Applikationen in der Intralogistik konzipiert
wurde.

Mit MOVIFIT® compact schuf SEW-
EURODRIVE eine Antriebskomponente
fir Getriebemotoren bis 4 kW. Dieses
Feldgerat erganzt das Antriebsportfo-
lio im unteren Funktionsbereich und
hélt die notwendigen Funktionalitdten
und Eigenschaften fiir die Intralogistik
bereit. Die Leistungsmodule gibt es als
Frequenzumrichter bis 1,5 kW oder als
Motorstarter mit einstellbarer Rampe bis
4 kW bzw. 2 x 2,2 kW. Durch die
kostenoptimierte, steckbare Verbin-
dungstechnik gestalten sich Installation
und Inbetriebnahme sehr einfach. Die

Kommunikation erfolgt iiber AS-Inter-
face oder standardisierte Binarsignale.
Ein optional verfigbarer EMV-Filter er-
moglicht die Verwendung des Geréates
auch in EMV-sensibler Umgebung.

Die Produktfamilie MOVIFIT® compact
gibt es in acht Varianten, alle mit ein-
heitlichem Gehduse und Abmessungen.
In Verbindung mit AS-Interface lassen
sich neben der Antriebsfunktion ohne
Zusatzkosten zwei Sensoren am Gerat
anschlieBen. Thre Signale gehen iiber
den AS-Interface-Master zur Anlagen-
steuerung und konnen dort verarbeitetet
werden. Alle Gerdte haben eine lokale
Serviceschnittstelle. Sie ermdglicht den
unkomplizierten Anschluss eines PCs
oder des intuitiven Handbediengerates
zur Parametrierung und zur lokalen Be-
dienung der dezentralen Antriebseinheit.
Zusammen mit dem optionalen Haupt-
schalter, der zur Inbetriebnahme oder

Mit MOVIFIT® compact schuf SEW-
EURODRIVE eine Antriebskomponente flir
Getriebemotoren bis 4 kW.

fur Wartungsarbeiten benotigt wird, ent-
steht eine sehr kompakte Einheit. Design
und Ausfiihrung von MOVIFIT® compact
erfilllen die Anforderungen der europai-
schen Normen sowie UL, EAC und RCM.

M www.sew-eurodrive.at

~exibilisierung von
Fertigungslinien per Plug & Produce

»Plug & Produce” heiBt das Industrie-4.0-Schlag-
wort, wenn es um die Flexibilisierung von Ferti-
gungslinien geht. Besonders Verpackungslinien,
bestehend aus Maschinen mehrerer Hersteller,
erfordern aufgrund verschiedener saisonaler Ver-
packungs-Designs und variabler Packungsinhalte
einen hohen Grad an Flexibilitit. Maximale Pro-
duktivitat erfordert zudem eine schnelle Format-
umstellung. LTI Motion bietet hierzu innovative
Losungen, kombiniert mit einer umfangreichen
Vor-Ort-Beratung an. Die Attribute Standardisie-
rung und Offenheit sind dabei der Schiiissel zum
Erfolg.

Der internationale Standard PackML ver-
einfacht die Maschinenprogrammierung.
Einheitliche Maschinenzustande und Be-
triebsparameter fiir alle Maschinen erleich-
tern die Linienintegration erheblich. Die
Losung von LTI Motion, bei der in neuen
Anlagen nicht nur in sich abgeschlossene
Maschinen PackML sprechen, sondern
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Skyline mit SystemOne, ServoOne und Motoren von LTI Motion.

auch Teilprozesse oder einzelne Module,
wird bereits jetzt von vielen Endkunden ge-
fordert. Eine Zeitersparnis von bis zu 70 %
kann dabei mit auf die Branche abgestimm-
ten Funktions- und Technologiebausteinen
erreicht werden. Wertvolle Zeit, die zur
Steigerung des Maschinen-Mehrwertes
oder zur Verkiirzung der Lieferzeit genutzt
werden kann.

LTI Motion Systeme sind vielfaltig skalier-
bar, sowohl als performantes Einzel- oder

Mehrachssystem als auch in Kombination
mit einer Motion- und/oder Sicherheits-
steuerung. Die Offenheit durch den Einsatz
marktiiblicher Feldbus-Profile oder der
CODESYS3-Programmierung schafft ein
hohes MaR an Flexibilitat besonders beim
Integrieren von Dritt-Komponenten. Der
Maschinenbauer kann sich damit nach sei-
nen Kriterien ein optimales

System zusammenstellen.

M www.lt-i.com
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Die groBte Auswahl. 36 Monate Garantie.

NuII

... Null Stillstand mit chainflex® - der Nr.1bei bewegten Leitungen
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Besuchen Sie uns: Motek 2016, Stuttgart — Halle 4 Stand 4310 / K Diisseldorf — Halle 5 Stand B36 und Halle 13 Stand D44

Ga rantlie
I e

chainflex’ Leitungen werden entwickelt und getestet im mit 2750 m? bran

chengroBten Testlabor mit 600 parallelen Tests, 1,4 Millionen elektrischen
Messungen und 2 Milliarden Zyklen pro Jahr. Finden Sie die Leitung fiir lhre
harteste "Null Stillstand"-Herausforderung und das kostenginstiger in
bis zu 7 Qualitatsstufen. 1244 Leitungen ab Lager machen chainflex’ zum
groBten Programm fiir bewegte Leitungen — fiir Torsions-, Motor-, Servo-,
Hybrid-, Steuer-, Daten-, BUS-, Ethemet- und LWL-Leitungen. Lebensdauer
online berechnen und heute mit einer 36-monatigen Garantie bestellen.

e plastics for longer life

Kostenlose Muster: 07675-40 05-0
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Die Rocket Mill RM 2.50
double des Kéarntner
Anlagenherstelles

AT Equipment &
Services GmbH

tocknet und zerkleinert

Kunststoffabfalle,
trennt diese von
Metallen und sonstigen
Schwerstoffen

und macht sie

so zu wertvollen
Sekundarbrennstoffen.

In Stunden statt Tagen zur Anlagenautomatisierung:

Elektroplanung 4.0

Automatisierungslosungen fiir Industrieanlagen plant die AT Equipment and
Services GmbH. Das 1997 gegriindete Unternehmen kann dabei auf mehrere
Jahrzehnte Erfahrung seines Griinders in der Anlagenplanung zuriickgreifen.
Und auf ein im Haus geschaffenes System zur automatisierten Erstellung der
Planunterlagen und der Software auf Basis der CAE-Software ecscad von
Mensch und Maschine. Damit gelang es, die Anlagenentwicklung wesentlich
zu beschleunigen und Fehlerquellen zu eliminieren.

Autor: Ing. Peter Kemptner / x-technik

+Aus Sicht des Automatisierers sind alle
Industrieanlagen im Prinzip gleich, sie
alle bestehen aus Aktoren, Sensoren und
Motoren und unterscheiden sich nur in
Bezug auf deren GroRe, Ausfithrung und
Anordnung”, lautet das ketzerische Cre-
do von Herwig Reischl. , Deshalb besteht
auch die Arbeit eines Automatisierungsan-
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lagenplaners aus haufig wiederkehrenden
Tatigkeiten.” Er plant seit rund 30 Jahren
Automatisierungslosungen fiir Industrie-
anlagen, seit 1997 als geschéftsfithrender
Gesellschafter der von ihm gegriindeten
AT Equipment and Services GmbH (ATe-s).
Dass an seiner Aussage etwas dran ist, legt
die enorme Bandbreite an unterschiedli-

Mag.? Susanne Schuhmayer, Projektkoordination
und Softwareentwicklung, AT Equipment and Services GmbH

chen Anlagen fiir alle erdenklichen Bran-
chen nahe, denen ATe-s in seinem knapp
20-jahrigen Bestehen Leben eingehaucht
hat. Die Liste reicht von Anlagen fiir ein-
zelne Aufgaben bis zu kompletten Zement-
werken einschlieflich aller Teilbereiche.
Das angebotene Service reicht von der
Planung iiber den Schaltschrankbau bis
zur Montage und Inbetriebnahme vor Ort
und umfasst auch Losungen fir die In-
standhaltung.

Anlagenplanung mit Software-Paar

Fir die Planung verwendet ATe-s seit sei-
ner Grindung die CAE-Software ecscad
von Mensch und Maschine. ,Anlagenbau-
er senden ihre Daten in Form von .dwg-
Dateien, und da ist es gut, ein System zu
verwenden, das auf derselben technologi-
schen Basis aufsetzt”, nennt Herwig Reischl

Unter Verwendung von ecscad und bestens unterstUtzt durch Manfred Trojan von
Perfect Result, dem Betreuungspartner von Mensch und Maschine in unserer Nahe,
gelang es uns, ein System zu schaffen, das die Anlagenentwicklung flexibilisiert und
zugleich wesentlich beschleunigt.

X-technik AUTOMATION 5/September 2016
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Das auf der
CAE-Software
ecscad und dem
Anlagenbau-Zu-
satzpaket ecsR&l
von Mensch und

Maschine basie-
rende modulare
Engineering-Sys-
tem nutzt Loop-
Nummern fir die
Betriebsmittel-
kennzeichnung.

P L ] [ p—
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einen der Griinde fiir diese Wahl.
,Auch beim Preis-Leistungs-Verhaltnis
kann die Software ihre Uberlegenheit
ausspielen.”

Beinahe ebenso lang verwendet ATe-s
das Applikationsmodul ecsR&I. Eben-
falls von Mensch und Maschine, er-
ganzt es ecscad um alles, was fiir die
Projektierung in Verfahrens-, Mess-
und Regeltechnik notig ist. Das Modul
beinhaltet Hunderte Symbole und de-
ren Attribute nach DIN 19227, Verar-
beitungsfunktionen fiir Rohrleitungen
und automatisch generierte Listen
sowie Online-Querverweise vom R&I-
Schema zum Stromlaufplan und von
der Messstelle zum Typical. ,Dieses
Software-Paar ermoglicht die Abbil-
dung von Geraten oder Systemteilen
mit allen Aspekten in Form von Makros
unter einer einheitlichen Loop-Num-
mer”, berichtet Herwig Reischl. ,Da-
mit konnten wir die Voraussetzungen
filr eine weitgehende Automatisierung
der Planungsarbeit schaffen.”

Fehlerquelle Wiederholung

Niemand will sich unnétige Arbeit an-
tun. Bei groReren Anlagen kommt es
daher vor, dass mehrere Dutzend ahn-
licher Baugruppen durch Vervielfalti-
gung und Anpassung entstehen. ,,Das
Kopieren der Symbole, das Hinzufi-
gen der untergeordneten Teile und der
Verbindungsinformationen sowie die
Programmierung erfolgen dabei ->

WWW.automation.at
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Entwickeln fur das Internet der Dinge

Driicken Sie der verbundenen Welt von morgen lhren Stempel auf

Wir stehen an der Schwelle zu einer ganz neuen, verbundenen
Zukunft. Einer vernetzten Welt, in der Menschen naht- und muhelos
mit Maschinen interagieren. In den nachsten finf Jahren wird es
Zig-Milliarden vernetzter Gerate geben. Es ist an der Zeit, die Welt
zu verandern.

Wias ist Ihr Beitrag zum Internet der Dinge (loT)?

Erfahren Sie mehr:
Suchen Sie nach loT auf at.rs-online.com
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voneinander getrennt”, weil Mag.? Susan-
ne Schuhmayer, Projektkoordination und
Softwareentwicklung bei ATe-s. , Gerade
weil sich beim Copy & Paste gern Fehler
einschleichen, haben wir uns entschlossen,
regelmalig wiederkehrende Mechanismen
weitgehend zu automatisieren.”

Systembaukasten mit Typicals

Dazu nutzt ATe-s die Maglichkeiten von
ecscad, Makros anzulegen. ,,Dazu erstellen
wir einmalig den Stromlaufplan einer ofter
benotigten Einheit, z. B. eines Frequenz-
umrichters mit all seinen Anschliissen
und speichern dieses Typical als ecscad-
Makro”, erlautert Herwig Reischl. ,Parallel
dazu erfolgt die Anlage des Artikels in der
Produktdatenbank, und zwar im Fall des
FU gleich als Gruppe mit Kommunikati-
onsanschaltung, Filter und vorgeschalte-
tem Motorschutzschalter.”

Die so geschaffenen mechatronischen
Systembausteine bestehen jedoch nicht
nur aus der reinen Hardware. Auch die zu-
gehorigen Module der Automatisierungs-
software hinterlegen die Elektroplaner
von ATe-s mit im Typical. So konnen diese
automatisiert ins Gesamtprogramm tber-
nommen werden.

Stunden statt Tage

Unter Verwendung einer MS SQL Server
Datenbank mit MS Access als Frontend
schuf Susanne Schuhmayer ein Soft-
waresystem fiir das Verwalten und Ver-
arbeiten dieser Typicals. Zum Integrieren
der einzelnen Systembausteine in ein Ge-
samtprojekt geniigt es im Wesentlichen,
die einzelnen Einheiten mit ihren Eigen-
schaften und Bestandteilen in einer Loop-
Nummer anzulegen und das elektrotech-

Die Leistung von ATe-s umfasst neben der Planung auch den Schaltschrankbau sowie
die Inbetriebnahme vor Ort und reicht bis zu Konzepten fir die Instandhaltung.

nische Typical zuzuordnen. Das im Haus
geschaffene System generiert anschlie-
Rend automatisch den relevanten Teil des
Stromlaufplans.

,Bevor mir dieses System zur Verfiigung
stand, war ich bei einem Projekt mit ca.
120 Ventilen drei bis vier Tage allein mit
der Programmierung beschéftigt”, erin-
nert sich Herwig Reischl. , In einem aktuel-
len Projekt mit rund 500 Motoren, Aktoren
und Sensoren war diese Arbeit in gut drei
Stunden erledigt.”

Schnellere Inbetriebnahme

Die Automatisierung der Elektroplanung
durch das im Haus geschaffene modula-
re Baukastensystem beschleunigt nicht
nur die Anlagenentwicklung und beseitigt
notorische Fehlerquellen. Speziell bei spa-
teren Anderungen wirkt sich die Verwen-

Bevor mir dieses System zur Verfugung stand,
war ich bei einem Projekt mit ca. 120 Ventilen
drei bis vier Tage allein mit der Programmierung
beschéftigt. In einem aktuellen Projekt mit rund
500 Motoren, Aktoren und Sensoren war diese
Arbeit in gut drei Stunden erledigt.

Herwig Reischl, Geschéftsfilhrender Gesellschafter,
AT Equipment and Services GmbH

dung in sich abgeschlossener, getesteter
Makros vorteilhaft auf die Umsetzungs-
zeit und -qualitdt aus. Da die Software per

Seit 2007 plant und entwickelt das
Team der AT Equipment and Services
GmbH an seinem Standort im Bezirk
Grieskirchen maBgeschneiderte Auto-
matisierungslésungen fur Industriean-
lagen. Deren GroBe reicht von Misch-,
Wége- und Dosiereinrichtungen bis
zum kompletten Zementwerk. Das
Unternehmen bedient damit unter-
schiedlichste Branchen, von der Bau-
stoff- und Lebensmittelindustrie Uber
die Papier- und Abfallindustrie bis zur
Wasserversorgung und Energieerzeu-
gung. Neben Planung und Entwick-
lung bietet ATe-s auch die Fertigung
von Schaltschrdnken, die Montage
vor Ort und die Anlageninbetriebnah-
me sowie durchdachte Lo&sungen flr
die Instandhaltung.

B www.ate-s.com
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priift werden. Samtliche Detaillisten konnen im  in unserer Néhe, gelang es uns, ein System zu
Excel-Format mit den Kunden ausgetauscht wer-  schaffen, das die Anlagenentwicklung flexibili-
den und stehen diesen bereits wahrend der Kon-  siert und zugleich wesentlich beschleunigt”, sagt
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Mit der Einfihrung von Simcenter treibt Siemens
PLM Software den néachsten Schritt im Rahmen
seiner Digitalisierungsstrategie und der Vision der
~Predictive Engineering Analytics“ voran.

a“_‘&
e

Wit Predictive Engineering Analytics mit Simcenter:
N PLM context ™

Paket fur systemorientierte
Produktentwicklung

Simcenter verbindet Simulationen und Tests mit Berichtsfunktionen und Datenanalysen in einem gemeinsamen Softwareportfolio.
Damit lassen sich digitale Zwillinge erstellen, die alle Phasen des Entwicklungsprozesses virtuell abbilden. Dadurch lassen

sich Innovationen schneller und kostengiinstiger umsetzen. Zum Portfolio gehdrt auch Simcenter 3D, eine 3D-CAE-L6sung der
néchsten Generation auf der Softwareplattform NX von Siemens PLM Software. Hier flieBen die Fahigkeiten mehrerer Ldsungen
zusammen und decken eine breite Palette an Simulationsaufgaben und branchenspezifischen Anwendungen ab.

54 X-technik AUTOMATION 5/September 2016
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unftige Produkte erfordern an-
/<spruchsvolle Entwicklungsum-

gebungen, in denen Mechanik,
Elektronik, Software und Steuerung
gleichzeitig angesprochen werden. Ent-
wicklungsabteilungen miissen diese As-
pekte in intelligente Produkte einbinden
und dabei neue Materialien und Ferti-
gungsverfahren einsetzen. Zugleich soll
die Entwicklung immer schneller ablau-
fen. Da sind moderne Verfahren gefragt,
mit denen sich Produkteigenschaften
verifizieren lassen und die verstarkt auf
vorausschauende Berechnungen setzen,
damit Entwickler den Weg der Digitali-
sierung und der systemorientierten Pro-
duktentwicklung gehen koénnen. Produk-
tionsunternehmen stehen unter grofem
Druck, ihre Produktentwicklung an neue
Anforderungen anpassen, um nicht den
Anschluss zu verlieren.

Simcenter ist auf diese Anforderungen zu-
geschnitten und setzt die Siemens-Vision
der Predictive Engineering Analytics um,
indem verschiedene Technologien fiir Si-
mulation und Tests miteinander verkniipft
werden. Dazu gehoren numerische Fest-
korpermechanik und Finite-Elemente-
Methode (FEM), numerische Stromungs-
mechanik (CFD), Mehrkorperdynamik,
Steuerung und Regelung, Prototypen-

tests, Visualisierung, multidisziplindre
Berechnungen und Datenanalysen. Die
Software Teamcenter von Siemens PLM
Software bringt diese Technologien fiir
die Konstruktion und Entwicklung kom-
plexer Systeme in einem PLM-Konzept
zusammen.

Digitale Zwillinge in allen Phasen

Im Rahmen von Simcenter nutzen die
Anwendungen durch die Integration sen-
sorbasierter Daten mit realistischen Simu-
lationen mit hoher Wiedergabetreue auch
das Industrial Internet of Things (IIoT).
So konnen Hersteller digitale Zwillin-
ge ihrer Produkte schaffen und mit dem
physischen Gegenstiick abstimmen. Dies
ist entscheidend fur aussagekraftige, re-
alistische Berechnungen der Produktei-
genschaften. So konnen die Produkte an
neue Nutzungsbedingungen angepasst,
ihre Nutzungsdauer verlangert und einer
Abnahme der Produktqualitdt gegenge-
steuert werden.

,Die Vision der Predictive Engineering
Analytics und die Strategie der Digitali-
sierung von Siemens fassen Produktleis-
tungsdaten ganzheitlich auf. Dies hilft
Herstellern bei der Entwicklung kom-
plexer, anspruchsvoller Produkte und

Die Vision der Predictive Engineering Analytics
und die Strategie der Digitalisierung von Siemens
fassen Produktleistungsdaten ganzheitlich
auf. Dies hilft Herstellern bei der Entwicklung
komplexer, anspruchsvoller Produkte und
Systeme der Zukuntft.

Chuck Grindstaff, President und Chief Executive Officer
von Siemens PLM Software

links Simcenter setzt die Vision der
Predictive Engineering Analytics von
Siemens um, indem verschiedene
Technologien fur Simulation und Tests
miteinander verknlpft werden.

rechts Im Rahmen des Simcenter-Portfolios
bietet Simcenter 3D eine einheitliche,
skalierbare, offene und erweiterbare
Umgebung fur 3D CAE mit Verknlpfungen
zu Design, Systemsimulationen, Tests und
Datenmanagement.

Systeme der Zukunft”, erldutert Chuck
Grindstaff, President und Chief Executive
Officer von Siemens PLM Software. ,Mit
Simcenter unternehmen wir den nachsten
Schritt im Rahmen dieser Strategie. Dabei
stiitzen wir uns auf die umfangreichen In-
vestitionen der letzten Jahre durch interne
F&E, strategische Zukdufe von Branchen-
fihrern wie LMS und CD-adapco und
zukiinftige Entwicklungen und Expansio-

7

nen.

Simcenter 3D, die nachste Generation
der multidisziplindren 3D-CAE-L6sung

. Im Rahmen des Simcenter-Portfolios bie-
tet Simcenter 3D eine einheitliche, skalier-
bare, offene und erweiterbare Umgebung
fiir 3D CAE mit Verkniipfungen zu Design,
Systemsimulationen, Tests und Datenma-
nagement”, erldutert Dr. Jan Leuridan, Se-
nior Vice President fiir Simulations- und
Testlosungen bei Siemens PLM Software.
,Wir haben die Fahigkeiten von NX CAE,
LMS Virtual.Lab und LMS Samtech zu-
sammengefithrt und bringen damit fiir
CAE-Analysten und Spezialisten auf un-
terschiedlichen Gebieten eine umfassen-
de 3D-CAE-Lésung auf den Markt.”

H www.siemens.com/plm
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Industrie 4.0 braucht Umkehr der Entwicklungsmethodik:

Maschinen folgen der Funktion

Nur durch Umstieg weg vom
maschinenzentrierten Denken
mit der Konstruktion als Einstieg
auf ein interdisziplinar abbge-
stimmtes Systerms Engineering,
bei dem die Softwareentwick-
lung die FUhrungsrolle Uber-
nimmit, lassen sich cyber-physi-
kalische Systeme schaffen und
die neuen Geschéaftsmodelle der
Industrie 4.0 realisieren.

Dr.-Ing Rainer Stetter
Geschéftsfihrer ITQ GmbH
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Beim Rennen um innovative Losungen, Qualitdtssteigerung und Kostenreduktion
nimmt Software als wesentlicher Bestandsteil eines Produktes oder einer Maschine
langst eine strategische Rolle ein. Der provokante Leitsatz ,,In Zukuntft gibt es keine
Maschinen mehr mit Software, sondern Software mit Maschine“ sollte im Zeitalter
von Industrie 4.0 langst unstrittig sein. Dr. Rainer Stetter hilft Maschinenbauern als
,mechatronischer Skilehrer, diesen Paradigmenwechsel zu verinnerlichen und mit
Leben zu erfiillen. Sein funktions-statt maschinenzentrierter Lésungsansatz und
simulationsbasierte Entwicklung mit Matlab und Simulink ermdglicht ihnen, die
besseren Produkte auf den Markt zu bringen.

Das Interview fiihrte Ing. Peter Kemptner / x-technik

Die lebhafte Diskussion rund um den The-
menkomplex Industrie 4.0 zeigt, dass die
meisten Unternehmen die Herausforde-
rung erkannt haben. Bei der Antwort auf
die Frage, worin diese eigentlich besteht,
kommt es jedoch sehr darauf an, wen man
fragt. Viele in der Branche fragen Dr. Rai-
ner Stetter, Inhaber und Geschaftsfithrer
der ITQ GmbH. Diese berat und unterstiitzt
Unternehmen im Maschinen- und Anla-
genbau wahrend aller Phasen der Soft-
ware-Entwicklung, wahrend die Schwes-
terfirma Software Factory GmbH parallel
zur Beratung auch die Realisierung kom-
plexer Softwaresysteme anbietet.

Mit der Gerda Stetter Stiftung ,Technik
macht SpaR!” arbeitet Dr. Stetter daran,
Kinder und Jugendliche fiir Technik zu
begeistern. Als Maschinenbauingenieur

einbeziehen.

macht sich Dr. Stetter unter seinen Kolle-
gen mit der Aussage unbeliebt, typisches
Maschinenbaudenken sei die grote Hiirde
auf dem Weg zur Industrie 4.0.

Herr Dr. Stetter, was verstehen Sie unter
Industrie 4.0, was andere vielleicht nicht
ganz so sehen?

Der Begriff ,Industrie 4.0” ist die Kurz-
form fiir , Die vierte industrielle Revoluti-
on”. Auch wenn die damit verbundenen
Umwaélzungen nicht wie bei einem Staats-
streich von heute auf morgen eintreten,

Das Video zum Bericht

Der Umgang mit Produkten wie Matlalb und
Simulink fUr die simulationsbasierte Entwickiung ist
von Maschinenbauingenieuren ohne Wesiteres zu
erlernen und sie lassen sich nahtlos in bestehende
Software-Infrastrukturen und Workflows

DI Philipp Wallner, Industry Manager, The Mathworks GmbH

X-technik AUTOMATION 5/September 2016



Fhysic

Social network

FPhyzical

- "y wy ey

Eingebunden in das Internet der Dinge bilden mechatronische Einheiten in Wechselwirkung mit externen

Datenquellen cyber-physikalische Systeme.

verhalt es sich damit wie bei jeder anderen
Revolution: Nachher werden andere Methoden
angewendet als vorher, um aus vollig neuen
Geschéftsmodellen Wertschopfung zu generie-
ren. Wie in der Staatspolitik werden auch hier
Andere die Mérkte beherrschen als zuvor. Be-
obachten kann man diese Effekte in unserem
Geschifts- und Privatleben, wo Internet und
Smartphone bereits zu sehr weitreichenden Ver-
anderungen gefiihrt haben.

Anzahl der Mitarbeiter

Welche Konsequenzen sollten Produktherstel-
ler, insbesondere Maschinen- und Anlagenbau-
er, daraus ziehen?

Angesichts einer kompletten Umwalzung durch
das Internet der Dinge kann es nicht geniigen,
hergebrachte Konzepte ein wenig in die eine
oder andere Richtung auszubauen, um Kompa-
tibilitat herzustellen. Um daraus Nutzen zu ge-
nerieren, miissen wir Produkte, aber auch >

B Mech, Konstruktion

B Elekt Konstruktion
Software Engineering
Systemns Engineering

1960 1980

Quelle: Mensch&Mechatronik

Im anforderungsgetriebenen Systems-Engineering verandern sich die Anteile der unterschiedlichen Rollen.

wWwWwW.automation.at
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Wir machen
lhre Maschine
sicher.

Mit der neuen
Baureihe
PROTECT SRB-E.

m Neue Familie von
Sicherheitsrelaisbausteinen
mit acht Varianten

m Eine Hardware-Plattform
flr viele Applikationen
— vereinfacht die Auswahl

m Multifunktional — fur
verschiedene Anwendungen
konfigurierbar

m Einzigartig: leistungsstarke,
sichere Halbleiterausgénge
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Hardware

ELEKTRONIK

Sensorik

Wesentlich fiir den Erfolg in einer vernetzten Welt ist die Betrachtung von Mechatronik als alle
Disziplinen umfassender Gesamtheit, ergo als physikalischen Teil jedes Systems. (Bilder: ITQ)

die Maschinen und Anlagen fiur deren
Herstellung mit einer anderen Definition
des Begriffs Mechatronik betrachten als
bisher und als cyber-physikalische Syste-
me begreifen. Diese miissen wir auf vol-
lig neue, zu dieser Betrachtung passende
Art planen und produzieren.

Konnen Sie den Begriff ,,Cyber-
physikalische Systeme* bitte griffig
erlautern?

Lassen Sie mich mit dem Begriff Mecha-
tronik beginnen. Viele Maschinenbauer
sehen darin die Bereiche, in denen Elekt-
rik und Software direkt mit der Mechanik
zusammenarbeiten, also im Wesentli-
chen die Antriebstechnik. Damit bleiben
mechanikfernere Teile von Elektronik
und Software in der Produktdefinition
auBen vor, sodass z. B. Sicherheitstech-
nik, Benutzerfithrung oder Schnittstellen
zu Fremdsystemen mithsam nachtrag-

lich dazu entwickelt werden miissen.
Richtig verstanden ist die Mechatronik je-
doch nicht die Schnittmenge aus den ein-
zelnen Disziplinen, sondern umfasst alle
Teilgewerke einschliefRlich der gesamten
Informatik, von der ERP-Schnittstelle iiber
MES- und BDE-Systeme sowie der Visua-
lisierung bis zum Condition Monitoring,
und fiillt so auch die Leerrdume zwischen
diesen aus. In dieser Gesamtheit ist sie der
physikalische Teil der Systeme. Durch die
Fahigkeit zur anlassbezogenen Interaktion
mit nicht immer im Voraus planbaren au-
Reren Einflussgrofen — Nutzer, vor- oder
nachgelagerte Prozesse, ERP-System, Lo-
gistik, etc. — wird dieser zum cyber-physi-
kalischen System.

Was hindert Ingenieure daran, diese
Betrachtungsweise anzunehmen?

Die wesentliche Hurde ist die altherge-
brachte Eigendefinition von Maschinen-

bau-Unternehmen. Diese verstehen sich
als Konstrukteure und Hersteller von Ma-
schinen — wozu ich durchaus auch andere
Produkte zahle, etwa Autos — und nicht als
Anbieter von Losungen. Dieses produkt-
zentrische Denken verstellt oft den Blick
auf die Gesamtproblematik.

Zudem kommen viele Maschinenbauer,
vor allem im Management, aus einer Zeit,
in der Maschinenbau mit Mechanik gleich-
zusetzen war. Sie betrachten Elektronik
und Software als notwendige Ubel zur
,Komplettierung” ihrer Konstruktionen.
Deshalb sind diese auch kein Teil ihrer Ge-
schaftsmodelle. Die Software wird oft nicht
einmal ausgepreist, sondern quasi kosten-
los mitgeliefert, weil sich viele nicht vorstel-
len konnen, mit ihr Geld zu verdienen. Dem
steht die Tatsache entgegen, dass von den
zehn ertragsstarksten Unternehmen der
Welt acht Softwarefirmen sind.

Sie sind ja auch Maschinenbauingenieur,
warum denken Sie anders?

Ich habe 1993 am Institut fiir Werkzeugma-
schinen und Betriebswissenschaften (iwb)
der TU Minchen iiber ein 3D-Simulations-
system fiir Roboter, automatische Maschi-
nen und Anlagen promoviert. Die Aufgabe
bestand darin, eine produktionstechnische
Aufgabenstellung zunachst als Funktions-
modell zu entwerfen, anhand dessen die
Software fiir Ablauf- und Bewegungssteu-
erung zu entwickeln und diese mit der pas-
senden Mechanik zu versehen, um alles im
3D-Modell zu iiberpriifen. Meine Sicht ist
daher aufgaben- bzw. funktionsgerichtet.
Ich betrachte die Software als Beschrei-
bung der Gesamtaufgabe und die Maschi-
ne als deren physikalische Auspragung.

Maschinenbauer arbeiten langst auch
mit Simulation, was ist daran falsch?

Nichts ist daran falsch, dass Maschinenbau-
Ingenieure Parameter ihrer Konstruktionen
wie Kinematische Funktion oder Festigkeit
am Softwaremodell tberpriifen. Das an-
dert aber nichts an ihrer Vorgehensweise
in der Produktentwicklung. Diese beginnt
weiterhin meist mit einer Konstruktion.
Hier gehort die Reihenfolge geandert. Be-
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In der Vergangenheit wurde Mechatronik oft als Teilaufgabe gesehen.

vor das CAD-System erstmals geoffnet
wird, mussen zunachst die funktionalen
Anforderungen in ihrer Gesamtheit ana-
lysiert, geklart und modelliert werden.

Welche Vorteile bringt diese Metho-
denumkehr Maschinenbau-Unterneh-
men?

Anhand dieses Gesamtmodells kann ein
groRer Teil der Entwicklungsarbeit be-
reits erledigt und per Simulation iiber-
priift werden, ehe die Gestaltung von
Hardware und Mechanik beginnt. Fiir
ein cyber-physikalisches System, wie
ich es vorhin beschrieben habe, ist es
nicht per se wichtig, welcher Teil der
Funktionalitat direkt an der Mechanik,
welcher z. B. in einem Schaltschrank
und welcher in einem Handgerét, Bii-
rocomputer oder Rechenzentrum ab-
gedeckt wird oder in der Cloud. Diese
Entscheidungen konnen daher relativ
spat im Gesamt-Entwicklungsprozess

WWW.automation.at

getroffen werden. Dadurch lassen sich
relativ kurz vor der Markteinfiihrung ei-
nes neuen Produktes Kriterien in ihrer
aktuellsten Form beriicksichtigen und
die Kosten fiir Versuchsaufbauten und
Prototypen, aber auch fiir Korrekturen
frih getroffener Entscheidungen mini-
mieren.

Was brauchen Unternehmen,
um diesen Methodenwechsel herbei-
zufiihren?

Das Wichtigste ist die Anderung der
Zieldefinition im Management. Ein
anforderungs-getriebener Ansatz mit
starker Einbeziehung der Nutzersicht
muss die maschinenzentrierte Sicht ab-
16sen. Dabei ist es wichtig, die Software,
die ja als alles durchdringende Seele die
tote Materie belebt, nicht als Anhing-
sel zu begreifen, sondern als den Kern
der Ingenieurskunst. Sie bietet besse-
re Moglichkeiten als alle anderen -
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Teile eines Systems, Alleinstellungsmerkmale herauszuarbeiten.
Ebenso wichtig sind der Wechsel von hierarchischen hin zu ver-
netzten Systemstrukturen und die Erkenntnis, dass offene, mit der
umgebenden Welt kompatible Systeme erfolgreicher sein werden
als proprietdre. Und dass Systeme mit langlebiger Mechanik, die
ihren Nutzern durch Nachladen von Software-Apps Anpassungen
an veranderliche Anforderungen gestatten, nicht zuletzt auch eine
Form der langfristigen Kundenbindung darstellen. Unternehmen
sollten daher die Moglichkeit anders bewerten als bisher, ih-
ren Umsatz mit Funktionen, Daten und Software zu generieren.
Durch die neue Stellung der Software als zentrales Element der
Entwicklung ist eine Entwicklungsumgebung erforderlich, mit der
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Komplexe Aufgabenstellungen kdnnen heute mithilfe von Soft-
wareprodukten wie Matlab und Simulink zun&chst im Modell gelést
und Uberprift werden, ehe die Konstruktion beginnt.

Gerade in der Mechanik fihrt das Verlassen ausgetretener Pfade
oft zu Uberraschenden Ergebnissen. So weist etwa das Chassis
eines Tesla ca. 85 % weniger mechanische Teile auf als das eines
vergleichbaren Fahrzeugs mit Verbrennungsmotor.

Ingenieure ihr Expertenwissen einbringen konnen. Hier hilft die
modellbasierte Entwicklung von MathWorks, bei der sich der In-
genieur auf das System und die Funktionalitdt konzentrieren kann,
wahrend die Software daraus automatisch generiert wird.

Wie sieht es mit der praktischen Umsetzbarkeit aus?

Der Umstieg auf ein interdisziplinar abgestimmtes Systems Engi-
neering verlangt in erster Linie organisatorische Mafnahmen. Um
den Erfolg sicherzustellen, miissen alle an der Produktentstehung
beteiligten Fachgebiete von Beginn an einbezogen werden. Die
Gestaltung komplexer Systeme kann nicht langer einzelnen Kons-
trukteuren iiberlassen werden und die traditionell dicken Mauern
zwischen den Fachabteilungen miissen weichen.

Wichtig ist auch eine gute Personalplanung, weil es z. B. vorteil-
haft ist, System- oder Prozesserfahrung des erfahrenen Maschi-
nenbauers mit der unverdorbenen Softwarebeherrschung eines
jiingeren Menschen zu kombinieren. Es kann auch dienlich sein,
den Aufbau der Gesamt-Funktionsmodelle als eigene Aufgabe zu
verstehen und dafiir einen eigenen Posten zu schaffen. Fiir die si-
mulationsbasierte Entwicklung gibt es heute Produkte wie Matlab
und Simulink, die sich nahtlos in bestehende Software-Infrastruk-
turen und Workflows einbeziehen lassen. Moglicherweise gibt es
in manchen Unternehmen generell zu wenige Softwareentwickler
oder Informatiker. Der Umgang mit diesen Werkzeugen erfordert
jedoch keine hohere Wissenschaft und ist von Maschinenbauinge-
nieuren ohne Weiteres zu erlernen, ebenso wie der von Kollabora-
tionstools, wie sie von heutiger PLM-Software angeboten werden.

= www.mathworks.de

X-technik AUTOMATION 5/September 2016
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EPLAN - efficient engineering.

Eplan Plattform 2.6
jetzt verfugbar

Herr Erasmus, die neue Eplan Plattform, Version 2.6 ist
seit Mitte August 2016 am Markt verfiigbar und ver-
spricht eine bessere Performance bei der Integration
in die IT-Welt. Was diirfen sich Ihre Anwender davon
erwarten?

Zu Beginn mdéchte ich darauf hinweisen, dass die neue Ver-
sion 2.6 wieder zahlreiche Neuerungen aufweist und wir hier
nur einen Teil davon beleuchten kénnen. Insider sind bereits
der Meinung, dass mit den Neuerungen der Version 2.6 und
den dadurch neuen Workflow-Moglichkeiten sensationelle
Effizienzsteigerungs-Chancen gegeben sind. Ich konnte
auch bereits die Aussage horen: ,Mit dieser Version ist der
Firma EPLAN wieder ein sensationeller Wurf gelungen.*

Nun zu Ihrer Frage retour - nachdem die Anforderungen an
eine einfache Integration in firmeninterne IT Landschaften
immer mehr steigen, haben wir uns um eine bessere IT Inte-
gration gekimmert.

In der Version 2.6 ist die User Verwaltung noch einfacher
geworden: Existierende Anwender lassen sich in einer [T In-
frastruktur einfach importieren, anstatt neu angelegt werden
zu mussen. Die Eplan Rechteverwaltung wurde hierzu um
die Kopplung zu Active-Directory erweitert. Die Verwendung
von SQL-Datenbanken ist ebenfalls vereinfacht geworden.
Eine Auswahlliste der verfligbaren SQL-Datenbanken steht
bereit, um die richtige SQL-Datenbank zu selektieren. Somit
haben es jetzt IT-Administratoren oder Eplan-Administratoren
wesentlich einfacher!

Daten aus externen Quellen zu generieren ist oftmals
ein muhsames Unterfangen - bietet die Version 2.6 dazu
weitere Erleichterungen?

Bei EPLAN haben wir immer darauf geachtet, dass die
Anwender Hilfestellungen haben, die das Verwenden von ex-

Ing. Robert Erasmus,
Techniker bei EPLAN
Software & Service
GmbH Osterreich.

ternen Daten leicht ermdglichen und sogar ein bidirektionaler
Datenaustausch maoglich ist. In der Version 2.6 sind viele
neue Funktionen optimiert worden, um die Integration der
Eplan Plattform in die existierenden Prozesse von Kunden zu
vereinfachen. Mit Eplan Preplanning kénnen jetzt Daten aus
externen Quellen noch einfacher importiert werden. Durch
eine Vorschau lassen sich eingehende Daten vor dem Import
validieren. Unterschiede werden einfach erkannt und sogar
geldschte Objekte kénnen gefunden und einfach aus der
Vorplanung und dem Detail Engineering entfernt werden.

Das gilt als n&chster Schritt hin zu mehr Datenkonsistenz
und Datendurchgangigkeit wéahrend der Projektierung - von
der Vorplanung bis hin zum Detail Engineering.

Jedes Software-Update bringt auch neue Features fir
Projekt-Verwaltungen mit sich — mit welchen Innovatio-
nen kann man hierzu rechnen?

Durch den Quick Input Filter in der Projektverwaltung wird es
jetzt noch leichter, Projekte und Projektdaten zu verwalten.
Teilprojekte lassen sich frei definierbar ablegen und auch
die Namensvergabe wird flexibler. Beispielsweise kann ein
Anwender nur das Hauptprojekt aktualisieren, statt Teilpro-
jekte wieder einzulagern mit dem Ziel, das Hauptprojekt auf
den neuesten Stand zu bringen. In der Projektstruktur-Ver-
waltung kénnen bestimmte Strukturen im gesamten Projekt
gesucht, gefunden und bearbeitet werden. Das erleichtert
wesentlich die Ubersicht. Die Definition der Reihenfolge der
Seiten fUr die Druck- oder PDF-Ausgabe wurde ebenfalls
deutlich verbessert — auch hier profitieren Anwender von
schnelleren Ergebnissen.

Layout-Erstellungen in 3D ermdglichen eine hochwertige
raumlich-realistische Planung auf virtueller Basis. Etliche
Planungsbereiche der Eplan Plattform bieten diese inno-
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vative Darstellungsform bereits. Bietet
die Version 2.6 auch in dieser Hinsicht
Neuheiten?

Selbstverstandlich — ob in Hydraulik oder
Pneumatik, Kihlung oder Schmierung: Et-
liche Anwendungen erfordern die Verwen-
dung von Rohren oder Schlauchleitungen,
um Medien wie Luft oder Ol zu transportie-
ren. Eplan Fluid Professional einschlieflich
Eplan Pro Panel bietet nun die Moglichkeit
der Darstellung von Rohrleitungen und
Hydraulikschlauchleitungen direkt in 3D bei
voller Layout-Funktionalitat. Der Konstruk-
teur kann so das Layout oder beispiels-
weise die Lange der Schlauchleitungen
Uberprufen. Ebenfalls bereitgestellt wird
eine Exportfunktion, um die Rohrgeometrie
an eine externe Fertigungssoftware flr das
Rohrbiegen zu Ubermitteln.

Die Eplan Plattform ist bekannt fiir

ihr globales Sprachverstandnis. In 17
Sprachen wurde sie bislang angeboten.
Wurde auch dieser Bereich erweitert?

Wie Sie schon erwahnt haben - Deutsch,
Englisch, Japanisch oder Chinesisch —
alles da: Bislang ,sprach” die Software
Eplan bereits 17 Sprachen. Mit der neuen
Version 2.6 kommt Turkisch als Software-
Sprache hinzu — schlieB3lich betreibt der
Lésungsanbieter EPLAN in Istanbul seit
2014 eine eigene Tochtergesellschaft um
den stetig wachsenden Markt im Nahen
Osten noch besser betreuen zu kdnnen.
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Spriseren Abbrechen

1 Im erweiterten Klemmeneditor Iasst sich der aktuelle Klemmen-Status anzeigen.
Manuelle und automatisch generierte Stegbriicken kénnen einfach erkannt werden.
Zubehore kénnen grafisch visualisiert werden. 2 Die funktionsorientierte Projektie-
rung in Eplan ist eine Quelle zur Steigerung der Effizienz mit der Eplan Plattform.

3 Mit Eplan Preplanning kénnen jetzt Daten aus externen Quellen importiert werden.
Durch eine Vorschau lassen sich eingehende Daten vor dem Import validieren.

Le B s T e L s o] P St 1 S MU A (VAT AT T P e Pt IR B - |
s I
|
i [
i
|
| b
|
1
. |
; ]
]
TY— L p—-
——— m— | ]
r : I__J .
2 i
n W A =ER
P . - | - | _|_| > |
i i L ect_Pre_Manng
3 S50 W (=1 Weda
3 & Dt




EPLAN - efficient engineering.

Engineering
aus der Cloud

Ing. Martin Berger, Geschiftsfithrer der EPLAN Software & Service GmbH Osterreich,
gibt einen Einblick in die Cloud-Aktivitaten von EPLAN.

Herr Ing. Berger, wie wichtig sehen Sie den Trend
»Cloud-Lésungen® fur die Zukunftsorientierung lhres
Unternehmens?

Cloud-L6sungen sind Trend und mittlerweile auch schon
etabliert. EPLAN Software & Service bietet schon seit ge-
raumer Zeit eine Cloud-L&sung an — das Eplan Data Por-

tal. FUr unsere Kunden ist es kaum mehr vorstellbar, ohne
dieses Tool zu arbeiten. Aktuell arbeiten wir an einer weiteren
Cloud-L8sung, dem syngineer, Somit ist klar, dass Cloud-
Lésungen andere Applikationen unterstttzen und auch in
Zukunft eine wichtige Rolle spielen werden. Das Thema
Datensicherheit wird hier aber eine entscheidende Rolle
spielen.

Mit dem Eplan Data Portal sind also bereits erste Schrit-
te in diese Richtung getan. Was kann der Anwender hier
kanftig erwarten?

EPLAN Software & Service GmbH

Franz Kollmann StraBe 2 /6 - A-3300 Amstetten

Telefon: + 43(0)7472 28000-0 - Fax: + 43(0)7472 28000-10
E-Mail: office@eplan.at - www.eplan.at

FRIEDHELM LOH GROUP

Das Eplan Data Portal wird laufend ausgebaut. Neben einer
jahrlich steigenden Anzahl von Komponenten und Lieferan-
ten wird sehr intensiv an weiteren Funktionalitaten gearbei-

tet. Details dazu werden wir laufend publizieren.

Die Kommunikation zwischen den einzelnen Disziplinen
gewinnt immer mehr an Bedeutung. Was macht Syngi-
neer zur Zukunft im Mechatronischen Engineering?

Mit dem Eplan Syngineer haben wir das erste und einzige
Tool am Markt, das disziplinGbergreifendes mechatronisches
Engineering ermdglicht.

Durch die Synchronisation der Daten aus dem MCAD, ECAD
und der SPS-Software werden der Konstruktionsprozess so-
wie die Entwicklung in der Mechanik, Steuerungstechnik und
SPS-Software erheblich beschleunigt. Zur SPS IPC Drives

in NUrnberg wird man mehr zum neuen Syngineer erfahren
konnen.

,»Cloud-Ldsungen sind Trend und mittlerweile auch schon etabliert.
EPLAN Software & Service bietet schon seit geraumer Zeit eine Cloud-
Lésung an - das Eplan Data Portal. Flr unsere Kunden ist es kaum mehr

vorstellbar, ohne dieses Tool zu arbeiten.”
Ing. Martin Berger, Geschéftsfiihrer der EPLAN Software & Service GmbH Osterreich.

(/
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Reizthema ,,Zukunftsfahigkeit”

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

www.tug.at

Es gibt Begriffe, die scheinen im Mo-
ment allgegenwartig zu sein. Obwohl
alles andere als klar definiert ist, was
genau damit gemeint sein konnte. Als
,prominente” Beispiele fiir schwer
Greifbares fallen mir zum Beispiel
Industrie 4.0, Nachhaltigkeit oder
der ebenfalls auf vielfdltige Art und
Weise interpretierbare Terminus Zu-
kunftsfahigkeit ein. Aber was bedeutet
Zukunftsfahigkeit, ein Wort mit tiber
500.000 Google-Treffern und wenig
konkreten Angaben dazu, fiir ein pro-
duzierendes Unternehmen? Worauf
sollen wir uns iiberhaupt noch einzu-
stellen versuchen in einer Welt, in der
immer mehr in Schwebe ist? Nicht
einmal die hellsten Kopfe unter uns
konnen mit Gewissheit vorhersagen,
mit welchen gesellschaftspolitischen

Handfestes

fur schwer Greifbares

und wirtschaftlichen Entwicklungen in
den nachsten finf bis zehn Jahren zu
rechnen ist: Werden nach dem Brexit
weitere EU-Exits folgen, die den in-
ternationalen Handel beeintrachtigen
konnten? Welche Regionen werden
auch morgen noch einigermafen kri-
sensicher sein? Wird es Bundeskanz-
ler Christian Kern a la longue gelin-
gen, die bisherigen Gegner von einer
Maschinen- und/oder Okosteuer zu
iberzeugen? Wie viele zusatzliche
Umwelt-, EU-, Safety-, Security- oder
sonstige Auflagen gibt es noch in der
Pipeline, die irgendwann schlagend
werden konnten? Und, und, und. Ein
interessierter Blick in die Zukunft
wirft viele Fragen auf, fir deren Be-
antwortung es leider keine Patentre-
zepte und schon gar keine Garantien
gibt. Stattdessen sehen wir uns mit
einer Vielzahl an Eventualititen und
Handlungsmoglichkeiten konfrontiert
und mit einem gewaltigen Druck, das
Richtige zu tun. Denn etwaige Fehltrit-
te werden in Zeiten eines verscharften
Wettbewerbs schnell bestraft.

Handfeste Orientierungshilfe

Wie wir alle wissen ernten wir heute,
was wir gestern gesat haben. Demzu-
folge gilt es heute die strategischen
Schritte fiir ein erfolgreiches Morgen
zu setzen. Da es aber wie bereits er-
wahnt keine allgemeingiiltigen Leitfa-
den fiir ein zukunftstrachtiges Handeln
gibt, miissen wir bei richtungsweisen-
den Entscheidungen vor allem auf uns
selbst vertrauen. Mit offenen Augen
durchs Geschiftsleben zu gehen und
das Ohr nicht nur am Kunden, son-
dern generell am Markt sowie an den
eigenen Starken und Schwachen zu
haben empfiehlt sich dabei als wert-
vollste Orientierungshilfe. Ein pro-
zessnah operierendes Fertigungsma-
nagementsystem wie MEPIS OPEX
beispielsweise fordert auf Knopfdruck
handfeste Basisinformationen zur
aktuellen Befindlichkeit eines Un-
ternehmens zutage. Es macht sofort
transparent, wo etwaige Ineffizienzen
schlummern, aber auch wo es wirklich

rund lauft und mit welchen Produkten
abziiglich aller Entstehungskosten das
meiste Geld verdient wird. Die Effizi-
enz einzelner Prozesse wird bei einer
eingehenden Analyse bzw. bei einer
.ehrlichen” Berechnung der wich-
tigsten Leistungskennzahlen genauso
beriicksichtigt wie jene des Gesamt-
systems. So ein umfangreiches Detail-
wissen iiber den bestehenden Status
Quo macht es meiner Erfahrung nach
erheblich leichter, die notwendigen
Weichen fiir die Zukunft zu stellen.
Ein gewisses unternehmerisches Rest-
risiko bleibt ja ohnehin bestehen, aber
je ,gesiinder” ein Unternehmen, des-
to groBer seine langfristigen Erfolgs-
chancen. Mit moglichst wenig Ballast
moglichst wendig und anpassungsfa-
hig zu bleiben lautet heutzutage die
Devise. Denn das Rad der Zeit dreht
sich immer schneller und was mo-
mentan noch als sicheres Fundament
erscheint, kann in unserer schnelllebi-
gen Zeit morgen bereits einem neuen
Geschaftsmodell weichen miissen. Wir
konnen solche disruptiven Entwicklun-
gen nicht verhindern, aber wir konnen
mit einem profunden, ungeschonten
Wissen iiber unsere eigenen Starken
und Schwachen viel besser und ge-
zielter auf veranderte Rahmenbedin-
gungen reagieren. SchlieBlich braucht
strategisch kluges bzw. weitsichtiges
Handeln vor allem eines: Akteure,
die klar definierte Ziele verfolgen und
die genau wissen, was sie mit ihrem
Tun oder Nicht-Tun erreichen wollen.
Als Automatisierungs- und Factory
IT-Spezialisten konnen wir, sprich
T&G, gleich in mehrfacher Hinsicht
bei der Erreichung der angestrebten
Ziele unterstiitzen — mit modernen,
unterschiedliche Unternehmenswel-
ten verbindenden Technologien, mit
maRgeschneiderten Analysen, mit ei-
ner aussagekraftigen Visualisierung,
mit einem reichen Erfahrungsschatz
aus unterschiedlichsten Branchen, mit
guten Kontakten zu Forschung und
Wissenschaft und mit einigem ande-
ren mehr.

B www.tug.at
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Ob hochdynamische Elektronikmontage,
frei positionierbarer Rundschalttisch fiir
Montageapplikationen oder kraftstrot-
zender Drehantrieb fiir schwere Lasten
— das mit {iber 300 Standardkomponen-
ten weltweit grofte Mechatronikpro-
gramm von Schunk bietet fiir jede Di-
mension das passende mechatronische
Drehmodul. So hat Schunk speziell fir
Montageanwendungen in der Elektro-

B ROBOTIK UND HANDHABUNGSTECHNIK

Kompakt, punktgenau, dynamisch:

Hexible Drehmodule

Bei den Diskussionen rund um Smart Factory und Industrie 4.0 entsteht oft der Eindruck, die Friichte der
Mechatronisierung wéren nur durch einen radikalen Umbruch der Produktionsautomatisierung zu erlangen.
Das Gegenteil scheint der Fall zu sein: Immer mehr Konstrukteure erkennen die Potenziale mechatronischer
Komponenten und wissen sie bereits heute effektiv zu nutzen. Dazu zéhlt u. a. die Mechatronisierung
rotativer Bewegungen. Aus diesem Grund hat Schunk sein standardisiertes Greifsystemprogramm im
Bereich der elektrischen Drehmodule konsequent ausgebaut.

nik-, Konsumgtiter- und Pharmaindust-
rie das endlos drehende Miniaturmodul
Schunk ERD entwickelt, den weltweit
einzigen Torquemotor mit integrierter
Luftdurchfihrung und Absolutweg-
messsystem am Markt. SerienmaRig
verfigt das Modul uber zwei integrier-
te Luftdurchfiihrungen. Optional sind
zudem vier Elektrodurchfiihrungen so-
wie das SIL2-zertifizierte Absolutweg-

messsystem erhaltlich. Mit dem Schunk
ERD, das in drei Baugroen mit Nenn-
drehmomenten von 0,4 Nm, 0,8 Nm
bzw. 1,2 Nm angeboten wird, lassen
sich platzsparende, drehmomentstarke
Highspeed-Montagesysteme realisieren,
die auch hohen Anforderungen der Ma-
schinenrichtlinien gentigen. Das Dreh-
modul wird von einem biirstenlosen
Synchronmotor mit Permanenterregung

X-technik AUTOMATION 5/September 2016



oben Mechatronische Drehmodule wie das
Schunk ERD machen den Aufbau kompak-
ter, mechatronischer Handhabungssysteme
méglich.

links Das mechatronische Schunk Drehmodul
ERS ermdglicht vielseitige Einsatze auf engstem
Raum. Auf Wunsch ist es staub- und spritz-
wassergeschutzt (IP54) sowie mit pneumatisch-
elektrischer Drehdurchfiihrung erhéltlich.

angetrieben. Seine spezielle Geomet-
rie gewdhrleistet eine hohe Dynamik
und Beschleunigung. Zudem koénnen
daran angeschlossene, pneumatische
Aktoren aufgrund der optimierten Luft-
durchfiihrungen schneller betatigt wer-
den. Beide Faktoren gemeinsam sorgen
fir kurze Taktzeiten und fiir eine hohe
Produktivitat. Aufgrund des Absolut-
wertgebers sind weder beim Anfahren

B ROBOTIK UND HANDHABUNGSTECHNIK

noch nach einem Not-Aus zeitraubende
Referenzfahrten notig, zudem profitiert
die Wiederholgenauigkeit, die mit 0,01°
angegeben wird. Eine groe Anzahl von
Polpaaren stellt bei dem Modul sicher,
dass es auch bei niedrigen Drehzahlen
ein hohes Nenndrehmoment von bis zu
1,2 Nm erzeugt. Zur Steuerung konnen
beispielsweise  Bosch-Rexroth Indra
Drive CS Antriebsregelgerite eingesetzt
werden.

Minimale Storkonturen

Fir rotative Bewegungen im meistge-
fragten mittleren Lastbereich wurde
das vielseitig einsetzbare Drehmodul
Schunk ERS entwickelt. Das derzeit
kompakteste mechatronische Drehmo-
dul am Markt misst in BaugroRe 170 ge-

rade einmal eine Hohe von 66 mm. Es
erreicht ein Nennmoment von 5 Nm und
ein max. Moment bis 17 Nm. Mit ihm
konnen besonders flexible und kompak-
te Anlagenkonzepte umgesetzt werden.
In Montageapplikationen lasst es sich
zum einen als Drehmodul, zum anderen
als kleiner Rundschalttisch einsetzen.

Kernstiick ist ein Torquemotor mit Hohl-
welle. Er ermdglicht, dass das Modul
besonders leicht und kompakt baut und
vollkommen verschleilfrei und damit
extrem zuverlassig arbeitet. Endlos dre-
hend kann es mit bis zu 250 min-1 belie-
bige Zwischenpositionen mit einer Wie-
derholgenauigkeit von 0,01° anfahren.

Im Gegensatz zu Drehmodulen mit her-
kommlichem Servomotor weist das =

Wir automatisieren. Sicher.

PILZ

THE SPIRIT OF SAFETY
Besuchen Sie uns auf der Motek 2016, in Stuttgart, Halle 8, Stand 8410, www.pilz.at
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ERS keine zusatzliche Storkontur auf.
Zudem entfallen Elastizititen durch
Spiel und Reibung. Stattdessen iiber-
zeugt das langlebige Modul mit hoher
Beschleunigung, Schwenkgeschwin-
digkeit und Prazision. Eine auf Wunsch
integrierbare pneumatische Haltebrem-
se stellt sicher, dass sich einzelne Posi-
tionen zuverldssig fixieren lassen. Eine
groRBe Mittenbohrung ermdglicht die
Durchfithrung von Kabeln oder Werk-
stiicken bzw. den Einsatz einer Kamera.
Damit nicht genug — um Druckluft oder
Signale schlauch- bzw. kabellos direkt
durchs Modul zu leiten, gibt es das
Kompaktmodul auch in einer Version
mit pneumatisch-elektrischer Durchfiih-
rung, die via Schleifring bzw. Luftkanal
die Durchleitung von bis zu acht elek-
trischen Signalen (24 V DC/2 A) sowie
einem Fluid mit einem Druck von bis zu
8 bar ermoglicht.

Das Schunk ERS gibt es in drei Baugro-
Ren mit AuRendurchmessern von 135
bis 210 mm. Die Version mit Drehdurch-
fiihrung ist in zwei Baugrofen mit Au-
RBendurchmessern von 170 und 210 mm
erhaltlich. Um eine grotmogliche Fle-
xibilitat bei der Steuer- und Regelungs-
strategie zu ermoglichen, lassen sie sich
wahlweise mit dem Schunk Motion Con-
troller ECM (48-V-Variante) oder einem
gangigen Standardregler — z. B. von
Bosch oder Siemens (560-V-Variante) —
betreiben.

Freie Wahl des Motors

Dass das mechatronische Schwenken
auch bei hoheren Lasten enorme Vor-
teile bieten kann, zeigt das elektrisch
angetriebene Schunk Drehmodul ERM.
Es vereint hohe Drehmomente und eine
hohe Genauigkeit. Selbst groRe Lasten,
wie sie z. B. beim Drehen und Umori-
entieren von Werkstiicken in der Auto-
mobilzulieferindustrie vorkommen, las-
sen sich mit ihm beliebig und zugleich
prazise positionieren. Das erhoht zum
einen die Flexibilitit bei der Prozess-
gestaltung, denn spontane Anderungen
des Handhabungsschemas lassen sich
ebenso schnell programmieren wie ein
kontinuierlicher Wechsel von Teilefami-
lien. Zum anderen sinkt der Inbetrieb-
nahmeaufwand, denn im Gegensatz zu

pneumatischen Schwenkeinheiten ist
es bei den ERM Modulen ein Leichtes,
Toleranzen im Anlagenbau in Sekunden-
schnelle iiber eine feinjustierte Drehbe-
wegung prazise auszugleichen. Zudem
konnen die Module beim Einrichten
oder bei der Wartung der Anlage mit si-
cher reduzierter Geschwindigkeit gefah-
ren werden.

Adaptiv konzipiert lassen sich die ERM
Module mit allen gangigen Industrie-
Servomotoren ausstatten. Sie bieten
damit hinsichtlich der Steuer- und
Regelungsstrategie einen hohen Frei-
heitsgrad. Mit dem passenden Motor
ausgeriistet konnen die Eigenschaften
der Anlagensteuerung hinsichtlich Pro-
grammierung, Safety oder Feldbussen
direkt auf das Modul ubertragen wer-
den. Unterschiedliche regionale Stan-
dards zwischen Europa, USA und Asien
lassen sich auf diese Weise vergleichs-
weise leicht kompensieren.

Das in 4 x 90°-Schritten drehbare Vorge-
legegetriebe ermoglicht dariiber hinaus,
dass die Storkontur des Drehmoduls
inkl. Antrieb optimal auf die Gegeben-
heiten von Portalen abgestimmt werden
kann. Eine serienmifige Mittenbohrung
von 22 mm ermdglicht besonders kom-
pakte und aufgerdumte Anlagendesigns.
Um pneumatische Aktoren hinter der
Drehachse mit Druckluft zu versorgen,
sind standardmafig acht Luftdurch-
fihrungen integriert. In BaugroBe 160
betrdgt das max. Abtriebsdrehmoment
75 Nm, das max. Antriebsdrehmoment
2 Nm.

Kompakte Kraftpakete

Am oberen Ende der Leistungsskala hat
Schunk mit den Hochleistungsdrehmo-
dulen Schunk PR 2, PDU 2 und PSM 2
drei kompakte, besonders leistungsdich-
te und intelligente Antriebe angesiedelt,
die gezielt fiir den robusten Einsatz in
der Industrie optimiert sind. Die kom-
plette Regel- und Leistungselektronik
ist bei diesen Modulen vollstandig inte-
griert. Das spart einen externen Regler
und minimiert den Verkabelungsauf-
wand sowie die Fehleranfalligkeit. Die
Kraftpakete gibt es in jeweils drei stan-
dardisierten Baugrofen. Die Ansteue-

Die intelligenten Schunk Hochleistungsdrehmodule
PR 2, PDU 2 und PSM 2 (hier abgebildet) Uiberzeu-
gen mit max. Leistung auf minimalem Bauraum. Die
Regel- und Leistungselektronik ist komplett integriert.

rung erfolgt wahlweise iiber Profibus
(bis 12 Mbit/s) oder CAN-Bus (bis 1
Mbit/s).

Zur Inbetriebnahme und Paramet-
rierung via PC mit dem Motion Tool
Schunk verfiigen die Module iiber einen
USB-Device-Anschluss. Uber einen ein-
fach einstellbaren Drehcodierschalter
lassen sie sich manuell adressieren. Ers-
te Modulbewegungen konnen manuell
iuber Dip-Schalter realisiert werden. Der
jeweilige Status ist anhand einer LED-
Anzeige ablesbar. Dank Harmonic Drive
Getriebe erreichen das als Drehmodul
konzipierte PR 2 und das fiir den Antrieb
von Linearachsen konzipierte PDU 2 je
nach Baugrofe enorme Drehmomen-
te zwischen 16 Nm und 184 Nm. Zum
schnellen Verfahren von kleineren Mas-
sen kann das direkt angetriebene PSM 2
genutzt werden. Das kompakte Modul
erzielt bei einem Drehmoment bis 1,8
Nm bis zu 4.320 min-1. Position, Ge-
schwindigkeit und Drehmoment lassen
sich bei allen drei Modulen individuell
regeln. Ein inkrementeller Encoder ge-
wahrleistet eine hohe Positionier- und
Wiederholgenauigkeit. Uber die inte-
grierte Haltebremse konnen die ange-
fahrenen Positionen zuverldssig fixiert
werden.

Hl www.at.schunk.com
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Auch am Roboter
montiert kann die triflex
TRLF jederzeit schnell
und einfach gedffnet
werden. Der Austausch
von Leitungen oder die
komplette Neubefl-
lung lassen sich so
sehr schnell erledigen.

Das Video
zu triflex TRLF

www.automation.at/
video/94948

In neuer BaugroBe:

Energiefunrung fur Roboter

lgus hat sein Angebot an dreidimensionalen
Energieketten weiter ausgebaut und eine
neue BaugroBe der leichten triflex TRLF
vorgestellt. Mit 125 mm Nenndurchmesser
ist diese die groBte im Programm, wodurch
sich noch mehr Leitungen und Schlduche
sicher fiihren lassen.

Industrieroboter sind heute aus der
Montage nicht mehr wegzudenken,
da sie viel Arbeit und Zeit sparen. Da-
mit dies auch bei der Ausriistung der
Roboter selber gewahrleistet werden
kann, hat Igus die dreidimensiona-
len Energieketten triflex TRLF ent-
wickelt, die nun in neuer BaugroRe
verfiigbar sind. Das ,L” in der Pro-
duktbezeichnung steht fiir , leicht”,
da durch das offene Design der ein-
zelnen Glieder Material eingespart
wird, die Leitungen und Schlauche
gleichzeitig aber sicher gefiithrt wer-
den. Das ,, F” steht fiir ,flip open”
und erklart den Mechanismus: ,Je-
des einzelne Kettenglied verfiigt iiber
drei schwenkbare Offnungsstege, die
jederzeit per Hand oder Schrauben-
dreher geodffnet und aufgeklappt wer-
den kénnen”, erklart Harald Nehring,
Prokurist e-kettensysteme bei igus.
,Dies erleichtert das Befiillen mit
groBen Leitungsdurchmessern oder
Schlauchpaketen deutlich.” Mit der
neuen BaugroBe TRLF.125 mit ei-

WWW.automation.at

nem Nenndurchmesser von 125 mm
konnen auch dicke und/oder steife
Schlduche oder eine hohe Anzahl von
Einzelleitungen schnell und einfach
eingelegt werden.

Schnell montiert, sicher gefiihrt

Durch das Verzichten auf durchge-
hende Tragelemente wie Stahlseile
oder Federelemente geht das Zu-
sammen- und Auseinanderbauen der
triflex TRLF ebenso leicht wie die Be-
fiillung. Jederzeit lasst sich die Kette
verlangern, indem sich neue Glieder
an den Kugelgelenken mit leichtem
Druck einrasten lassen. Per Drehung
der Kettenglieder und wenig Kraft-
aufwand kann die Kette genau so
leicht per Hand gekiirzt werden.

Dabei ist die triflex TRLF jedoch sta-
bil genug, um verschiedene Leitun-
gen fir Energie, Daten und Medien
gleichzeitig zu fithren. Durch das
dreigeteilte Innenaufteilungspro-
gramm, einen definierten Mindest-
biegeradius und eine Torsion von ca.
+/— 200 Grad pro Meter Kette wird
eine sichere Fiihrung gewdhrleistet
und ein , Zudrehen” der Leitungen
und Schldauche verhindert.

M www.igus.at
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PRAZISE
LASER-SCANNER

zur Profil- und Spaltmessung

= Kompakte Bauform mit integriertem Controller
= Fiir schnelle Messungen mit hoher Genauigkeit
= Umfangreiche Software im Lieferumfang

= Einfache Einstellung (iber vordefinierte
Messprogramme

= \lerschiedene Schnittstellen zur direkten
Anbindung an SPS maglich

@ Blue Laser Scanner fiir organische
Oberflachen und heiBe Metalle

Tel. +49 8542 1680

www.micro-epsilon.de/scan
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Eine neue Generation
von Robotern macht es jetzt
maoglich, dass Mensch und
Maschine sicher Seite an
Seite arbeiten und gleichzeitig
die Anforderungen der
Hersteller im Hinblick auf eine
Produktionssteigerung erfullen.

Marketing Manager, Staubli Robotics

Staubli hat als erster Roboterhersteller
den Begriff Redefining Performance
verwendet. Mittlerweile ziehen andere
nach. Was genau versteht man bei
Stéubli unter dieser Strategie?

Der Begriff Redefining Performance steht
bei Staubli fir einen Prozess, der die kon-
tinuierliche und konsequente Weiterent-
wicklung aller Roboterbaureihen meint.
Die Ziele dabei sind Innovationen voran-
treiben, Kundenwiinsche erfiilllen oder
Ubertreffen und technologisch Bench-
marks setzen. Die Staubli-Entwickler sind
nahe an den Markten, greifen Kunden-

Die Welt der Robotik ist im Umbruch. Mit welchen Strategien und Lésungen
reagiert Staubli auf die Megatrends loT, Industrie 4.0, Mensch-Roboter-
Kollaboration und wieviel Zukunft steckt in der neuen Robotergeneration TX2?
Antworten auf diese Fragen liefert das Gesprach mit Simon Whitton, Marketing
Manager bei Staubli Robotics in Faverges.

Feedback schnell auf und verbessern die
Roboter kontinuierlich in allen Bereichen,
von der Programmierung iiber die techni-
sche Performance bis hin zum Service. Die
tagliche Neudefinition der Leistungsfahig-
keit, die Fokussierung auf immer hohere
Qualitats- und Leistungsstandards soll
auch in Zukunft dafiir sorgen, dass Staubli-
Kunden auf die besten verfiigharen Robo-
tiklésungen vertrauen konnen.

Welche konkreten Produktvorteile
flossen im Sinne von Redefining Per-
formance in die neue Roboterbaureihe
X2?

Die TX2-Baureihe ist ein Musterbeispiel
fir unsere ganzheitliche Redefining Per-
formance-Strategie. Galt die Vorganger-
baureihe schon als hoch leistungsfahig, ist
es mit den neuen Sechsachsern gelungen,
die Messlatte in allen Punkten noch etwas
hoher zu setzen. Die TX2-Roboter sind et-
was leichter, damit noch dynamischer und
energieeffizienter. Auch bei Prazision und
Bahnverhalten iibertreffen sie die Vorgan-
ger dank ihrer noch steiferen Struktur. Das
eigentliche Highlight an diesen Maschinen
sind integrierte Safetyfunktionen, dank de-
rer sie sich fur unterschiedliche Stufen der
Mensch-Roboter-Interaktion eignen.

Aber die TX2-Roboter sehen aus wie
,hormale“ Industrieroboter und nicht
wie die typischen Vertreter kollaborativer
Roboter?

Sie sehen nicht nur so aus, sie sind kon-
ventionelle Industrieroboter, die beides
beherrschen, klassische Roboterapplikati-
onen und MRK-Einsitze. Genau das war

das Ziel. Wir verfolgen bei der Mensch-
Roboter-Interaktion unseren eigenen Weg
und haben bewusst keine teuren Spezial-
kinematiken fiir reine MRK-Anwendungen
entwickelt. Solche Roboter sind aus un-
serer Sicht mit zu groBen Einschrankun-
gen hinsichtlich Traglast und Dynamik
behaftet. Wir wollten einen Roboter fiir
alle denkbaren Einsatze. Deshalb haben
wir unsere Standardroboter unter Beibe-
haltung ihrer vollen Leistungsfahigkeit fiir
die Zusammenarbeit mit Menschen quali-
fiziert und konnten auf der Automatica in
Miinchen die weltweit schnellsten Safe-
Robots prasentieren.

Fir welche Stufen der Mensch-
Roboter-Interaktion sind die TX2-Modelle
geeignet?

Die Roboter eignen sich grundsatzlich
fir alle Ebenen der Mensch-Roboter-
Interaktion, z. B. fiir den Betrieb ohne
Schutzzaun, fiir Einsatze, bei denen sich
Mensch und Maschine einen Arbeitsbe-
reich teilen sowie fiir Applikationen, bei
denen Mensch und Roboter kooperieren.
Ich denke hier an Applikationen, bei denen
der Mensch Teile an den Roboter iibergibt
oder von diesem empfangt. Selbst fur die
ausschliefRliche Kollaboration mit dem
Menschen, also fiir Anwendungen, bei de-
nen sich Mensch und Roboter gemeinsam
einer Aufgabe annehmen, bietet Stiaubli
Losungen.

Wie erreichen die Maschinen das
notwendigen Sicherheitsniveau?

Die Sechsachser verfiigen iiber einen ei-
genen digitalen Sicherheitsencoder pro



Neben einer in allen Punkten gesteigerten Performance zeichnen
die Generation TX2 vor allem neue Sicherheitsfunktionen aus und die
damit realisierbaren Mdglichkeiten der Mensch-Roboter-Kollaboration.

Achse und ein integriertes, separates
Safetyboard. Alle Sicherheitsfunktionen
erfiilllen die strengen Anforderungen der
Sicherheitskategorie SIL3-/ PLe. Um ein
Hochstmall an Sicherheit zu gewahrleis-
ten, wird jede Bewegung des Roboters
sensorisch {iberwacht. Dazu werden
samtliche Koordinaten des Roboters
sowie Geschwindigkeit und Beschleu-
nigung in Echtzeit erfasst. Staubli setzt
bei den TX2- und TX2touch-Baureihen
auf konfigurierbare, sichere I/O-Module
sowie auf Echtzeit-Ethernet-Feldbus-
systeme, die maximale Sicherheit und
Kompatibilitat garantieren.

Mindestens ebenso wichtig wie MRK
ist das Thema Industrie 4.0. Sind die
neuen TX2-Roboter fiir die kiinftigen
Anforderungen in diesem Bereich
geriistet?

Die TX2-Baureihe unterstiitzt alle gan-
gigen Kommunikationsstandards und
stellt relevante Daten in Echtzeit zur
Verfugung. Damit erfiillen die Roboter
alle Voraussetzungen fiir den Einsatz
in Industrie-4.0-Umgebungen. Bereits
heute liefern die Sechsachser Produkti-
onsdaten an iibergeordnete IT-Systeme
und schaffen damit die Basis fiir die Ver-
netzung der Fertigung mit der digitalen
Welt.

Lassen sich die Daten aus den sehr
kommunikativen Robotern auch fiir

mobile Anwendungen via Smartpho-
nes, Tablet etc. nutzen?

Selbstverstandlich. Mit der Webser-
vertechnologie unserer Steuerung und
entsprechender Apps konnen Staubli-
Kunden die Performance ihrer Roboter
von jedem Ort der Welt kontrollieren,
egal ob mit dem Smartphone, Tablet
oder Notebook. Selbst ein Fernwar-
tungsmodul ist Standard. Dieses erlaubt
ein liickenloses Health Monitoring der
Roboter. Bei Bedarf lassen sich Storun-
gen sofort vom Stdubli-Service online
beheben.

Staubli ist der weltweit groBte Her-
steller von Spezialausfiihrungen fiir
branchenspezifische Robotikldsungen.
Mit welchen TX2-Sonderausfiihrungen
ist in nachster Zeit zu rechnen?

Der TX2 verfiigt tiber die gleiche ge-
schlossene Bauweise wie der Vorganger
und weist auch konstruktiv die gleichen
Vorteile auf. Daher wird es die Maschi-
nen selbstverstandlich in den bekannten
Sonderausfiihrungen fiir sensible Um-
gebungsbedingungen geben. Schritt fiir
Schritt erfolgt die Markteinfithrung der
Sondervarianten HE fiir den Nassbe-
reich, H1-0l fiir Food und Life Science
Applikationen, Cleanroom, Stericlean,
ESD, Plastics etc.

www.staeubli.de
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Motek - mehr Business-Power:

Showtime fur die Produktions-
und Montageautomatisierung

Der aktuelle Buchungsstand der Motek betragt mehr als 900 Aussteller und zur Bondexpo haben sich weitere rund 100
Unternehmen und Anbieter angemeldet. Damit bieten die Motek und die Bondexpo auch im Jahr 2016 das weltgroBte
Angebot an Technologien, Produkten, Baugruppen, Teil-/Subsystemen fiir die Produktionsautomatisierung sowie
Komplettanlagen fiir die stiickzahlflexible Variantenmontage in allen ChargengréBen.

Nachdem sich die Motek und die
Bondexpo im vergangenen Jahr mit Re-
kordzahlen in Szene setzen konnten, ste-
hen fiir das Jahr 2016 eine quantitative
sowie vor allem qualitative Konsolidie-
rung an. Dies vor dem erklarten Hinter-
grund, den Ausstellern zusatzliche und
vor allen Dingen ganz neue in die Ziel-
gruppen-Strategie passende Interessen-
ten auf Entscheider-Ebene zuzufiihren.

In Planung bzw. bereits in Ausfiihrung
sind vier fachlich-inhaltliche Schwer-
punkte, die sowohl mit den Grundthe-
men der Motek wie der Bondexpo als
auch den genannten neuen Themen
jeweils synergetisch vernetzbar sind:
Dazu gehoren die , Lightweight-Area” —
Leichtbau in der Praxis bis zur Montage-,
Verbindungs-/Fiige- und Priftechnik
oder Digital Excellence als ,Roter Fa-
den” fiir die praxisgerechte Realisierung
der Strategie Industrie 4.0. Begleitende
Kongressveranstaltungen werden in der
Halle 8 an drei Messetagen als Premiere

durchgefiihrt und die Motek Application
Road wird in zwei Hallen prasentiert.

Aussteller aus 27 Nationen

Teil- und vollautomatisierte Montage von
Automotive-, Industrie-, Medizintechnik-
und Konsumgiiter-Parts, flexible Stand-
alone-Montageplatze oder teil- bis voll-
integrierte Montagelosungen mit allen
Prozessschritten wie Fiigen/Verbinden
und Priifen/Endkontrolle, Feinwerktech-
nik- und Mikromontage, dazu die pra-
xisgerechte Kleb- und Verbindungstech-
nologie der Bondexpo-Aussteller und
schlieRlich ein ,rundes” Rahmen- und
Kongress-Programm - die internationale
Fachwelt erwartet eine Fiille von Informa-
tionen, Kommunikations-Mdglichkeiten
und Business-Kontakten auf hochstem
Niveau.

Die beiden Starken der Motek liegen zum
einen in der Prasentation aller fiir die Pro-
duktions- und Montageautomatisierung

bendtigten Komponenten und Baugrup-
pen sowie zum anderen in der Vorstellung
andock- oder integrationsfahiger Teil-/
Subsysteme und schliisselfertiger Monta-
gelosungen. Damit spiegelt die Motek in
der Praxis auch die Industrie-4.0-orien-
tierten Produktions-, Automatisierungs-
und Kommunikations-Strukturen ab und
wird so zum I4.0-Motor der globalen
Produktions-Netzwerke. Dariiber hinaus
zeigen rund 150 Hersteller von Robo-
tern, Montageanlagen, Sondermaschinen
und roboterintegrierten Systemlosungen
auf ihren ,Aktionsflichen” mehr als nur
eine groRe Show der robotergestiitzten
Losungen, sondern sie geben auch einen
Uberblick iiber die Anwendungs-Méglich-
keiten der modernen Roboter- und Hand-
habungstechnik in der effizienten Produk-
tions- und Montageautomatisierung.

Termin ~ 10. — 13. Oktober 2016
Ort Messe Stuttgart
Link www.motek-messe.de
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Kollaborierende Roboter flexibel in Aktion

Dieses Jahr ist Universal Robots auf der Motek
erstmalig mit einem eigenen Stand vertreten
und zeigt die neuesten Losungen, Service-An-
gebote und Zubehdrteile rund um seine sechs-
achsigen Roboterarme UR3, UR5 und UR10.

,Seit Juni 2016 betreiben wir unseren
Applikations-Showroom Universal Ro-
bots+ sowie das kostenfreie +YOU De-
veloper Program”, sagt Helmut Schmid,
General Manager Western Europe bei
Universal Robots. ,Auf der Motek fiih-
ren wir bereits die ersten innovativen
Losungen vor, die durch die Teilnahme
an diesem Programm entstanden sind.”
Am ersten Messetag um 15 Uhr spricht
Helmut Schmid auf dem Aussteller-Fo-
rum (Halle 9, Stand 9101) zum Thema
,Mehr als nur Mensch und Maschine
— Universal Robots+, eine Plattform fiir
Anwender und Entwickler”.

Neben bereits bewdhrten Anwendun-
gen und Zubehorteilen fiir die Mensch-
Roboter-Kollaboration mit Universal
Robots, stellt der Vertriebspartner
Faude Automatisierungstechnik GmbH
(Halle 7 / Stand 7415 und 7417) eine ei-
genentwickelte Neuheit auf der Motek
vor: ein kabelloses Bedienpanel fiir UR-
Roboter. Mittels der WLAN-Schnittstel-
le lassen sich die Roboterarme erstma-
lig kabellos programmieren.

Die kollaborierenden Roboter von Universal Robots kénnen sich auf der autonomen mobilen
Plattform von Mobile Industrial Robots flexibel zwischen Arbeitsplatzen hin und her bewegen.

Casino Universal —
der wiirfelnde Roboterarm

Auf dem Gemeinschaftsstand von WMV
Robotics und Smart Robotics (Halle 7 /
Stand 7302) konnen Messebesucher
nicht nur die gesamte Produktfamilie von
Universal Robots kennenlernen. Anhand
von unterschiedlichen, intelligenten
Greifersystemen stellen die Unterneh-
men die Vielseitigkeit und Flexibilitat
der kollaborierenden Roboterarme zur
Schau. Besonders deutlich wird dies in
einer Anwendung des UR3, der die Be-

sucher mit einem Wiirfelspiel unterhal-
ten wird. Weiters wird die kombinierte
Branchenexpertise zweier Pioniere der
Mensch-Roboter-Kollaboration demons-
triert: So sind auf dem gemeinsamen
Messestand auch Anwendungen zu se-
hen, in denen sich die kollaborierenden
Roboterarme auf den autonomen mo-
bilen Plattformen von Mobile Industrial
Robots eigenstandig zwischen Arbeits-
platzen hin und her bewegen kdnnen.

M www.universal-robots.com
Halle 7, Stand 7304

‘ f«g —

»

A A

Als serviceorientierter Hersteller
bietet ROLLON weltweit eines
der umfassendsten Sortimente
der Lineartechnik und kann
nahezu jeden individuellen
Anwendungsfall abdecken.
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»

>> www.rollon.de

ROLLON. Your first choice

wWwWwW.automation.at
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,»Wir stellen unseren Kunden weltweit
unser Know-how und unseren giobhalen
Service zur Verfiigung.*

Riidiger Knevels, Geschaftsflihrer ROLLON GmbH Deutschland
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LinearEvolution

73



B MESSESPECIAL MOTEK

Mit der pneumatischen ROBA-guidestop bietet mayr Antriebstechnik ein
innovatives Bremskonzept, das hohe Sicherheitsanforderungen erfiillt und ohne
Hydraulik eine hohe Leistungsdichte erreicht. (Bilder: mayr® Antriebstechnik)

Pneumatische Sicherheitsbremsen:

Mit der Kraft der Hydraulik

Mayr Antriebstechnik erweitert die ROBA-guidestop Baureihe um eine neue, pneumatisch geliiftete Version.
Dieses innovative Bremskonzept erfiillt die stdndig wachsenden Sicherheitsanforderungen und erreicht ohne den
Einsatz von Hydraulik eine hohe Leistungsdichte. Damit setzt das Unternehmen neue Standards.

Die leistungsstarke, pneumatisch gelif-
tete ROBA-guidestop klemmt Profilschie-
nen positionsgenau und spielfrei. Sie
erreicht dieselben hohen Haltekrafte wie
die hydraulische Ausfithrung der Bremse.
Geoffnet wird die ROBA-guidestop mit
20 bis 30 bar Druckluft. Um den notigen

Ein kompakter Druckverstérker steigert den
im System vorhandenen Druck rein mecha-
nisch, ohne Fremdenergie. Das ermdglicht
eine punktuelle Druckerhéhung direkt vor der
einzelnen Bremse.

Betriebsdruck zu erreichen, kommt zu-
sammen mit der Bremse ein kompakter
Druckverstarker zum Einsatz, der den in
Pneumatiknetzen ublichen Systemdruck
von 4 bis 6 bar rein mechanisch, ohne
Fremdenergie steigert. Dieses innovati-
ve Konzept ermoglicht eine punktuelle
Druckerhohung direkt vor der Bremse.
Somit geniigen kurze Hochdruckleitun-
gen. Die pneumatische Sicherheitsbrem-
se ROBA-guidestop ist in fiinf Baugro-
Ren jeweils in Standardbauform und in
kompakter kurzer Ausfihrung erhaltlich
und deckt damit Haltekrdfte von 1 bis
34 kN ab. Sie ist fur verschiedene Schie-
nenbaugrofen der gangigen Linearfiith-
rungshersteller ausgelegt.

Hohe Steifigkeit

Die ROBA®-guidestop Sicherheitsbrem-
se wirkt mit sehr hoher Steifigkeit di-
rekt auf die Linearfihrung. Sie ist also
unmittelbar an den Massen angebracht,
die gehalten werden sollen. Anders als
bei Konzepten mit Motorbremse, wo alle
Antriebselemente das Bremsmoment bis
zum Schlitten ibertragen, haben An-
triebselemente zwischen Motor und be-
wegter Masse wie Spindel, Spindelmut-
ter, Wellenkupplung oder Getriebe keinen
Einfluss auf die Sicherheit. Die spielfreie

Klemmung der ROBA-guidestop direkt
auf der Profilschiene bietet noch weite-
re Vorteile: Die zusatzliche Versteifung
der NC-Achse erhoht Prozessgenauigkeit
und Zerspanleistung und kann beispiels-
weise bei der Schwerzerspanung weitere
technologische Vorteile bringen. Die Be-
arbeitung ist schwingungsarmer. So wird
die Oberflachengiite des Werksstiicks po-
sitiv beeinflusst. Bei stillstehender Achse,
z. B. wahrend der Bearbeitung, kann die
Bremse die Last iibernehmen. Dadurch
ist es moglich, in dieser Phase den An-
triebsmotor abzuschalten und aus der
Regelung zu nehmen. Das eliminiert die
Regelbewegungen und schont die Ku-
gelrollspindel. Die geschlossene Brem-
se nimmt Axialkrdfte auf. Standzeit und
Wartungsintervalle der Antriebskompo-
nenten werden verlangert.

Wie alle Sicherheitsbremsen von mayr
Antriebstechnik arbeiten auch die Brem-
sen der Baureihe ROBA-guidestop nach
dem Fail-Safe-Prinzip. Sie sind im ener-
gielosen Zustand geschlossen. Sie sor-
gen in Maschinen und Anlagen rund um
den Globus zuverldssig fir hochste Be-
triebs- und Funktionssicherheit.

H www.mayr.de
Halle 6, Stand 6325
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Sicherheitslésung fir
erhéhte Maschinenver-
fugbarkeit: SD-Interface
Gateways konnen fir die
Ubertragung nicht sicherer
Daten eingesetzt werden.

Sicherheitslosungen
Tur die vernetzte Produktion

Die Schmersal Gruppe prasentiert auf der
diesjahrigen Motek Sicherheitssysteme und
-lésungen, die geeignet sind, produzierende
Unternehmen bei der Einfiihrung digitaler Zu-
kunftstechnologien zu unterstiitzen. Bei den
Industrie-4.0-Konzepten geht es insbesondere
um Datenaustausch und Kommunikation mit
der Zielsetzung, Effizienzgewinne, Produktivi-
tatssteigerungen und eine hohere Flexibilitat
zu erreichen. Dazu kann die Sicherheitstechnik
von Schmersal einen Beitrag leisten.

RFID-basierte Sicherheitssensoren
und -zuhaltungen

Schmersal zeigt eine neue Generati-
on von Sicherheitszuhaltungen und
-sensoren auf RFID-Basis, die auch
nicht sichere Informationen wie z. B.
Statusdaten oder Fehlermeldungen
weitergeben konnen. So konnen RFID-
Sicherheitssensoren, die die Stellung
von Schutztiren tberwachen, beim
Erreichen definierter Versatzgrenzen
noch vor Abschalten der Maschine ein
elektronisches Warnsignal weitergeben
- das erhoht die Anlagenverfiigbarkeit.
Zusatzlich lassen sich die Sicherheits-
schaltgerate sehr einfach in Kommuni-
kationsnetzwerke einbinden.

Neues Safety-Installationssystem
mit SD-Interface

Eine neue Moglichkeit der Vernetzung
bietet das Safety Installationssystem
mit SD-Interface. Dabei handelt es
sich um eine Installationshilfe fiir die
einfache und kosteneffiziente Ver-
drahtung von Sicherheitsschaltern in
Reihenschaltung, wobei das ,Serielle

Diagnose”-Interface fiir die Ubertra-
gung nicht sicherer Daten eingesetzt
wird. Sicherheitssensoren und -zu-
haltungen, die mit SD-Interface aus-
gestattet sind, konnen umfangreiche
Diagnosedaten der Einzelgerate in der
Reihenschaltung iiber das SD-Gateway
und einen Feldbus an eine Steuerung
iibertragen. Bei der bertihrungslos wir-
kenden magnetischen Sicherheitszu-
haltung MZM100-SD konnen das z. B.
Diagnosedaten oder Fehlermeldungen
sein, wie etwa ,,zu hohe Magnettempe-
ratur”, ,,zu niedrige Betriebsspannung”
oder ,defekter Betatiger”. So konnen
Storungen schneller beseitigt werden.
Erweiterte Diagnosefunktionen ermdg-
lichen kiinftig auch die vorausschauen-
de Wartung und die Vermeidung von
Storungen und Maschinenstillstanden.
Uber das SD-Gateway kénnen bis zu 31
Sicherheitssensoren und -zuhaltungen
kommunizieren. Die Daten konnen auf
Bildschirmen visualisiert werden.

tec.nicum:
Sicherheitsdienstleistungen

Auch der neugegriindete Geschéftsbe-
reich Dienstleistungen der Schmersal
Gruppe, das tec.nicum, stellt auf der
Motek sein umfangreiches Angebot
an Safety Services vor. Das Portfolio
umfasst Schulungen und Seminare,
Beratungsdienstleistungen zur Ma-
schinen- und Anlagensicherheit sowie
Engineering bis hin zur Montage von
Sicherheitsprodukten und -systemen.

H www.schmersal.at
Halle 7, Stand 7103
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SEW-EURODRIVE—Driving the world

Die gunstigste Ene
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erbraucht

Energie wird immer kostbarer — und auch immer teurer.
Da ist es beruhigend zu wissen, dass moderne Antriebs-
technologie von SEW-EURODRIVE bis zu 50 Prozent Ener-
giekosten einsparen kann. Das ist gut fiir die Bilanz und
fir die Umwelt: Weil geringer Energieverbrauch natiirlich
auch weniger Emissionen bedeutet. Wir beraten Sie ger-
ne, welche Einsparpotenziale auch in Ilhrem Unternehmen
maglich sind — vom einzelnen Getriebemotor bis hin zur
gesamten Anlage. Fiir hohere Effizienz. Fiir mehr Wirt-
schaftlichkeit. Fiir lhren Erfolg.

www.sew-eurodrive.at
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Schlank durch Kreuzrollenlager

Der japanische Premiumhersteller IKO Nippon
Thompson besticht nicht nur bei Linearfiihrun-
gen und Nadellagern durch eine innovative Pro-
duktvielfalt, sondern auch bei Kreuzrollenlagern.

Durch kreuzweise Anordnung von Zylin-
derrollen als Walzkorper zwischen dem
Aulen- und dem Innenring konnen die-
se kompakten Lager in allen Richtungen
sehr hohe Kréfte aufnehmen. Die Super
Slim Type CRBT von IKO verbliifft mit ei-
ner Bauhohe von 5,5 mm und einer Brei-
te von nur 5 mm. Kreuzrollenlager sind
ideal fiir Drehbewegungen, die Kom-
paktheit, hohe Steifigkeit und Genauig-
keit erfordern. Ihren Einsatz finden Sie
z. B. bei Industrierobotern, Werkzeugre-
volvern, in der Medizin- und Labortech-
nik, aber auch in der Lebensmittel- und
Verpackungsindustrie. Die guten Damp-
fungseigenschaften der IKO CRB-Lager
und die in allen Richtungen mogliche
Kraft- und Momentaufnahme ermogli-
chen konstante, prazise und hochdyna-
mische Roboterbewegungen.

Vielfalt garantiert

IKO Nippon Thompson {iiberzeugt bei
den Kreuzrollenlagern nicht nur durch
ein vielféltiges Portfolio, sondern auch
durch den von den Linearfihrungen und
Nadellagern des japanischen Herstellers
bekannten auBergewohnlich ruhigen und
préazisen Lauf. Neben Standardlagern mit
10 bis 800 mm Schaftdurchmesser bietet

IKO Nippon Thom-
son zeigt auf der
Motek Innovati-
onen fir die sich
drehende Welt.

IKO Schwerlastlager, Diinnringlager und
kundenspezifische Sonderlosungen an.
Das CRBF-Lager ermdglicht mit Flansch-
bohrungen am Innen- und AuBenring
eine sehr einfache Montage sowie ge-
wichts- und platzsparende, schlanke
Konstruktionen.

B www.iko-nt.de
Halle 6, Stand 6106

FUhrung durch

HepcoMotion freut sich darauf, Besuchern der
Motek eine Auswabhl seiner branchenfiihrenden
Linearfiihrungsprodukte zu zeigen und ihnen
das breite Produktsortiment zu demonstrieren.

Hepco ist bekannt fir seine V-Fihrungs-
technologie, mit der Ablagerungen ein-
fach von der Schiene gewischt werden.
So kann die Maschine iiber lange Zeit
hinweg zuverldssig arbeiten. Seit 1969
ist Hepco fiihrend in der Entwicklung
dieser  V-Filhrungstechnologie und
bringt seither stetig innovative Linear-
produkte auf den Markt.

Teil der Ausstellung ist das Fithrungs-
system flir das Beckhoff XTS (eXtended
Transport System). Die Losung verbin-
det Hepcos PRT2 und 1-Trak Fithrungs-
systeme mit Beckhoffs linearem Trans-
portsystem XTS. Sie 16st anspruchsvolle
XTS-Anwendungen mit besonders kom-
plexen Bewegungsprofilen und hohen
Anforderungen an die Langlebigkeit.

Eine Demonstrationseinheit auf dem
Stand zeigt das System in Aktion. Be-
sucher konnen auch das einzigartige
1-Trak System begutachten. Es lasst
Designern bei der Entwicklung zweidi-
mensionaler Schienensysteme absolute
Freiheit und eignet sich hervorragend
bei begrenzten Platzverhaltnissen, da
platzsparende Kurven mit engem Radi-
us moglich sind. AuBerdem wird Hepco
GV3 ausstellen. Als eines der gerdausch-

Das einzigartige 1-Trak
System lasst Designern
absolute Freiheit bei der
Entwicklung zweidimensi-
onaler Schienensysteme.

armsten Linearsysteme auf dem Markt
bietet GV3 hohe Geschwindigkeiten von
bis zu acht Metern pro Sekunde und
eignet sich fiir eine groRe Bandbreite
an Automatisierungs- und Linearanwen-
dungen in unterschiedlichsten Bedin-
gungen, vom Reinraum bis hin zu rauen
Umgebungen.

B www.hepcomotion.com
Halle 3, Stand 3100

X-technik AUTOMATION 5/September 2016
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Process Quality Manager verbessert Produktivitat:

Transparente Schraubprozesse

Prazision, Zeit und Zuverldssigkeit bestimmen die Wirtschaftlichkeit von
Schraubprozessen. Schon geringe Sollwertabweichungen konnen erhebliche
Kosten verursachen. Die Software Process Quality Manager von Rexroth iiber-
wacht und dokumentiert werksiibergreifend alle Schraubprozesse in Echizeit
und unterstiitzt so die kontinuierliche Qualititsverbesserung. Sie ermdglicht
Schraubexperten die Friiherkennung von Prozessrisiken, um durch schnelles
Eingreifen Qualitit und Output zu steigern.

Der Process Quality Manager zeigt mogliche Sollabweichungen
und Fehlertrends kompromisslos auf, und das werksiibergreifend in
Echtzeit. Damit unterstiitzt die Software das Qualitdtsmanagement
bei Montage- und Fiigeprozessen. Dieser Nutzen der zentralen
Uberwachung und Dokumentation ist vor allem in der Automobil-
industrie von groRer Bedeutung. Hier fallen aufgrund Tausender si-
cherheits- und funktionsrelevanter Verschraubungen pro Tag riesige
Datenmengen mit Messwerten vom Drehmoment bis zur Schraub-
zeit jeder einzelnen Verbindung an. Dennoch behalten Schraubex-
perten stets den Uberblick, kénnen Tendenzen leicht erkennen und
somit MaBnahmen zur Fehlervermeidung und -behebung schneller
ergreifen. Das Resultat ist eine hohere Transparenz, mit der Anwen-
der die Produktions- und Logistikprozesse entlang der gesamten
Wertschopfungskette gezielt optimieren konnen.

Aus Daten werden relevante Informationen

Ganz im Sinne von Industrie 4.0 geht die Funktionalitit der Software
weit tiber den reinen Datenzugriff hinaus: Sie verwandelt die Da-
ten in relevante, kontextbezogene Informationen. Hierfiir sammelt
und analysiert der Process Quality Manager zunachst die Daten von
allen eingesetzten Schraubsteuerungen und visualisiert sie tiber-
sichtlich in Form einer Baumstruktur auf dem Cockpit. Die schnelle
Navigation zwischen den Ebenen reicht von der Werksiibersicht bis
zu einzelnen Kanilen. Beim Uberschreiten festgelegter Werte wer-
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Der Process Quality Manager iberwacht und dokumentiert
werksUbergreifend alle Schraubprozesse in Echtzeit und
unterstitzt somit die kontinuierliche Qualitatsverbesserung.

den diese rot dargestellt und der Schraubexperte erhalt unmittelbar
eine Benachrichtigung. Zur systematischen Analyse kann er dann
via Cockpit eine Vielzahl von Auswertungen wie Schraubkurven,
Neunerfeld oder Histogramme nutzen und erfolgreich durchgefiihr-
te Mafnahmen anhand von Reportingfunktionen kontrollieren. Der
Zugriff auf die Datenbank ist {iber einen gangigen Webbrowser je-
derzeit moglich, wobei die Zugriffsrechte einzelner Mitarbeiter im
Cockpit verwaltet werden und klar definiert sind. Der Process Qua-
lity Manager ist eine Gemeinschaftslosung von Bosch Rexroth und
Bosch Software Innovations. Neben Endanwendern profitieren auch
Maschinen- und Komponentenhersteller von dieser Software. Sie
konnen ihren Kunden einen weiteren Service zur kontinuierlichen
Prozessoptimierung bieten und damit ihr eigenes Geschaftsfeld er-
weitern.

www.boschrexroth.com
Halle 4, Stand 4305

Elektrische Aktuatoren
fiir lhre Automation

Elektrische Zylinder
Elektrische Schliittenachsen
Elektrische Greifer
Elektrische Rotationsachsen
Tisch-Roboter

» Kartesische Roboter
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

Besuchen Sie uns in Stuttgart auf der Motek
vom 10. bis 13.10. in Halle 7, Stand 7211

1AT

Quality and Innovation
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Hochste Laufkultur

Mit den neuen Baureihnen SPR und SPS bietet
THK Profilschienenfiihrungen mit Kugelkette an,
die unter den Fiihrungen mit Kugelkette iiber die
hdchste Steifigkeit und die kleinste Welligkeit ver-
fiigen.

Durch 8-reihige Laufrillen, einen kleineren
Kugeldurchmesser und die vergroRerte
Gesamtlinge des Fithrungswagens steht
pro Fiihrungswagen eine weitaus grofere
Anzahl tragender Kugeln zur Verfiigung.
Im Normalfall wird der Wagen durch die
wechselnde Anzahl der tragenden Kugeln
beim Aus- und Eintritt in die Belastungszo-
ne unterschiedlich belastet und gibt dem-
entsprechend unterschiedlich nach, was
zu einer Welligkeit des Laufs fiithrt.

Durch die Konstruktion der SPR / SPS
wird dieser Effekt im Vergleich zu den
bisherigen marktiiblichen Fihrungen auf
ca. 1/10 verkleinert (im unteren zweistel-
ligen nm Bereich), was sie mit hydrosta-
tischen Fithrungen vergleichbar macht.
Zusatzlich zeichnen sich SPR / SPS durch

eine Steifigkeit aus, die hoher liegt als die
der Rollenfithrung vergleichbarer GroRe
(0,4 m/kN bei SPS25LR mit CO-Vorspan-
nung). Somit eignen sich SPR / SPS her-
vorragend fiir die weitere Optimierung der
Genauigkeit hochpraziser Maschinen, z. B.
Schleifmaschinen, Multiflichen-Frasma-
schinen, Bohrwerke und Produktions- und
Priifmaschinen fiir Halbleiter. Die Bau-

THK-Profilschie-
nenfihrungen
SPR / SPS mit
hdchster Steifig-
keit und gerings-
ter Welligkeit.

reihen SPR / SPS sind in den gangigen
BaugroBen 15, 20, 25, 30, 35 und 45 lie-
ferbar, mit geringfiigig vom Standard ab-
weichenden Abmessungen. Verfligbar sind
der Radialtyp SPR sowie Typ SPS, der in
allen Richtungen gleichméRig belastbar ist.

B www.thk.com
Halle 5, Stand 5025

Paletten bitte nur einzeln!

ACE erweitert sein Produktspektrum in der
Dampfungstechnik. Insgesamt 32 unterschied-
liche Palettenstopper dienen in Zukunft dazu,
unterschiedlichsten Anforderungen in der
Transfertechnik gerecht zu werden. Mit der
neuen Produktfamilie stehen zuverlassige Hel-
fer zur Verfiigung, um Paletten mit Massen von
1 kg bis 1.200 kg voneinander zu trennen und
einzeln weiterzubefdrdern.

Die kompakten, hoch integrierten Ma-
schinenelemente arbeiten pneumatisch
oder elektrisch. Bei den Pneumatikvari-
anten besteht die Wahl zwischen einfach
oder doppelt wirkenden Vereinzelern,
die entweder ohne oder mit induktiver
bzw. elektronischer Abfrage funktionie-
ren. Aullerdem gibt es diese Modelle mit
oder ohne integriertem KleinstoRdamp-
fer von ACE. Vereinzeler mit Stofdamp-
fer konnen bei gleicher BaugroRle bis zu
vier Mal hohere Massen abbremsen als
rein pneumatisch oder elektrisch funkti-

onierende. Ein optionaler Luftanschluss
garantiert das Einfahren des Anschlags
auch bei geringerer Auslastung.

Wenn keine Druckluft vorhanden ist
oder benotigt wird, stehen die elekt-
rischen Palettenstopper von ACE an
Transfersystemen von Fertigungs- und
Montagelinien zur Verfigung. An der
Vereinzelungs- oder Beschickungsein-
heit oder auch direkt am Werkstiick
montiert, stoppen, vereinzeln und damp-
fen sie einen oder mehrere auflaufende
Werkstiicktrager an der Anschlagplatte.
In diesem Fall ergeben sich zuséatzliche
Vorteile hinsichtlich der Larmreduzie-
rung und des schonenden Umgangs
mit Ressourcen. Ein speziell geschultes
Vertriebsteam kennt die vielfaltigen Ein-
satzbereiche pneumatischer und elek-
trischer Palettenstopper in zahlreichen
Branchen und steht auch als Ansprech-
partner fiir Sonderlosungen bereit.

ACE bietet ein breites Spektrum pneuma-
tisch und elektrisch arbeitender Paletten-
stopper, auch mit integrierten KleinstoB-
dampfern zur Steigerung der abbremsbaren
Masse. (Bild: ACE)

B www.ace-ace.at
Halle 5, Stand 5124
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Wonderware Industrial Information Management
Wissen ist Macht

Mit den Wonderware-Produkten fiir das Informationsmanagement schlieBen Sie
die Informationsliicke zwischen IT und OT, greifen unternehmensweit auf lhre Daten zu
und analysieren diese Daten, um zu handlungsrelevanten Erkenntnissen zu gelangen.
Dank der Leistungsfahigkeit des Industriellen Internet der Dinge (lloT) kénnen lhre Daten
dazu dienen, Probleme zu beheben, schleichende Veranderungen aufspiiren,
unternehmensweit zusammenzuarbeiten und raumliche Grenzen zugunsten lhres Erfolgs
zu Uiberwinden.

Uberall und jederzeit Zugriff
auf industrielle Daten und Analysen

Im Werk In der Cloud Auf mobilen Geraten
mit Wonderware Historian mit Wonderware Online mit Wonderware SmartGlance
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25 Jahre Lineartechnik

Systemldsungen und ein Komplettangebot an Lineartechnik fiir Automa-
tion, Handling und Maschinenbau zeigt die Rollon Gruppe auf der Motek. In
25 Jahren hat Rollon ein umfassendes Sortiment an Teleskopausziigen, Line-
arfiihrungen und Linearachsen fiir alle Einsatzzwecke sowie ein umfangrei-
ches Anwendungs-Know-how aufgebaut. Im Mittelpunkt der Messeprasenta-
tion steht daher das 25-jahrige Firmenjubildum der Rollon GmbH.

Die Rollon Gruppe eroffnet mit ihren Linearachsen, Teleskopschie-
nen und Linearfithrungen fiir leichte, mittlere und Schwerlastan-
wendungen viele Mdglichkeiten filir die effiziente Handhabung
und Intralogistik von Werkstiicken aller GroRenordnungen. Die
Moglichkeiten dieses Leistungsspektrums werden fiir die Kunden
durch das lineartechnische Anwendungs-Know-how der Rollon-
Ingenieure zu einem kompletten Dienstleistungspaket fiir die in-
dustrielle Handhabung und Automation.

Linearachssysteme bewegen die Welt

Mit dem Rail-System stellt Rollon ein umfassendes Baukastensys-
tem mit verschiedenen Schwerlastlinearachsen und Schwerlast-
fihrungen aus, mit dem sich z. B. Roboteranwendungen um eine
siebte Achse erweitern lassen. Das vielseitige Baukastensystem
eignet sich insbesondere fiir die Automobilindustrie, fiir Logistik-
prozesse, fiir Werkzeugmaschinen oder flir Zufithreinrichtungen
an Produktionsmaschinen. Rollon bietet eines der umfassendsten
Sortimente an Lineartechnik und kann jeden individuellen Anwen-
dungsfall abdecken, bis zu schweren Vier- und Fiinfachssystemen,
die eine prazise Handhabung von Objekten bei schnellem und ge-
rauscharmem Betrieb und langen Verfahrwegen gewahrleisten.

Die Rollon
Gruppe hat in
den 25 Jah-
ren ihres Be-
stehens ein
besonderes
Anwendungs-
Know-how
zu linear-
technischen
Probleml6-
sungen und
ein umfas-
sendes Pro-
duktspektrum
aufgebaut.

sy

Gute Fiihrung in allen Gewichtsklassen

Teleskopschienen und Linearfithrungen von Rollon kommen bei
verschiedenen Linearbewegungsanwendungen in Industriema-
schinen und Fahrzeugen zum Einsatz. Beispiele sind das seitliche
Verschieben von Schutztiren und Sicherungseinrichtungen, die
Bewegung einer Steuertafel oder eines Bedienpults oder die Be-
wegung von Werkzeugen an der Arbeitsstation. Ebenso wichtig
fiir industrielle Anwendungen sind Ausziige von Fachern oder Ma-
schinenteilen fiir Wartungsarbeiten. Rollon liefert seit 25 Jahren
das komplette Spektrum an Teil-, Voll-, Uber- und Schwerlastaus-
ziigen.

B www.rollon.de
Halle 5, Stand 5305

Eines fUr alles

IAl Industrieroboter stellt auf der Motek ein
neues Teach-Pendant vor. Das neue tragbare
Bedien- und Anzeigegerat TB-02 ist mit allen
Produkten und Steuerungen aus dem Hause IAl
kompatibel und hat die Form eines Tablet-PC.

Mit nur einem Gerit konnen Anwender
alle TAI-Produkte programmieren: elekt-
rische Linearantriebe, elektrische Grei-
fer, elektrische Rotationsachsen, Tisch-
und Scara-Roboter sowie kartesische
Roboter. Mit kompakten Abmessungen
von 190 x 155 mm bei nur 25 mm Bau-
hohe und nur 470 g Eigengewicht liegt
das Gerat mit seinem 7-Zoll Farb-Touch-
screen perfekt in der Hand und ermog-
licht so ein ermidungsfreies Program-
mieren.

Der Meniibildschirm ist {iber die Aus-
wahl von Icons sehr leicht bedienbar.

80

Eine interaktive Bedienerfithrung beglei-
tet die sehr einfache Programmerstel-
lung, bei der nur Betriebsart, Position
und Geschwindigkeit ausgewahlt werden
miissen. Eine Funktion zur Einstellung
und Uberwachung der Gateway-Einheit
gehort ebenso zur Ausstattung wie eine
Offboard-Tuning Funktion zur automati-
schen Berechnung der optimalen Steu-
erparameter. Ein Servo-Monitoring zur
Uberwachung und Priifung der Betriebs-
bedingungen mit Anzeige von Signalkur-
ven komplettiert die Ausstattung.

Neben der Programmierung aller IAI-
Produkte bietet das neue Teach-Pendant
auch Unterstiitzung bei der Storungssu-
che, eine Ersatzteilliste, ein Begriffsglos-
sar sowie die Moglichkeit, jederzeit Pro-
gramme, Daten und Screenshots auf eine
SD-Karte zu speichern. Die im Standard

Das neue IAl Teach-Pendant TB-02.

vorhandenen  Bediener-Konsolenspra-
chen Englisch, Japanisch und Chinesisch
konnen wahrend des Betriebes beliebig
ausgewahlt werden.

Bl www.iai-gmbh.de
Halle 7, Stand 7211

X-technik AUTOMATION 5/September 2016
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Sichere Antriebslosungen

Auf der diesjéhrigen Motek zeigt Pilz Produkte und Losungen fiir die
komplette Automation, von der Sensorik iiber die Steuerungstechnik bis
zur Antriebstechnik einschlieBlich Bedienung und Visualisierung. Im Mit-
telpunkt des Messeaulftritts stehen sichere Antriebslosungen Safe Moti-
on sowie die sicherere Sensorik PSEN.

Pilz stellt auf der Motek zwei neue Produkte aus dem Bereich
Motion Control Steuerungssysteme vor. Beide sind mit einem
1,3 GHz Intel Atom Prozessor ausgestattet. Das Motion Con-
trol Steuerungssystem PMCprimo MC steht als offenes, exter-
nes Steuerungssystem dem antriebsintegrierten Steuerungs-
system PMCprimo C gegeniiber und verfiigt nun tiber mehr
Leistung. Bei PMCprimo C lasst sich die Motion Control-Karte
einfach in den Servoverstarker PMCprotego D stecken. Zu-
sammen mit der Sicherheitskarte PMCprotego S entsteht eine
sichere, kompakte Antriebslosung.

Offen und effizient fiir mehr Produktivitéit

Die Motion Control Steuerungssysteme lassen sich in einer
Vielzahl weiterer Applikationen einsetzen. Damit sind kom-
plette Applikationen in allen Antriebsumgebungen, die aus
den Steuerungsfunktionen einer SPS und den Motion Control
Funktionen bestehen, realisierbar. Auch lassen sich durch das

Motek-Besu-
cher kdnnen
perfekte
Spielztige
aus Sensorik,
Steuerungs-
und Antriebs-
technik sowie
Visualisierung
an dem Pilz
Tischkicker
ausprobieren.

Plus an Leistung hohere Zykluszahlen erreichen und die Pro-
duktivitat steigern. PMC ist offen ausgelegt, auch eine Schnitt-
stelle fiir Profinet steht zur Verfiigung. Soll die Applikation
sicher sein, kann der Anwender mit der Sicherheitskarte PM-
Cprotego S den Servoverstarker PMCprotego D zusatzlich um
Safe Motion-Funktionen erweitern. Pilz Motion Control bietet
somit komplette, energieeffiziente Losungen fiir die Automa-
tisierung.

B www.pilz.at
Halle 8, Stand 8410

UNIVERSAL ROBOTS

Wahlen Sie das richtige Werkzeug!

Nur mit dem richtigen Werkzeug, exakt auf lhre
Anforderungen zugeschnitten, kommen Sie zu
den besten Ergebnissen! Erfahren Sie mehr unter
www.universal-robots.com/de
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Nur ein Hype oder Voraussetzung fur Industrie 4.07?

Immer mehr Teile der industriellen Automatisierung sollen in die Cloud verlegt werden. Nicht nur die rapide steigenden
Mengen generierter Daten, sondern neben Auswerte-, Uberwachungs- und Kontrollmechanismen auch Steuerungs-,
Regelungs- und sogar Safety-Algorithmen. Wozu eigentlich? Was ldsst sich verniinftig in die Cloud verlegen? Was sollte

man dabei beachten? Und was ist das iiberhaupt, die Cloud?

Autor: Ing. Peter Kemptner / x-technik

Die vierte industrielle Revolution soll dazu fiihren, dass sich
Produktionsanlagen agil und flexibel auf veranderte Produk-
tionserfordernisse einstellen, und das selbsttdtig, also auto-
matisch. Fur viele definiert das den Begriff Automatisierung
neu, denn dieser wurde in der Vergangenheit auch fir die
stets gleichbleibende Ausfithrung immer derselben Tatigkei-
ten nach einer einmal erfolgten Programmierung verwendet.

Automatisierung neu definiert

Nun aber wird der Begriff weiter gefasst. Er bedeutet im Kon-
text von Industrie 4.0, dass Produktionsanlagen weit tuber
die einzelne Maschine hinaus selbsttatig — wenn auch vor-
gefertigte — Entscheidungen treffen. Funktionieren soll diese
Automatisierung weit tiber die einzelne Maschine und deren

X-technik AUTOMATION 5/September 2016
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In den vier Folgen dieser Artikelserie beleuchtet x-technik AUTOMATION in diesem Herbst verschiedene Aspekte der Cloud-
Nutzung fUr die industrielle Automatisierung, erganzt durch Fach- und Anwenderberichte der Automatisierungsanbieter. Diese
zeigen, welche Moglichkeiten es heute schon gibt, um die Méglichkeiten der Cloud nutzbar zu machen. In dieser ersten Folge
widmen wir uns den Motiven und Grundlagen samt Begriffsbestimmung des inflationdren Begriffs Cloud. In den kommenden
Heften beleuchten wir unterschiedliche Cloud-Arten und Cloud-basierte Angebote, untersuchen Maschinenbau-relevante Nut-
zungs- und Gestaltungsmdoglichkeiten und Gefahren und bieten einen visiondren Ausblick auf zukinftige Nutzungsformen und
deren Auswirkungen auf Geschaftsmodelle und Methoden im Maschinenbau.

integrierten Rechnersysteme hinaus, unternehmensweit und
standortiibergreifend mit voller vertikaler Integration aller Da-
ten, vom einzelnen Sensorsignal bis zum Auftragseingang im
ERP-System.

Internet-Technologien erleichtern Entwicklung

In der Vergangenheit scheiterten solche Bestrebungen daran,
dass sie weit iiber die Aufgaben und Fahigkeiten einer Maschi-
nensteuerung hinausgingen und sogar ein Leitsystem iiberfor-
dert hatten. Die Last auf spezialisierte Subsysteme aufzuteilen,
um die enorme Datenfiille zu beherrschen, hatte in jeder ein-
zelnen Anlage einen enormen Aufwand fur die Entwicklung
von Schnittstellen zwischen diesen verursacht.

Da kommt uns wie so oft ein Kind des (kalten) Krieges zu Hil-
fe: das Internet. Es wurde — urspriinglich als Arpanet — vor 50
Jahren geschaffen, um die Auswirkungen befiirchteter Atom-
bombenangriffe auf die damals tblichen GroRrechner zu ent-
scharfen, indem Daten und Verarbeitungskapazitaten auf viele
verbundene Computer aufgeteilt wurden. Fiir den Datentrans-
port iiber das Netzwerk wurden weltweit einheitliche Proto-
kolle und Transportdienste geschaffen, die jedermann einfach
nutzen konnte.

Die Automatisierungsbranche verwendet z. B. Web-basierte
Technologien, um mit Visualisierungs- und Leitsystemen oder
Handgeraten fur die Instandhaltung zu kommunizieren. Im
Gegensatz zu fritheren Fernwartungslosungen per Modem
muss man keine direkte physikalische Verbindung etablieren
und kann sich heute meist auf ein Funktionieren der Daten-
libertragung iiber nicht ndher bestimmte Wege verlassen.

Die Cloud kann mehr

Das hat allerdings noch nicht viel mit der Cloud zu tun, auch
wenn manche Anbieter internetfahiger Anschaltgerate oder
Softwareprodukte es bereits unter diesen Begriff fallen lassen.
Unter Cloud Computing versteht man die Ausfithrung von Pro-
grammen, die nicht auf einem lokalen Rechner installiert sind,
sondern auf einem anderen Rechner, der aus der Ferne auf-
gerufen wird, heute meist iiber das Internet. Interessant sind
Cloud-Services wegen der reichlichen, meist hochverfiigbaren
Kapazitaten im Web, wenn eine schnelle Dateniibertragung
deren Nutzung wirtschaftlicher erscheinen lasst als eine lokal
installierte Losung. Um keine Missverstandnisse aufkommen
zu lassen: Unter diese Programme — in der Cloud Services

www.automation.at

genannt — fallt alles, von der reinen Speicherung bis zur auf-
wendigsten Verarbeitung der Daten. Die Plattform zum Auf-
bewahren und mit Freunden teilen digitaler Fotos ist ebenso
ein Cloud Service wie der Dienst der Fotohandelskette, iiber
die man aus seinen Schnappschiissen ein Fotobuch erstellen
und produzieren lassen kann. Die vom US-amerikanischen Na-
tional Institute of Standards and Technology (NIST) 2009 ver-
offentlichte und weltweit anerkannte Definition unterscheidet
drei Arten von Cloud Services:

® [nfrastructure as a Service (IaaS) stellt Nutzern in der
Cloud virtualisierte Hardware-Ressourcen wie Rechner,
Netze und Speicher zur eigenverantwortlichen Nutzung
bereit.

= Platform as a Service (PaaS) ermoglicht die Nutzung
von Softwareentwicklungs- oder Betriebssystemen. Das
macht unabhangig vom gerade verwendeten Endgerat
und kann im Vergleich zur Installation gekaufter Lizenzen
auf eigener Hardware Kostenvorteile bringen. Einige
Automation-Anbieter haben bereits in der Cloud lauffahige
Soft-SPS angekiindigt, die tiber Internet-Buskoppler mit
I/0-Systemen in CPU-losen Maschinen kommunizieren
konnen.

® Software as a Service (SaaS) sind Anwendungsprogramme,
die auf der Infrastruktur ihrer Anbieter in der
Rechnerwolke laufen. Weil sie bedarfsweise genutzt
werden kann, wird SaaS auch als Software on demand
bezeichnet. Als Beispiel aus dem Maschinenbau konnte ein
Beschleunigungssensor seine Daten zur Vibrationsanalyse
direkt in die Cloud schicken, um nicht mit dieser Aufgabe
die Steuerung zu belasten oder einen zusatzlichen Rechner
an der Maschine erforderlich zu machen.

Cloud # Cloud

Weder Anbieter noch Nutzer von Cloud-Programmen miis-
sen sich viele Gedanken dariiber machen, welche Rechner
und Speichermedien dabei genau im Einsatz sind oder wo
die stehen. Der Schutz vor unbefugter Dateneinsicht ist je-
doch ein ebenso wichtiges wie heikles Thema. Anbieter wie
Anwender haben es beim Wie und Wo ihrer Programme und
Daten nicht gern ganz so nebelig. Deshalb gibt es langst nicht
mehr nur die eine, anonyme Cloud, sondern sehr viele ver-
schiedene. Lesen Sie dazu mehr in der nachsten Ausgabe von
x-technik AUTOMATION. &
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FernUberwachung und -steuerung fur verteilte erneuerbare Energieerzeugung:

Auf dem Weg zum
ausftallfreien Betrieb

Die Fernverwaltung von Stromerzeugungsanlagen bietet ganz besondere Herausforderungen, nicht zuletzt bei der
effizienten Uberwachung des Betriebs. Der slowenische Erzeuger von erneuerbarer Energie Gorenjske elektrarne stellte
sich dieser Aufgabe mithilfe einer neuen, technisch fortgeschrittenen loT-Lésung, bei der die Software zenon von Copa-
Data mit den Cloud-Diensten von Microsoft Azure kombiniert wird.



zenon integriert Live-Videos von wichtigen
Standorten fiir eine einfache Uberwachung
und Auswertung. Hier wird ein verbesserter
Uberblick des Wasserkraftwerkes Soteska
gezeigt sowie vier Detailansichten desselben
Standortes.

<
<

orenjske elektrarne ist ein

Tochterunternehmen von

Elektro Gorenjska, einem der
flihrenden  Energieunternehmen in
Slowenien. Es ist spezialisiert auf die
Energieerzeugung aus erneuerbaren
Quellen, unter anderem Solar- und Was-
serenergie. Die Energieerzeugungsan-
lagen dieses Unternehmens liegen oft
an abgelegenen und unzuganglichen
Standorten. Dadurch entstehen grof3e
Herausforderungen beziiglich deren
Uberwachung und Steuerung.

Gorenjske elektrarne begann im Jahr
2006 mit dem Einsatz der SCADA-Soft-
ware von Copa-Data, als zenon im Rah-

SERIE AUTOMATION AUS DER CLOUD -TEIL 1/4

men eines Modernisierungsprojektes im
Wasserkraftwerk Soteska fiir die lokale
Steuerung und Uberwachung gewahlt
wurde. Das Team von Gorenjske elekt-
rarne war sehr zufrieden mit der verbes-
serten Ubersichtlichkeit und Verfiigbar-
keit, die durch zenon entstand.

,Zenon ist einfach zu implementieren
und extrem stabil im Betrieb”, sagt Ju-
rij Cade?, Projektmanager bei Gorenjske
elektrarne. ,Wir waren sehr iiberzeugt
von zenon und deshalb entschlossen wir
uns, es zu unserer Standardlosung zu
machen.”

Verbesserte Sichtbarkeit fiir
gesteigerten Output

Das nachste Modernisierungsprojekt im
Jahr 2007 betraf das 125-kW-Kleinkraft-
werk in Sorica. Zenon wurde als lokales
SCADA-System fiir die Steuerung des
Betriebs, die Aufzeichnung von wichti-
gen Anlagenparametern, die Visualisie-

rung des gesamten Kleinkraftwerks, die
Benachrichtigung der Techniker im Fal-
le von Alarmen und suboptimalem Be-
trieb sowie fiir die spatere betriebliche
Auswertung und Optimierung imple-
mentiert. Die Modernisierung des Anla-
genleitsystems mit zenon fiihrte zu einer
Senkung der Betriebskosten um 30 %
sowie einer Steigerung der Produktivi-
tat um 15 %, indem Ausfallzeiten und
suboptimaler Betrieb eliminiert wurden.

,Unsere Erfahrungen mit der Losung
von COPA-DATA sind sehr gut", sagt
AleS Azman, Geschéftsfiihrer bei Goren-
jske elektrarne, und prazisiert: , Fiir uns
war es wichtig, die Produktionskosten
zu optimieren und einen Uberblick iiber
alle betrieblichen Parameter zu erhal-
ten. zenon hat uns dabei unterstiitzt und
somit zur Verbesserung der Kraftwerks-
leistung beigetragen, bei gleichzeitiger
Senkung der Betriebskosten.” Das Team
von Gorenjske elektrarne implementier-
te die zenon Uberwachungs- und =

HARTING Ha-VIS eCon Switches

Extrem leistungsstark.

Unglaublich
anpassungsfahig.

Die flexible Losung fiir starke Netzwerkinfrastrukturen.

Mit Ha-VIS eCon Switches bietet HARTING nicht nur eine Losung fiir den flexiblen Aufbau von Ethernet-Infrastruk-
turen, sondern mit Giber 200 Varianten eine fiir unsere Kunden perfekt angepasste Losung. Dank der kompakten
Bauformen und der vielféltigen Port-Konfigurationen lassen sie sich individuell in jede Anwendung integrieren.
Und fiigen sich so perfekt in bestehende Netzwerke und Schaltschréanke ein.

Ha-VIS eCon Switches iiberzeugen auch durch starke Leistungen. Mit Ubertragungsraten von bis zu 1.000 Mbit/s,
der Versorgung von angeschlossenen Endgeréten tiber PoE+ und effizientem Energiemanagement erfiillen sie die
komplexen Anforderungen moderner Ethernet-Netzwerke.

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

www.HARTING.at

People | Power | Partnership

Pushing Performance
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Steuerungslosung intern. ,Der Erfolg
des Teams offenbarte sich in den Aus-
wirkungen dieser Modernisierung”, be-
richtet Ales AZman. , Sofort nach Inbe-
triebnahme Ende 2007 zeigte sich eine
Produktionssteigerung.”

Zentralisierte Steuerung
sorgt fiir Kostenersparnisse

Das Sorica-Projekt war der AnstoR fiir
eine Initiative zur Verbesserung der zen-
tralisierten und dezentralisierten Uber-
wachung aller Kraftwerksbetriebe, die
von 2010 bis 2013 durchgefiihrt wurde.
In den Jahren 2014 und 2015 wurden
dann weitere 23 Photovoltaik-Kraftwer-
ke an das zentrale SCADA-System ange-
schlossen. Zenon wurde flichendeckend
implementiert, um die Live-Anzeige von
Betriebsparametern, Alarmverwaltung
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und Videoaufzeichnungen im Steuer-
zentrum in Kranj zu erméglichen. Uber
den Zenon-Webserver und Webclients
konnen diese Informationen auch an je-
dem dezentralen Ort mit einer Internet-
verbindung anzeigt werden.

Der Zenon Webserver Pro erlaubt es
Bedienern, eine Verbindung mit dem
zentralen zenon SCADA-System her-
zustellen und so die Kraftwerke von je-
dem beliebigen Ort aus zu iiberwachen
und zu steuern. Diese Moglichkeit war
ausschlaggebend fiir die Reduktion der
Betriebskosten. Durch die Einblicke, die
zenon ermoglicht, konnen vom Haupt-
quartier in Kranj aus Ereignisse in den
Kraftwerken diagnostiziert und Stra-
tegien entwickelt werden, noch bevor
Servicetechniker zu den Standorten ge-
schickt werden. Das bringt eine enorme

zenon ist einfach zu implementieren extrem
stabilim Betrieb. Wir waren sehr Uberzeugt von
zenon und deshalb entschlossen wir uns, es zu
unserer Standardibsung zu machen.

Jurij Cadez, Projektmanager bei Gorenjske elektrarne

I

Zeit- und Kostenersparnis. AleS Azman
beschreibt weitere Vorteile: ,,Nach der
zenon Integration konnten wir anhand
unserer Daten massive Verbesserungen
beobachten. Die Wartungsprozesse wur-
den optimiert, die Betriebskosten wur-
den gesenkt und sinken nach wie vor.”

,Das Optimierungsprojekt fithrte zu ei-
ner Reduktion von Ausfallzeiten und
von suboptimalem Betrieb”, bestétigt:
Jurij Cade?. ,,Zenon ermoglicht uns, die
Probleme aus der Ferne zu begutachten
und zu diagnostizieren, noch bevor sie
eine negative Auswirkung auf die Pro-
duktion haben. Hohe Wasserstande und
Flutwasser bergen groRe Risiken, darum
ist es wichtig fiir uns, den Betrieb aus
der Ferne steuern zu konnen. Zenon hat
sich dabei als sehr niitzlich erwiesen.”

Schwierige Kommunikationsaufgaben
brauchen kreative Lésungen

In den letzten Jahren hat Gorenjske elek-
trarne seine Stromerzeugungskapazitat
stetig ausgebaut und betreibt nun 15
Wasserkraftwerke, 23 Photovoltaik-An-
lagen und drei Kombikraftwerke in ganz
Slowenien. Zenon wurde in allen Anla-
gen implementiert, um Prozessdaten
und Kennzahlen aus den SPSen auszu-



links Zenon lauft auf Azure und liefert die
richtigen Informationen in Echtzeit. Die
Mitarbeiter missen lediglich die Remote
App Clients auf ihren internetféahigen PCs,
Tablets oder Smartphones installieren
und haben dann einen gesicherten Zugriff
Uber die Microsoft Azure RemoteApp.

rechts Das integrierte Reporting von
zenon zeigt sowohl Echtzeitdaten als
auch historische Prozessparameter und
ermdglicht somit eine einfache Analyse.

lesen und fiir eine effektive Kraftwerks-
steuerung und -absicherung zu sorgen.
Der nachste Schritt wird die Integration
von kleineren Anlagen und Kombikraft-
werken sein.

Durch die geografischen Einschrankun-
gen, denen das Unternehmen ausge-
setzt ist, musste Gorenjske elektrarne
auf einen Mix aus Kommunikationslo-
sungen setzen, um das Ziel einer zen-
tralen Ubersicht iiber alle Standorte zu
erreichen. Die Errichtung eines eige-
nen Kommunikationsnetzwerkes iiber
eine so ausgedehnte Flache ware zu
kostspielig. Darum musste das Unter-
nehmen auf IP-VPN {iber Mietleitungen

SERIE AUTOMATION AUS DER CLOUD -TEIL 1/4
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setzen sowie an besonders abgelegenen
Orten auf Satellitenverbindungen. Diese
sind sehr unzuverlassig. Zenon spielte
eine Hauptrolle bei der Netzwerkiiber-
wachung und der Sicherheit der Kom-
munikationsausriistung.

Diese Herausforderungen zwangen das
Unternehmen dazu, nach kreativen Lo-
sungen fiir einen zuverldssigen und fle-
xiblen Uberblick iiber seine Anlagen von
beliebigen Standorten aus zu suchen.
Dabei stie Gorenjske elektrarne auf die
Maoglichkeiten, die Zenon in Kombina-
tion mit der Cloud-Plattform Azure von
Microsoft inklusive der Azure IoT Suite
bietet. Microsoft Azure bietet eine hoch-

skalierbare Plattform fiir die einfache
und kostengiinstige Bereitstellung von

Unternehmensanwendungen aus der

Cloud.

Zenon unterstiitzt die volle Integration
mit den Cloud-Diensten von Microsoft
Azure, inklusive der Azure Remote App.
Die Plattform wurde entworfen, damit
Unternehmen von der Skalierbarkeit,
Agilitdit und Wirtschaftlichkeit einer
Cloud profitieren konnen, ohne dafiir
Anwendungen umschreiben zu miissen.
Benutzer konnen Anwendungen auf be-
liebigen Geraten einsetzen, ohne diese
umzuprogrammieren, was den Vorauf-
wand reduziert und eine schnelle =>

30%

VLT® AQUA DRIVE FC 202
Flexibel, modular und anpassungsfahig.

Beste Wahl fUr alle Wasseranwendungen.

Tagliche Lastschwankungen in der Wasserversorgung machen eine
moderne Drehzahlregelung aller Pumpen, Ventilatoren und Gebldsen
wirtschaftlich notwendig. Danfoss Drives bietet Innen das umfang-
reichste Portfolio im Markt. Antriebe von 1,1 kW bis 5,3 MW sorgen
fur optimale Prozesse und minimierte Kosten.

Kostensenkung im
ersten Jahr im Vergleich
zu herkdmmlichen
Antriebssystemen

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

=l

Danfoss Gesellschaft m.b.H. - Danfoss Drives
Telefon: +43 1253 022 322, E-Mail: drives@danfoss.at

VLT IVACON’

ENGINEERING
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Gorenjske elek-

P trarne betreibt
:}) 15 Wasser-
l | kraftwerke, 23
Photovoltaik-
E Anlagen und

drei Kombikraft-
werke in ganz
Slowenien.
Zenon wurde
implementiert,
um Prozess-
daten und
Kennzahlen aus
den SPS aus-
zulesen und fur
eine effektive
Kraftwerks-
steuerung und
-absicherung zu
sorgen. Zenon
ist voll mit den
Cloud-Diensten
von Microsoft
Azure integriert,

zenon KWKW 1 KWEW 15 W an PEW 25 KEW1 KKW I ) .
inklusive der
15 Kialnwirrarirafrowerks 23 Photowolzaik- Krafrwerios B Kb rafnaerioe Azure Remote-
App.

Inbetriebnahme von Cloud-Losungen
sicherstellt.

Die Cloud sorgt fiir schnelle Einblicke

Da Gorenjske elektrarne nun auf Zenon
in Kombination mit der Microsoft Azu-
re RemoteApp fiir den schnellen und
einfachen Zugriff auf die Steuerzent-
rale setzt, konnen Informationen ohne
Verzogerung auf mobilen Clients visu-
alisiert werden. Die Mitarbeiter miissen
lediglich die Remote App Clients auf
ihren internetfahigen PCs, Tablets oder
Smartphones installieren und konnen
dann iber eine gesicherte Verbindung
auf Zenon zugreifen. Mit wenig Vorlauf-
kosten und ohne Bedarf an spezieller
Hardware kann Gorenjske elektrarne je-
dem Teammitglied einen betrieblichen
Uberblick bieten. Dieser besteht aus ei-
nem Echtzeit-Dashboard mit der gesam-
ten Infrastruktur des Unternehmens,
die sich iiber 36 verteilte Kraftwerke
erstreckt.

Techniker und Vorarbeiter konnen die
bendtigten Informationen mit ihren An-
droid-Smartphones abrufen. Zenon lauft

auf Azure und liefert die richtigen Infor-
mationen in Echtzeit. Dadurch kann das
Team schnell reagieren und optimale
Entscheidungen anhand zuverldssiger,
hoch qualitativen Daten treffen. ,Die
Anwendung ist extrem schnell und reak-
tionsfreudig”, erzihlt Jurij Cade. ,Ich
bin sehr zufrieden mit dem Ergebnis un-
seres letzten zenon Projektes, bei dem
Microsoft Azure als Plattform zum Ein-
satz kommt. Es ist von groRem Nutzen
fiir unser Unternehmen.”

Benutzer konnen sich ohne groRen Auf-
wand Alarme, Events, Trends und Re-
ports anzeigen lassen, wann und wie
sie wollen. Azure passt sich automatisch
an, je nach Bedarf. Bei Aktivitatsspit-
zen aufgrund eines Vorfalls oder eines
Alarmzustands gibt es volle Unterstiit-
zung ohne spiirbaren Leistungsabfall.
,Einer der Griinde, warum wir Zenon als
Standardlosung gewahlt haben, ist das
exzellente Technik-Knowhow des Teams
von Copa-Data Teams”, fahrt Jurij Cadez
fort. ,Wir wissen, dass Copa-Data die
vielversprechendsten neuen Technolo-
gien frith zum Einsatz bringt, aber nur
wenn es den Kunden greifbare Vorteile

bringt. Dadurch kénnen wir sicherge-
hen, dass zenon Losungen stets zuver-
lassig, effizient und leicht zu bedienen
sein werden.”

B www.copadata.com

Gorenjske elektrarne ist ein Tochter-
unternehmen von Elektro Gorenjska,
eines der flUhrenden Energieunter-
nehmen in Slowenien. Es ist spezia-
lisiert auf die Energieerzeugung aus
erneuerbaren Quellen, unter anderem
Solar- und Wasserenergie.

B www.gek.si
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Revolution durch Methoden der Industrie 4.0:

N der Cloud

Die laufende Diskussion iiber Industrie 4.0 betrifft alle Bereiche der Automation. Auswirkungen und Méglichkeiten
von Digitalisierung und Vernetzung sind so unterschiedlich wie die einzelnen Applikationen und Hierarchieebenen der
Automation, vom Feldgerét bis zur Vernetzung ganzer Fabriken untereinander. In Sensoren und Aktoren integrierte
Funktionen ermoglichen eine transparente Integration der Feldgerate in das Referenzarchitekturmodell RAMI 4.0.

Schon vor einigen Jahren haben die Industrieverbande ZVEI,
VDMA und BitKom erkannt, dass der Wirtschaftsstandort
Deutschland im Rahmen der Digitalisierung der Produktion
umso erfolgreicher ist, je mehr gemeinsam getragene Stan-
dards fiir eine einheitliche Architektur und Kommunikation
existieren. Nur eine maximale und mit geringem Integrati-
onsaufwand erzielbare Interoperabilitit bringt den Schub,
den die Industrie braucht, um von den Vorteilen der Konzepte
von Industrie 4.0 zu profitieren. Wie die Aufstellung der be-
teiligten Organisationen dokumentiert, handelt es sich um ein
interdisziplindres Thema, das nicht alleine aus Automations-,
Maschinenbau- oder IT-Sicht gelost werden kann. Aus diesen
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Erkenntnissen ist die Plattform Industrie 4.0 entstanden. Dass
zwei deutsche Bundesministerien (BMFT und BMWi) diese
leiten, unterstreicht ihre Bedeutung.

RAMI 4.0 als Basis

Fir Pepperl+Fuchs ist es nur konsequent, Cloud-basierte
Sensorservices in einer gemeinsamen Basis, bestehend aus
dem Referenzarchitekturmodell RAMI 4.0 und der Definition
der Industrie-4.0-Komponenten (I4.0K) zu verankern. Dieses
Gesamtmodell versucht Industrie 4.0 beziiglich aller Doma-
nen zu beschreiben und ist aufgrund der Dreidimensionalitat



Die Referenzarchitektur RAMI 4.0 versucht, Industrie 4.0
vollumfénglich zu beschreiben. Rot markiert der Schnitt
fiir eine vereinfachte 2D-Betrachtung. (Bilder: Cumulus
Bilddatenbank).

recht komplex in der Darstellung. Die nachfolgenden
Ausfithrungen bewegen sich sich auf einer herausge-
nommenen virtuellen Ebene des RAMI 4.0 und verzich-
ten auf die allgemeine Betrachtung von Assets iiber
deren kompletten Lebenszyklus. Stattdessen wird die
Betrachtung auf die Phase Maintance/Usage im PLM
(Product-Lifecycle-Management), also die Zeit der
tatsachlichen Anwendung des Produkts im Produktle-
benszyklus beschrankt. Wird eine Produktionsanlage
im RAMI 4.0 abgebildet, findet sich die verwendete
Produktionsinfrastruktur auf der Achse Hierarchy Le-
vels wieder. Diese deckt alle Assets vom Field Device
bis zur Enterprise-IT ab. Wird hingegen das auf der
Anlage produzierte Produkt betrachtet, befindet sich
dieses nicht in der Maintenance/Usage, sondern in der
Production Phase. Fiir die Darstellung der Gesamtan-
lage ergibt sich damit die in Bild 2 gezeigte virtuelle
Ebene als Schnitt entlang der roten gewinkelten Ebene
in Bild 1. Im betrachteten Beispiel ist das Feldgerat ein
Sensor, der in die Produktionsanlage integriert ist. Fiir
die Beschreibung des beispielhaften Cloud-basierten
Sensor Service ist es zulassig, die Betrachtung auf den
Nutzungsteil des Lebenszyklus zu beschranken. Der
Sensor wird genutzt, um das Produkt zu bauen. Im Be-
trieb generiert der Sensor aktuelle Prozessdaten und
moglicherweise weitere Daten fiir ein Condition Moni-
toring.

Per Schichtenmodell zur 14.0-Komponente

Bild 2 veranschaulicht auf der vertikalen Achse die Be-
deutung der Schichten (Layer) und die Definition der
14.0-Komponente. Die Basis bildet das physikalische As-
set, hier der Sensor. Der Integration Layer umfasst alles
notige, um die Sensordaten fiir die hoheren Schichten
zur Verfilgung zu stellen. Dariiber liegt der Communi-
cation Layer, der die sichere Verbindung zwischen dem
Feldgerdt und der Cloud-basierten Software herstellt.
Im Information Layer wird das digitale Datenabbild des
Assets, also des Sensors, gefiihrt. Dabei lasst RAMI 4.0
ganz bewusst Freiheiten fiir die Implementierung.

Dieser Layer sowie der Functional und der Business
Layer bilden die Verwaltungsschale und kdnnen sowohl
im Asset selbst, in einer IT innerhalb der geschiitzten
Produktionsumgebung oder auch an beliebiger Stelle
in der Cloud realisiert sein. Dem Communication Layer
kommt daher eine groe Bedeutung im Hinblick auf die
Security zu. Verfiigt ein Feldgerat nach dieser Definiti-
on mindestens tber die fiinf unteren Layer, dann erfullt
es den Status einer [4.0-Komponente.
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Zweidimensionaler Schnitt durch RAMI 4.0 zur Verdeutlichung der Bedeutung der Layer und zur Definition der Industrie-4.0-Komponente.

Sensordaten in der Cloud

Bild 3 veranschaulicht die Vorteile einer
RAMI-Sensorintegration. Um Sensor-
daten in der Cloud entsprechend dem
Modell der Automatisierungspyrami-
de zur Verfiigung zu stellen, muss die
Kommunikation des Sensors tber alle
Ebenen der Pyramide gefithrt werden.
Dafur miussen fir jede Stufe entlang der
horizontalen Achse des Diagramms bzw.
zwischen den Ebenen der Automatisie-
rungspyramide individuell angepasste
Schnittstellen entwickelt werden. Durch
die Vielzahl an Schnittstellen entsteht
ein erheblicher, projektspezifischer Auf-
wand. Durch die Integration der Sensor-
kommunikation in das RAMI 4.0 muss
das Feldgerat lediglich einmal tber den
Integration und Communication Layer
an die Cloud angeschlossen werden und
kann dann mit standardisierten 14.0-
Zugriffen von jeder beliebigen anderen
14.0 Komponente angesprochen werden.

Sensor Cloud Service nach RAMI

Die theoretischen Ansatze des RAMI
4.0 sind in der Praxis mit Erfolg ein-

setzbar. Die nachfolgend beschriebene
Architektur entstand in Kooperation zwi-
schen Pepperl+Fuchs und dem Startup
connectavo, das eine Cloudlosung fiir
industrielle Sensordaten anbietet. Ba-
sis flir das System ist der Sensor. Weil
die Vielfalt der Applikationen auch eine
entsprechende Vielfalt an Sensoren be-
dingt, hat Pepperl+Fuchs alleine rund
10.000 verschiedene Positionssensoren
im Angebot. Das Portfolio reicht von
Sensoren fiir wenige Euro bis hin zu
komplexen Sensoren mit Listenpreisen
weit iiber EUR 1.000,-. Sie alle mit ei-
nem IP-Interface auszustatten, um sie
Cloud-fahig zu machen, ist praktisch
unmoglich. Eine IP-fahige Schnittstelle
ist daher noch auf einen kleinen Teil des
Portfolios beschrankt.

Durch die in den letzten Jahren zuneh-
mende Verbreitung des IO-Link Stan-
dards in der Sensortechnik ist I0-Link
zum weltweit flihrenden Standard fiir in-
telligente Sensorkommunikation gewor-
den. Bei I0-Link handelt es sich um eine
kostengiinstige Digitalschnittstelle, die
sich zur Ubertragung von Prozessdaten
sowie fiir die Ubertragung von Parame-

tern und Diagnosedaten eignet. Durch
die Abwartskompatibilitit zu einfachen
analogen und digitalen Schnittstellen ist
eine Migration auf IO-Link problemlos
moglich.

Integration

Fiir hochwertige, bereits serienmaRig
mit einer [P-Schnittstelle ausgestattete
Sensoren ist die Integration in das RAMI
4.0 sehr einfach. Fiir die Integration von
I0-Link Sensoren hingegen wird eine
Umsetzung des I0-Link Standards auf
TCP/IP bendtigt. Zu diesem Zweck ist
die SmartBridge- Technologie entwi-
ckelt worden. Diese basiert auf einem
I0-Link Master, der wahlweise direkt
mit dem Sensor kommuniziert oder im
transparenten Betrieb eine bestehende
I0-Link Verbindung zwischen einem
Mastergerat und dem Sensor mitproto-
kollieren kann. Die aufgenommenen Da-
ten werden dann iiber unterschiedliche
Schnittstellen den hoheren Ebenen ver-
fligbar gemacht. Eine erste Realisierung
ist ein SmartBridge Bluetooth-Interface.
Der besondere Reiz der SmartBridge-
Technologie ist der transparente Be-



trieb. Dabei gelangen die Echtzeitsig-
nale vom Sensor unverandert weiter in
die Steuerung. Gleichzeitig stehen die
I0-Link Daten ahnlich wie bei einem
Y-Abzweig auch {iiber das Bluetooth-
Interface zur Verfiigung. Durch die
Nutzung der SmartBridge-Technologie
wird die Erfassung von Daten auch in
klassisch aufgebauten Anlagen ohne
Funktionsbeeintrachtigung  fiir  die
Grundfunktion ermdglicht. Der paralle-
le Kommunikationskanal ermoglicht es,
die Daten nahtlos in die Cloud zu iiber-
tragen.

Kommunikation

Wie erwahnt, kommt dem Communica-
tion Layer neben der reinen Informati-
onsiibertragung auch eine Sicherheits-
funktion (Security) zu. Die Plattform
Industrie 4.0 praferiert als Kommuni-
kationsschicht OPC UA. Dessen Inte-
gration in relativ preiswerte Sensorik
ist jedoch aufgrund der Komplexitat zu

B SERIE AUTOMATION AUS DER CLOUD -TEIL 1/4

aufwendig. Alternativen zu OPC UA stel-
len Protokolle wie MQTT oder etablierte
Web-Schnittstellen dar. Grundsatzlich
sind hier diverse Realisierungen mog-
lich, die alle im Communication Layer
des RAMI 4.0 angesiedelt sind.

Im konkreten Beispiel eines 10-Link fa-
higen Sensors werden die Daten mithil-
fe der P+F SmartBridge-Technologie an
die zentrale Cloudschnittstelle gesendet,
welche die Daten {iberpriift und sicher-
stellt, dass nur authentifizierte Gerate
Daten iibertragen. Ab diesem Moment
sind die Daten in der connectavo-Cloud
und werden intern an den Information
Layer weitergeleitet.

Per Information
iiber Funktion zum Business

Der Information Layer fungiert als zen-
trale Datenbankeinheit. Sie verwaltet
und speichert die spezifischen Daten
des Feldgerates und aggregiert zusatz-

lich weitere Daten aus anderen Quellen,
z. B. Kontextdaten, oder Daten, die im
RAMI 4.0 auf der horizontal Achse (Life
Cycle & Value Stream) entstehen. Der
Information Layer ist damit der zentrale
Ablagepunkt fiir alle relevanten Daten
und bildet das ,Riickgrat” der Verwal-
tungsschale.

Der Functional Layer als nachst hohe-
re Schicht greift innerhalb der connec-
tavo-Cloud direkt auf die Daten zu, die
innerhalb des Information Layers ge-
speichert sind. Teil des Functional Lay-
ers ist das Webportal. In diesem findet
die Nutzer- und Gerateverwaltung statt
und hier koénnen Regeln zur Datenana-
lyse definiert werden. Durch die Ver-
kniipfung angepasster Prozessregeln
und Algorithmen mit Echtzeitdaten, die
im Information Layer gespeichert sind,
konnen Entscheidungen des Systems
vorbereitet werden. Diese vorbereiteten
Entscheidungen konnen dann wiederum
auf zwei Wegen weiterkommuni-
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Schaffen Sie Potenzial!

Siemens PLM Software: Branchenlosungen fiir “Smart Innovation”.

In unserer Welt smarter, vernetzter Produkte kénnen ganze
Markte durch eine einzige Innovation verschwinden. Wie
wollen Sie da erfolgreicher werden? Vorausdenkende
Unternehmen digitalisieren ihren gesamten Innovations-
prozess, von der Entwicklung liber 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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Vergleich Integration nach dem Modell der Automatisierungspyramide (gelb) und RAMI 4.0 Architektur (griin).

ziert werden, einerseits auf die nachst-
hohere RAMI 4.0 Ebene (Business
Layer), andererseits direkt zu verant-
wortlichen Mitarbeitern in der Fertigung
(Human-Machine-Interface). Beispiels-
weise konnen via Cloudportal Grenzwer-
te fiir Sensoren eingestellt werden, bei
deren Uberschreitung der Operator per
SMS/E-Mail informiert wird und somit
unabhangig von der eingesetzten SPS
schnell reagieren kann.

Im Business Layer laufen die Faden der
verschiedenen Einzelprozesse zusam-
men und werden mit spezifischen Me-
tadaten (z. B. Geschaftsmodelle oder
Gesamtprozesse aus einem ERP-Sys-
tem) vereint. Hierfiir werden spezifische
Events des Functional Layers an den
Business Layer weitergegeben.

Cloudlésung

Die gesamte Verwaltungsschale (In-
formation Layer, Functional Layer und
Business Layer) befindet sich in einer
Cloudumgebung. Das bringt Vorteile,

aber auch Herausforderungen. Cloud-
basierte Datenbanken und Zugriffs-
punkte ermoglichen einen einfachen
und geografisch unabhingigen Zugriff
auf die Daten aller angeschlossenen
Feldgerate. Auch lassen sich Daten aus
unterschiedlichen (teilweise externen)
Quellen leichter aggregieren, hoch-
komplexe Prozessvorgange lassen sich
durch zuschaltbare Rechenleistung ef-
fizienter auswerten. Cloud-basierte Lo-
sungen sind jedoch auch leichter fiir
unbefugte Dritte zugdnglich. Deshalb
haben Sicherheit und Datenschutz auf
dem Gebiet Industrie 4.0 eine besonde-
re Bedeutung.Zum Schutz der gespei-
cherten Daten verwendet connectavo
ausschlieRlich Server, die in deutschen
Datencentern beherbergt sind. Beson-
ders kritisch fiir Uberlegungen zur Se-
curity sind die Kommunikationswege
der Daten. Diese bestehen keinesfalls
nur innerhalb des Communication Lay-
ers, sondern auch zwischen den ver-
schiedenen Schichten der Cloudlésung.
So kommuniziert z. B. der Functional
Layer mit dem Information Layer, um

Daten abzufragen und Nutzern zu iiber-
mitteln. Eine unverschliisselte Kommu-
nikation muss dabei vermieden werden.
Zur Verschliisselung der Dateniibertra-
gung nutzt die connectavo-Cloud eine
TLS/SSL-Verschliisselung, sodass kein
Unbefugter die iibertragenen Daten ein-
sehen kann.

Zusammenfassung und Ausblick

Das Referenzarchitekturmodell RAMI
4.0 eignet sich dazu, Industrie-4.0-fahi-
ge Sensoren und zugehorige Cloudplatt-
formen zu modellieren. Die Schnittstel-
le zwischen den Feldgeraten und der
Cloudplattform stellt dabei der Commu-
nication Layer dar, in den das Feldge-
rat vom Asset Layer aus hineinragt und
sich die Cloudplattform ausgehend vom
Businesslayer hinunter erstreckt. So-
wohl Pepperl+Fuchs als auch connecta-
vo nutzen daher zur Modellierung neu-
er, serviceorientierter Architekturen das
Rererenzarchitekturmodell RAMI 4.0.

www.pepperl-fuchs.at
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Produzieren uber die Cloud

Mit Predix hat General
Electric einen PaaS-Dienst in
der Public Cloud eingefuhrt, was
heil3t, [T-Ressourcen werden
Uber das Internet oder Intranet
bedarfsgerecht — idealerweise
Uber ein Self-Service-Portal —
bereitgestellt und nach dem
tatsachlichen Verbrauch
abgerechnet.

Ing. Harald Taschek
T&G-Geschaftsflhrer
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Im Zuge der sich zusehends mehrenden Komplexitat an Datenstromen und
Integration verschiedener Softwarelosungen auf der Maschinenebene wie

auch im Produktionsprozess, gewinnt das Thema ,,Automation aus der Cloud“
spiirbar an Bedeutung. Betroffen davon sind nicht nur global agierende
Produktionskonzerne — nein, auch kleine bis mittlere industrielle Unternehmen
stehen als Zulieferer mehr und mehr vor der Hiirde einer scheinbar nicht mehr
zu handhabbaren Datenflut. Mithilfe der Automatischen Datenverarbeitungs
GmbH Taschek & Gruber (T&G) wird allerdings Industrieunternehmen der
Zugang zum Automationsangebot aus der Cloud leicht gemacht. x-technik hat
sich dazu mit Ing. Harald Taschek, T&G-Geschaftsfiihrer, eingehend unterhalten.

Das Interview fiihrte Luzia Haunschmidt / x-technik

Herr Taschek, inwiefern beschéftigt
sich Ihr Unternehmen mit Losungsan-
geboten rund um die Cloud im Bereich
der Automation?

Nachdem T&G sich bereits seit tiber 20
Jahren mit den Themen der Automati-
sierung und der Factory-IT beschéftigt,
ist es naheliegend, dass wir uns aktuell
auch mit Cloud-Losungen fiir die Zwe-
cke der Datenhaltung, -abrufung und
-analyse auseinandersetzen. Sei es nun
von der automatisierenden Hardware-
Seite — wie diese fiir Cloud-Anbindun-
gen aufzusetzen ist, um entsprechende
Dateniibertragungen mittels Cloudser-
vices unterstiitzen zu konnen — wie auch
von der IT-Seite her.

Parallel dazu befassen wir uns damit,
fiir welche Geschafts- und Produktions-
bereiche unsere Kunden Cloud-Services
bendtigen — das beginnt bei Fernwar-
tungs- bis hin zu Business Intelligence-
Losungen.

Mit welchen Cloud-Arten geht lhr L6-
sungsangebot konform — mit offenen,
geschlossenen oder privaten Clouds?

Unsere Losungsangebote sind nicht an
die Nutzung einer spezifischen Cloud-Art
gebunden — T&G bietet fiir jede Cloud-
Art Anbindungsvarianten an. In dieser
Hinsicht sind wir vollig offen und gehen
grundsatzlich auf die jeweiligen Ge-
schéftsideen und Prozessmanagement-
Strategien im Workflow unserer Kunden
ein, d. h., diese stehen fiir uns im Mit-
telpunkt und entsprechend individuell
bieten wir dazu unser Automatisierungs-
und Factory-IT-Losungsangebot an.

Wie sieht es mit Leistungen Ihrerseits
im Falle der Betreibung einer anwen-
derspezifischen Customer-Cloud aus?

Will ein Unternehmen seine langfris-
tigen Zielsetzungen beziiglich seines
Leistungs- und Produktangebotes sehr
flexibel ausrichten, so macht es Sinn,
sich schon in einer frihen Unterneh-
mensphase damit zu befassen, die
dazugehorige Organisation bzw. die
dahinterliegende IT- wie auch Cloud-
Strategie entsprechend zu gestalten. Die
Betreibung einer sogenannten Custo-
mer-Cloud, also eine eigene Serverland-
schaft dazu zu unterhalten, ist fiir ein
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Industrielle (Wireless-) Router bieten flexible Fernzugriffe und 7
eliminieren die Notwendigkeit fir kostspielige Besuche vor —|_ E K E
L[]

Ort. Egal ob man GPRS-, 3G-, EDGE-, HSDPA-, HSUPA-
oder LTE-Verbindungen benétigt, T&G hat die passende
Loésung. Die sichere VPN-Kommunikation bietet die Basis der

Cloud-L6sungs-Palette von T&G.

derartig flexibel ausgerichtetes Unternehmen sicher-
lich von Vorteil.

Unser Angebot dahingehend ist gleichlautend ent-
sprechend dynamisch und anpassungsfahig, da wir
ein Softwareportfolio bieten, welches so aufgesetzt ist,
dass es auch in jeder Art von Cloud betrieben werden
kann und lediglich Browser und Zugriff bendtigt. Dazu
gibt es auch Mechanismen, die es beispielsweise er-
moglichen, Softwaredienste als Serviceleistung ver-
rechnen zu konnen.

Ist es somit denkbar, dass Sie Ihre Software-Ange-
bote kiinftig lizenzfrei, dafiir jedoch kostenpflichtig
bei anwendungsspezifischer Nutzung aus der Cloud
anbieten?

Nun, in bestimmten Bereichen bieten wir derartige
Softwarenutzung bereits heute. Z. B. mit der GE-Platt-
form Predix, welche fiir die Sammlung und Analyse von

Prozesswerten sowie der Visualisierung von Anlagen N I I I T I
ausgelegt ist. °

Mit Predix hat General Electric einen PaaS-Dienst in
der Public Cloud eingefiihrt, was heif3t, IT-Ressourcen

werden {iber das Internet oder Intranet bedarfsgerecht MSV 2016
— idealerweise iiber ein Self-Service-Portal — bereitge- Pavillon G
stellt und nach dem tatsachlichen Verbrauch abgerech- Stand 009

net. Die dadurch zu generierenden User-Vorteile =

www.binder-connector.at
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Mit WebMI (Web-
Maschinen-Interface)
kénnen Anlagen-Daten
ganz leicht beobachtet
und kontrolliert
werden. Die von

der OCS-Steuerung
bereitgestellten Daten
sind Uber eine Website
auf Rechner, Tablet
oder Handy darstellbar
und &nderbar.
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sprechen fiir sich: mehr Flexibilitdt, nahezu unbegrenzte Ska-
lierbarkeit und niedrigere Kosten.

Des Weiteren bieten wir die Portal-Losung WebMI (Web-Ma-
schinen-Interface) in der Cloud. Mit dieser konnen Anwender
ihre Anlagen-Daten leicht und komfortabel beobachten und
kontrollieren. Die von der OCS-Steuerung bereitgestellten Da-
ten sind iiber eine Website auf dem Rechner, Tablet oder Han-
dy eines Users darstellbar und auch anderbar! Dieses Portal ist
beispielsweise fiir die Ferniiberwachung einer Produktionsan-
lage ideal geeignet.

Fiir welche weiteren Geschafts- bzw. Produktionsberei-
che erachten Sie die Nutzung eines Cloud-Angebotes als
sinnvoll?

Fiir global agierende und entsprechend aufgestellte Unterneh-
men macht es sicherlich Sinn, ihre ERP-Software-Landschaft
uber eine Cloud zu betreiben — hier gibt es ja dahingehend
schon verschiedene Losungen.

Von der automatisierenden Seite her betrachtet, nutzen Un-
ternehmen héufig erstmals eine Cloud-Losung fiir die Fern-
wartung ihrer Produktionsanlagen, da sie damit eine sichere
(Fern-) Verbindung zu ihren Anlagen erhalten. Im Zuge damit
erfolgt eine Anlagen-Datenubertragung iiber den gleichen si-
cheren Datentunnel, welcher bereits fiir die Fernwartung er-
stellt wurde. Dazu schickt man die Daten in eine Datenbank,
welche in einer beliebig ausgewahlten Cloud geparkt ist.

Die Nutzung dieser Datenbank in der Cloud kann nun ver-
schiedensten Zwecken dienlich sein, wie beispielsweise einer
Visualisierung, einem Reporting, einer Simulation oder der-
gleichen mehr, um z. B. aus einem Maschinen- bzw. Anlage-
verhalten fiir kunftige Produktionsprozesse zu lernen und so

variantenreiche Produkte schneller auf den Markt bringen zu
konnen. Oder um Informationen fiir die Instandhaltung und
auch fiir die vorausschauende Wartung einer Anlage zu be-
kommen.

Die Sicherheit der Daten im Cyber ist auch auf der auto-
matisierenden Ebene mittlerweile eine Herausforderung —
wie begegnen Sie dieser im Zuge lhres Cloud-Angebotes?

Nun, vom Europaparlament wurde ja die Richtlinie zur erhoh-
ten Cyber—Sicherheit verabschiedet und auch die Mitglieds-
staaten sind aufgefordert dem zu folgen. Hier geht es um
Meldepflichten und Sicherheitspriifungen. Beziehungsweise
regeln diese Vorschriften auch, wie eine Cloud selbst zu ge-
stalten ist, damit diese weitgehende Datensicherheit bietet.

Beziiglich der sicherheitsrelevanten Komponenten sind wir
auf der automatisierenden Seite in der gliicklichen Lage, dass
wir nichts Neues erfinden mussen. Wir setzen in der Kommu-
nikation zwischen einem Server und einem Automatisierungs-
gerat auf OpenVPN, da diese Verbindung die entsprechenden
zertifizierten, sicheren Verschliisselungsmechanismen hinter-
legt hat. Die von uns verwendeten Gerate bieten beispielswei-
se flexible Fernzugriffe — egal ob man GPRS-, 3G-, EDGE-, HS-
DPA-, HSUPA- oder LTE-Verbindungen benotigt. Die sichere
VPN-Kommunikation bietet immer die Basis unserer Cloud-
Losungs-Palette.

Auf der ebenfalls automatisierenden Hardware-Seite erfolgt
seit einiger Zeit bei der Entwicklung neuer Gerate — wie z. B.
Steuerungssysteme — die sogenannte Achilles-Zertifizierung,
die bestatigt, dass diese Automatisierungssysteme iber die
notige Funktionalitat verfigen, um die Sicherheit und Stabi-
litat von Industrieanlagen zu gewahrleisten. Aufgrund dieser
Zertifizierung konnen Ingenieure sichere Anwendungen und
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HMI Cloud Enabler

SOFTWARE Solution:
with HMI Cloud Enabler

PLT

IPCamera

JMCloud ist eine
Open VPN und
SSL basierende
Lésung fur EXOR
HMI’s. Damit ist
es auch mdglich,
— nachgeschaltete
Gerate Uber einen
zentralen Server

—— HMI

T

HARDWARE Solution:
with PLCMO7 —— |PCamera

Secure Cloud conneclor zu verwalten.
pe IPC
— [FCamera
Gerate auf Basis eines Echtzeit-Betriebssystems entwi- Herr Taschek, herzlichen Dank fiir das aufschlussreiche
ckeln, welche die nétigen Sicherheitsfunktionen und Gesprach!
Achilles-Konformitat bereits liefern. Das verringert den
Aufwand wahrend des Entwicklungsprozesses. B www.tug.at

Mit welchen Herausforderungen sehen Sie sich
als Cloud-basierter Automationsanbieter bei Ihren
Kunden derzeit beim Einstieg in ein Cloud-Szenario

konfrontiert? XYZ Dosierroboter zum problemlosen Auftragen
von Linien, Punkten, Geometrien. Alle 3 Achsen interpoliert.
Bei der Kreation einer Cloud-basierten Softwarelosung Einfach, schnell, kompakt!

ist es vorab unabdingbar, sich mit den Geschafts- und
Produktionsprozessen eines Unternehmens intensiv -

vertraut zu machen. Die groRte Herausforderung dabei XY Z D O S I e r rO Ote r
ist, dass viele Unternehmen dazu keine klar definierte d

Factory-IT- und Cloud-IT-Strategie formuliert haben, die |
ihrer Unternehmensstrategie folgt — und diese Strate-
gie gilt es als erstes gemeinsam mit dem Kunden aus-
zuarbeiten. Hat man diese Basis erst einmal konzipiert,
so lassen sich darauf in modularer Bauweise samtliche

Softwarelosungen nach und nach auch iiber eine Cloud
— welcher Art auch immer — betreiben.

Summa summarum — welche Vorteile diirfen sich
Anwender Ihres Cloud-Angebotes erwarten?

Die Vorteile Cloud-basierter Losungen sind vielfaltig
— sie reichen von der Erreichung schnelleren Entwick-
lungszeiten im Produktlebenszyklus, sicherem Daten-
fernzugriff fiir Instandhaltungs- und vorausschauenden
Wartungsaufgaben, skalierbaren wie sicheren Speicher-
platzen, kostengiinstigeren, weil nur anwendungsspezi-
fisch zu zahlenden Softwareldosungen, bis hin zu einer
schneller zu erreichenden horizontalen wie vertikalen
Vernetzung einer Fabrik, der Basis einer Smart Factory.

simply dispensing

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

WWW.automation.at
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Die Zukunft hat bereits begonnen:

Industrie 4.0 -
Cyber-Physical Systems

Cyber-Physical System — allein
schon bei diesem Begriff gehen
die Gedanken in Richtung Science
Fiction a la Terminator & Co.
Tatsachlich ist dieses Schlagwort
aus den USA in kiirzester Zeit
zum allgegenwartigen Begriff im
Bereich Zukunftstechnologien und
Industrie 4.0 geworden. Aber was
steckt dahinter? Eine vollig neue
Technologie oder alter Wein in
neuen Schlduchen?
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Verkniipfung von
realen mit virtuellen Objekten

Bei Cyber-Physical Systems (CPS) wer-
den laut Definition der ,Forschungs-
agenda CPS” reale, also physische Ob-
jekte oder Prozesse mit ,virtuellen”,
d. h. informationstechnischen Objekten
bzw. Prozessen verkniipft. Hierbei ste-
hen physische und virtuelle Komponen-
ten in standiger Verbindung. Dies allein
ist noch nichts Neues - in der Automati-
sierungstechnik werden schon seit den
1970er-Jahren informationsverarbeiten-
de Komponenten mit physischen Objek-

ten und Prozessen gekoppelt, beispiels-
weise bei einer Prozessvisualisierung.
Der Unterschied zum CPS besteht aber
in der Art der Verbindung: Hier kommu-
nizieren reale und virtuelle Welt iiber
offene, (teilweise) globale Informations-
netze — sprich: iiber das Internet.

Durch die Verwendung eines offenen
Informationsnetzes ist es nun maoglich,
Systemkomponenten beliebig zu ver-
koppeln. Im Bereich der Kommunikation
hat mit CPS die klassische Automatisie-
rungspyramide mit ihrer streng hier-
archischen Struktur und Trennung der

X-technik AUTOMATION 5/September 2016
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Automatisierungsebenen von der IT-Welt ausgedient.
Bei CPS kann namlich (theoretisch) jeder mit jedem
kommunizieren und die Grenzen zwischen Automati-
sierung und IT losen sich auf. So konnte beispielswei-
se ein Messgerat Probleme wie Material-Anbackungen
direkt an das ERP-System melden, welches dann direkt
eine Arbeitsanweisung fiir den Instandhalter generiert
und ihn dartiber per SMS oder E-Mail informiert.

CPS als Basis der Industrie 4.0

Wenn durch Cyber-physische Systeme verschiedenste
Automatisierungs- und IT-Komponenten iiber offene
Systeme vernetzt werden und diese Komponenten zu-
satzlich mit einer gewissen Eigenintelligenz ausgestat-
tet werden, ergibt sich ein aus der Tierwelt bekanntes
Szenario: Schwarmintelligenz. Wahrend z. B. einzelne
Ameisen nur sehr begrenzte Fahigkeiten haben, erge-
ben sich im selbstorganisierten Zusammenspiel vieler
Ameisen intelligente Verhaltensmuster. Dies ist die
Grundidee der Industrie der Zukunft. Alle an der Pro-
duktion beteiligten Komponenten, vom Produkt selber
bis zur Sensorik und Aktorik, sollen zukiinftig iiber
Miniatur-Webserver verfiigen, die iiber Internet-
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|EC1212G |

Die neue Preis-/
Leistungsklasse fiir
PLC & Motion Control.

Embedded-PC-Serie CX5100:
Kompakt-Steuerungen mit Intel®-Atom™-
Mehrkern-Prozessoren.

www.beckhoff.at/CX51xx

Mit der Embedded-PC-Serie CX5100 etabliert Beckhoff

eine neue kostengtinstige Steuerungskategorie fiir den uni-
versellen Einsatz in der Automatisierung. Die drei |Ufterlosen,
hutschienenmontierbaren CPU-Versionen bieten dem Anwen-
der die hohe Rechen- und Grafikleistung der Intel®-Atom™-
Mehrkern-Generation bei niedrigem Leistungsverbrauch.

Die Grundausstattung enthalt eine 1/0-Schnittstelle fiir
Busklemmen oder EtherCAT-Klemmen, zwei 1.000-MBit/s-
Ethernet-Schnittstellen, eine DVI-I-Schnittstelle, vier USB-2.0-
Ports sowie eine Multioptionsschnittstelle, die mit verschie-
densten Feldbussen bestiickbar ist.

CX5120: CX5130: CX5140:
Intel®-Atom™- Intel®-Atom™- Intel®-Atom™-
CPU, 1,46 GHz,  CPU, 1,75 GHz, CPU, 1,91 GHz,
single-core dual-core quad-core

BECKHOFF
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Die drei Saulen der Cyber-Physical Systems: Internet der Menschen, der Dinge und der Dienste zur Vernetzung von Menschen, Objekten und Systemen.
(Bilder: © vege - Fotolia.com)

protokoll miteinander kommunizieren.
Nicht nur das einzelne Rohprodukt weif§
dann, was es werden will, auch die An-
lagenteile wissen, was sie konnen und
bieten ihre Dienste an. Die Produkte
sprechen sich untereinander ab und
finden so selbstindig durch effektive
Nutzung der angebotenen Dienste ihren
optimalen Arbeitsablauf.

Erste CPS-Losungen
bereits am Markt

Auch wenn CPS nach Science Fiction
klingt — erste CPS-Losungen werden
bereits heute erfolgreich umgesetzt. So
stattet z. B. der Heizungsbauer Viess-
mann seine Gerate mit speziellen Modu-
len aus, die iiber das Handynetz seines
Technikpartner Vodafone miteinander
verkniipft werden konnen. Der Service-
techniker kann so die Heizungen aus
der Ferne warten, regulieren oder neue
Steuerprogramme {iberspielen.

Mitunter sind mit CPS auch vollig neue
Geschaftsmodelle moglich, wie das Bei-
spiel des Kolner Unternehmens Next
Kraftwerke zeigt. Diese haben Notstrom-
Aggregate in Krankenhdusern und Fab-
riken in ganz Deutschland mit speziellen
Fernsteuermodulen ausgestattet und an
den Regelenergiemarkt angeschlossen.
Uber Mobilfunk kénnen nun die verteil-
ten, meist ungenutzten Aggregate wie
virtuelle Kraftwerke gesteuert werden.
Allein fiir die Bereitstellung der Not-
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strom-Aggregate zur Unterstiitzung bei
kurzfristigen Energieengpdssen erhal-
ten die Betreiber eine Bereitschaftsver-
gitung. Werden bei Unterspeisung der
offentlichen Stromnetze die Aggregate
hochgefahren, gibt es zuséatzlich Geld
vom Netzbetreiber fiir den eingespeis-
ten Strom.

Wie lokale Messdaten und Informa-
tionen aus dem Internet sinnvoll zu
pfiffigen Losungen verkniipft werden
konnen, zeigt ein Automatisierungspro-
jekt von Endress+Hauser fiir ein bay-
erisches Milchwerk. Dieses hat einen
eigenen Brauchwasserbrunnen, der
u. a. zum Speisen der Kiihlwasserkreis-
laufe verwendet wird. Die anschlieRen-
de Einleitung des Brauchwassers in den
anliegenden Fluss darf allerdings nur
unter bestimmten Voraussetzungen er-
folgen. Sie ist abhdngig von der Men-
ge und Temperatur des Brauchwassers,
welche wiederum von der Geschwin-
digkeit und dem Pegelstand des Flus-
ses abhdngig sind. Endress+Hauser hat
die Einleitung des Brauchwassers unter
Einhaltung der gesetzlichen Vorschrif-
ten mit einer CPS-Losung automatisiert.
Hierbei werden die Durchflussmenge
und die Temperatur des Brauchwassers
mit entsprechender Messtechnik von
Endress+Hauser im Milchwerk direkt
erfasst. Die weiterhin zur Steuerung noé-
tigen Parameter, namlich die Pegel- und
Abflussdaten des anliegenden Flusses,
werden viertelstindig automatisch von

der Website des Wasserwirtschaftsam-
tes via Internet von einem Steuerungs-
PC eingelesen, der zusitzlich zur Anzei-
ge und Archivierung der Prozessdaten
zustindig ist. Uber OPC-Server gehen
diese Daten und die entsprechend aktu-
ellen vorgeschriebenen Grenzwerte an
eine Kleinsteuerung, welche wiederum
die Regelung der Ventile und Pumpen
fiir die Brauchwasser-Einleitung iiber-
nimmt. Das System erstellt aulerdem
alle zwei Wochen automatisch einen
Bericht iiber die Grenzwert-Einhaltung
im PDF-Format, der dann an das Was-
serwirtschaftsamt gemailt wird.

Durch Cyber-Physical Systems wachst
die Welt der Automatisierung und die
IT-Welt immer mehr zusammen. Da-
durch werden auch in der Produktion
immer starker informationstechnische
Moglichkeiten und Datenanalysen ge-
nutzt, die wir bisher nur von der IT her
kannten. Dies wird automatisch neue
Geschiftsfelder offnen und neue Mog-
lichkeiten zur effizienteren Produktion
erschliefen, an die wir bis heute viel-
leicht noch gar nicht gedacht haben.

Wir wissen zwar nicht genau, was die
Zukunft uns bringen wird, aber wie der
Informatik-Spezialist Alan Curtis Kay
schon sagte: ,Erfinde die Zukunft, das
ist die sicherste Methode, sie vorauszu-
sagen.”

M www.at.endress.com
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Mit TwinCAT loT und PC-based Control schnell und einfach in die Cloud:

Die Wolke ist bereits Realitat”

Zur Entwicklung von
Maschinen mit offener
Kommunikation und grof3er
Flexibilitat steht Beckhoff-Kunden
bereits heute ein Cloud-fahiges
Produktportfolio zur Verfugung,
das laufend weiter ausgebaut
wird.

Ing. Michael Jager

Technischer Leiter und
stellvertretener Geschéaftsflhrer,
Beckhoff Automation GmbH
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Seit Anbeginn setzt Beckhoff auf PC-basierte Steuerungstechnik, um damit
modulare und offene Steuerungs- und Automatisierungslésungen zu schaffen.

Das erleichtert die Nutzung von in der PC-Welt verbreiteten Mechanismen fiir die
Datenverarbeitung und -speicherung sowie -kommunikation. Wie sehr die Systeme
des deutschen Herstellers bereits im Internet der Dinge angekommen sind und wie
es mit ihrer Cloud-Fahigkeit bestellt ist, wollte x-technik AUTOMATION von Michael

Jiger, technischer Leiter von Beckhoff Osterreich, wissen.

Das Interview fiihrte Ing. Peter Kempiner / x-technik

In einem Interview, das in der Sonder-
ausgabe 2013/2014 von x-technik AUTO-
MATION erschien, sagte Armin Pehlivan,
Geschiftsfiihrer von Beckhoff Osterreich:
,Bei ,Industrie 4.0° handelt es sich aus
unserer Sicht um die Frage, welche Auf-
gaben der Fertigungsautomatisierung in
das Internet — die vielzitierte Cloud — aus-
gelagert werden konnen. Obwohl Beck-
hoff auch auf diesem Gebiet einiges anzu-
bieten hat und somit seiner Vorreiterrolle
gerecht wird, muss man seridserweise
sagen, dass wir hier noch sehr am Anfang

stehen.” Beckhoff hat es nicht versaumt,
in den seither vergangenen drei Jahren
auf jeder Hannover Messe, Smart Auto-
mation oder SPS IPC Drives Erweiterun-
gen des Beckhoff-Losungsportfolios in
diese Richtung vorzustellen. Ing. Michael
Jager ist HTL-Ingenieur fur elektrische
Nachrichtentechnik und Elektronik. Seit
2001 bei Beckhoff Osterreich titig, ist
er heute technischer Leiter. Er wei3, wo
Beckhoff-Systeme stehen, wohin sie sich
entwickeln und was ihre Anwender heute
und in Zukunft davon haben.

UA auch aus anderen Quellen.



TwinCAT loT unterstitzt
standardisierte Protokolle flir
die Cloud-Kommunikation und

fur das Versenden von Push-
Nachrichten an Mobilgerate.
(Alle Bilder: Beckhoff)

'0 Signals, Fieldbus

Herr Jiger, Beckhoff setzt seit
seiner Griindung im Jahr 1980
auf PC-basierte Systeme. Was
bedeutet das in Bezug auf die
Vernetzung im Internet der Dinge?

PC-based Control ist mit allen in
der PC-Welt iiblichen Datenverar-
beitungs- und Kommunikationsme-
chanismen kompatibel und bildet
daher die optimale Basistechnolo-
gie fir Industrie-4.0-Konzepte und
die Kommunikation im Internet der
Dinge. Neben den klassischen Steu-
erungsaufgaben ermoglichen aktu-
elle Versionen der Engineering- und
Steuerungssoftware TwinCAT auch
weit daruber hinausgehende An-
wendungen. Das beginnt bei Mus-
tererkennung und Condition- oder
Power-Monitoring und geht bis zur
Zusammenstellung von Maschinen-

Windows Azure™
Amazon Web Services™

-

daten in Form kompletter Datenab-
bilder fir Big Data Analytics.

Wie unterstiitzt TwinCAT Anwender
dabei, Daten zwischen ihrer
Automatisierungssoftware und der
Cloud auszutauschen?

TwinCAT 3 unterstiitzt mit dem Mo-
dul TwinCAT IoT standardisierte Pro-
tokolle fiir die Cloud-Kommunikation
und fiir das Versenden von Push-
Nachrichten an Smart Devices. Die
Engineering- und Steuerungssoft-
ware stellt Anwendern =zahlreiche
Funktionen zum Austausch von Pro-
zessdaten iiber standardisierte Kom-
munikationsprotokolle und fiir den
Zugriff auf spezielle Daten- und Kom-
munikationsdienste von Cloud-Ser-
vice-Providern zur Verfiigung. Damit
konnen Services in Public Cloud =
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Systemen wie z. B. Microsoft Azure oder
Amazon Web Services gehostet werden.

Die IoT-Schnittstelle zu nutzen, bedeutet
jedoch nicht notwendigerweise, sich mit
seinen Daten in die offentliche Cloud zu
begeben. Diese Dienste konnen genauso
gut in lokalen Netzwerken zum Einsatz
kommen. Das konnen unterschiedliche
Steuerungen innerhalb einer Maschine,
Zelle oder Linie sein, aber auch unter-
schiedliche Rechnerkerne innerhalb ei-
nes Rechners. Diese konnen iiber das
EtherCAT Automation Protocol EAT im
Echtzeit-Takt Daten nach dem Prinzip
der Publisher-Subscriber Kommunikati-
on austauschen und so zusammenarbei-
ten.

Die Software ist nur eine Seite
der Medaille. Wie weit unterstiitzt
Beckhoff- Hardware echte Cloud-
basierte Konzepte im Internet der
Dinge?

Bisherige Steuerungsstrukturen waren
hierarchisch, jede Kommunikation nach
aulen erfolgte iiber den Steuerrechner.
Firr diesen war das eine Belastung und
es musste zum Zeitpunkt der Programm-
erstellung festgelegt werden, welche Da-
ten wohin kommuniziert werden sollen.
Das Internet der Dinge gewinnt seinen
Nutzen daraus, dass diese hierarchische
Kommunikationsstruktur ~ aufgegeben
wird und Daten direkt vom Feldgerat
an Speicherorte in der Cloud geliefert
werden, wo sie zur Weiterverarbeitung
durch externe Systeme zur Verfiigung
stehen.

Der IoT-Buskoppler EK9160 iibertragt
Daten aus EtherCAT-1/0Os einfach, sicher
und mit einem Zeitstempel versehen an
alle gangigen Cloud-Systeme. Dazu ist
dabei weder eine Steuerung noch eine
Programmierung erforderlich, eine ein-
fache Konfiguration fiir die verwendeten
I/0-Klemmen, Cloud-Services und Se-
curity-Funktionen iiber den integrierten
Webserver geniigt. Um Unterbrechun-
gen der Internetverbindung konnen
durch Zwischenpuffern der I/O-Daten
auf einer lokalen Micro-SD-Karte iiber-
briicken. Unterstiitzt werden iiber die
IoT-Protokolle AMQP, MQTT und OPC
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UA alle gangigen Cloud-Systeme: Mi-
crosoft Azure, Amazon Web Services,
SAP Hana und auch Private-Cloud-Sys-
teme im unternehmenseigenen Netz-
werk. Mit der Multi-Cloud-Fahigkeit
ermoglicht der EK9160 sogar die Kom-
munikation mit mehreren Clouds.

Das Hochladen von Felddaten in

die Cloud dient unter anderem
weiterreichenden Datenauswertungen
unter dem Begriff Big Data Analytics.
Welchen Teil davon bildet Beckhoff ab
und wie?

Mit TwinCAT Analytics stellt Beckhoff
Softwarebibliotheken fiir Analysefunk-
tionen und die Kommunikation zwi-
schen Steuerungen und Cloud-basierten
Diensten bereit. Damit werden Prozess-
daten zyklussynchron lokal, auf dem
Server oder in der Cloud verspeichert.
Die so aufgezeichneten Daten bilden die
Grundlage fir umfangreiche Analysen,
die an der Maschine, aber auch fernab
davon durchgefiihrt werden konnen.
Damit lasst sich z. B. mittels Condition
Monitoring vorausschauende Wartung
realisieren und damit Maschinenstill-
standszeiten minimieren.

Wie profitieren Ihre Kunden heute
schon von Ihren Produkten fiir das
Internet der Dinge und die Cloud?

Ein wesentlicher Teil des Methoden-
wechsels, um die Anforderungen von
Industrie 4.0 zu erfillen, ist die Entkopp-
lung der Datenkommunikation. Durch
Verwendung der Publisher-/Subscriber-
Kommunikation miissen einander Er-
zeuger und Nutzer von Informationen
nicht ,personlich kennen”. Auch verein-
facht das die Einrichtung der IT-Infra-
struktur und von Sicherheitseinrichtun-
gen wie Firewalls. Zudem nutzt Beckhoff
mit OPC UA ein ebenso offenes wie
zukunftssicheres Kommunikationspro-
tokoll. Obwohl sie gemeinhin nicht mit
Cloud-Technologien assoziiert wird, ist
das web-basierte Visualisierungssystem
TwinCAT HMI ein sehr gutes Beispiel fir
deren bereits verflighare Anwendungen.
Durch die Verwendung von OPC UA
kann es Daten nicht nur direkt aus Twin-
CAT-Systemen iibernehmen, sondern

hcranofl
Agurg

.

auch aus anderen Quellen. Ein weiteres
Beispiel im Bereich Bedienen und Beob-
achten ist die TwinCAT 3 IoT Communi-
cator App, die iiber einen ausgewahlten
Messaging-Dienst in der Cloud mit der
TwinCAT-Steuerung kommuniziert.

Kdnnen Sie auch ein Beispiel fiir
die Verschmelzung von IT- und
Automatisierungssystemen nennen?

Auf der Hannover Messe 2016 machte
Beckhoff gemeinsam mit SAP Industrie
4.0 konkret erlebbar. Dabei kommuni-
zierte die SAP Manufacturing Execu-
tion Suite mit einem XTS (eXtended
Transport System) von Beckhoff, das
die zu bearbeitenden Produkte zu den
einzelnen Bearbeitungsschritten trans-
portierte. Bindeglied zwischen der Ma-
schine und dem SAP-System war dabei
TwinCAT 3 in der Auspragung als SOA-
SPS, die Logikfunktionen und OPC-UA-
Dienste fiir die datenkonsistente, siche-
re und standardisierte Kommunikation
kombiniert. Damit wird das XTS quasi
per ,plug and produce” in die SOA-Ar-
chitektur integriert, sodass maschinen-
bauliche Anderungen oder Erweiterung
keinen Einfluss auf das Engineering der
Gesamtsteuerung haben.

Wohin geht die
Reise von hier aus weiter?

Die Technik und ihre Anwendungen be-
finden sich in einem standigen, hoch
dynamischen Wandel. Was wir damals



links Hardwareseitig bildet der loT-
Buskoppler EK9160 die Basis fiir Cloud-
basierte Konzepte der Steuerungs- und
Datenanalyse mittels EtherCAT-Systemen.

rechts Auf dem SAP-Stand verschmolzen
wahrend der Hannover Messe in

einem Industrie-4.0-Demonstrator
Betriebswirtschaft und Automatisierung
miteinander. Die Auftragskommunikation
wurde in einer serviceorientierten Architektur
(SOA) mit OPC UA realisiert.

in der HTL unter dem Titel Nachrichten-
technik gelernt haben, deckt sich nicht
mehr ganz mit dem, was heute in der
Industrie erwartet wird. Aus demselben
Grund kann heute noch niemand vor-
hersagen, welche Anwendungen die Zu-
kunft bringen wird. Wir wissen jedoch,
dass wir fir neue Ideen und Methoden
offen und gertistet sein miissen.

Mit dem basierend auf dem MQTT-Pro-
tokoll implementierten IoT-Feldbus mit
Publisher-/Subscriber-Kommunikation
sind wir das, denn damit 1dsst sich auch
das Konzept der Cloud-based Control
realisieren. Dabei ist TwinCAT als IoT-
Controller in der als MQTT Message Bro-
ker fungierenden Cloud angesiedelt. Die
erforderlichen Daten liefern IoT-Devices
wie z. B. der EK9160, die bei Bedarf
weltweit verteilt sein konnen. Damit und
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TwinCAT 3

mit der Fahigkeit, fremdprogrammierte
TC COM Objekte modular zu integrie-
ren, sind alle Voraussetzungen gegeben,
um die Prozesse der Steuerungs- und
Datenanalyse einfach und zuverldssig
auf TwinCAT in der Cloud zu verlagern.

Was bedeutet das
fiir Beckhoff-Kunden?

Alle Funktionen einer zukiinftigen Ma-
schine konnen von einem oder meh-
reren eingebauten Automatisierungs-
rechnern gesteuert, tberwacht und
ausgewertet werden. Manche, eventuell

EtherCAT

sogar alle solchen Aufgaben konnen je-
doch auch in irgendeine Form der Cloud
ausgelagert werden. Entscheiden wird
das kiinftig oft weniger der Maschinen-
bauer pauschal fiir seine gesamte Pro-
duktreihe als vielmehr der Endanwender
fiir seinen individuellen Einsatzfall. Zur
Entwicklung von Maschinen mit offener
Kommunikation und grofer Flexibilitat
steht Beckhoff-Kunden bereits heute ein
Cloud-fahiges Produktportfolio zur Ver-
figung, das laufend weiter ausgebaut
wird.

B www.beckhoff.at
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Erfahren Sie mehr auf Seite 76 und
auf der Motek Halle 6, Stand 6106
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Cptimierung der Leistung von Assets, Energie- und Ressourcenverbrauch, Instandhaltung, Services ...
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MindSphere - Siemens Cloud
for Industry
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Nach einer erfolgreichen
Pilotphase brachte Sie-
mens die ,MindSphere
- Siemens Cloud for
Industry® im Méarz 2016
auf den Markt. Die Platt-
form ist zunachst als
beta-Release verfligbar
und wird kontinuierlich
weiterentwickelt. MindS-
phere ist als offenes
Okosystem konzipiert.
Industrieunternehmen
kénnen sie als Basis flr
eigene digitale Servi-
ces einsetzen, etwa im
Bereich vorausschauen-
de Instandhaltung, Ener-
giedatenmanagement
oder Ressourcenopti-

J mierung.

Von Siemens bereits verfugbar:

Offene Industrie-Cloud MindSphere

Nach einer erfolgreichen Pi-
lotphase brachte Siemens die
»MindSphere — Siemens Cloud
for Industry” im Mérz 2016 auf
den Markt. Die Plattform ist
derzeit als beta-Release ver-
fiigbar und wird kontinuierlich
weiterentwickelt. MindSphere
ist als offenes Okosystem
konzipiert — das ermédglicht
Industrieunternehmen sie als
Basis fiir vielseitige eigene
digitale Services einzusetzen,
wie etwa im Bereich voraus-
schauende Instandhaltung,
Energiedatenmanagement
oder Ressourcenoptimierung.
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Produzierende Unternehmen spiiren
den scharfer werdenden Wettbewerb,
seit sich Kunden via Internet bei Nicht-
gefallen problemlos Alternativen suchen
konnen. Die Antworten auf diese Her-
ausforderung heien: Durchlaufzeiten
senken, Flexibilitat erhohen, individuel-
le Massenproduktion ermoglichen und
Energie- sowie Ressourcenverbrauch
optimieren.

Dabei miissen Unternehmen die ge-
samte Wertschopfungskette perfektio-
nieren, vom Design Uber die Produk-
tionsplanung und das Engineering bis
hin zu den Services. Diese nachhaltige
Optimierung unterstiitzt Siemens mit
der Digital Enterprise Software Suite.
Wichtiger Bestandteil der Digital Enter-
prise Software Suite ist die MindSphere-
Siemens Cloud for Industry. Auf dieser
Plattform biindelt Siemens zahlreiche
Services fiir produzierende Unterneh-
men auf dem Weg zur Industrie 4.0.

Die MindSphere —
Siemens Cloud for Industry

In der MindSphere — Siemens Cloud for
Industry sind physikalische Produkte
und Produktionsanlagen mit digitalen
Daten verzahnt. Das ermoglicht inno-
vative Losungen und bringt Produkte
schneller, besser und effizienter auf den
Markt. Darum ist die Siemens Cloud for
Industry ein essenzieller Bestandteil der
Digital Enterprise Software Suite, der
Losung fir die Anforderungen von In-
dustrie 4.0. Die MindSphere — Siemens
Cloud for Industry bietet Industrieun-
ternehmen eine offene Infrastruktur auf
Basis von SAP HANA und ermoglicht
neuartige digitale Dienstleistungen.

Industrieunternehmen konnen sie als
Basis fiir eigene digitale Services ein-
setzen, etwa im Bereich vorausschauen-
de Instandhaltung, Energiedatenmana-
gement oder Ressourcenoptimierung.

X-technik AUTOMATION 5/September 2016
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Optimierung der Anlagen und Maschinen
sowie des Energie- und Ressourcenverbrauchs

m Offener Standard (OPC) fur Konnektivitat zwischen den Produkten von Siemens

und Drittanbietern

® Plug-and-play-Anschluss von Siemens-Produkten (Projektierung im TIA-Portal)
= Optionale Cloud-Infrastruktur — éffentliche Cloud, private Cloud oder

standortinterne Losung

MindSphere — Siemens Cloud for industry mit offener Anwendungsschnittstelle

fur individuelle Kundenanwendungen

® Transparentes Pay-per-use-Preismodell

= Mdglichkeiten fur véllig neue Geschéftsmodelle (z. B. Verkauf von

Maschinenstunden)

Maschinen- und Anlagenbauer im
Speziellen kénnen mit der Plattform
weltweit verteilte Maschinenflotten
fiir Servicezwecke iiberwachen, deren
Stillstandszeiten reduzieren und da-
mit neue Geschadftsmodelle anbieten.
MindSphere ist auch die Grundlage fiir
daten-basierte Services von Siemens,
beispielsweise zur vorausschauenden
Instandhaltung von Werkzeugmaschi-
nen (Machine Tool Analytics) oder von
integrierten Antriebssystemen (Drive
Train Analytics).

Umfassende, leicht handhabbare
Lésung mit Unterstiitzung durch
Experten

Die MindSphere — Siemens Cloud for
Industry ist eine umfassende, kosten-
glinstige Data-Hosting-Plattform. Sie
verbindet Gerdtemanagement, einfache
Konnektivitat, die notige Datenspeiche-
rung und die zugehorige Infrastruktur:
eine in kiirzester Zeit einsetzbare virtu-
alisierte Datenverwaltung. Zu den Servi-
ces von Siemens gehoren die Erfassung,

Ubertragung und sichere Speicherung
von Daten sowie die Bereitstellung des
Rahmens fiir eine Entwicklungsum-
gebung zur schnellen Erstellung von
Anwendungen. Ein erstes Release der
Siemens Cloud for Industry stellte Sie-
mens im Marz 2016 zur Verfiigung. Die
Experten von Siemens bieten Rat und
Hilfe, wann und wo immer sie gebraucht
werden.

Connector Box

Zum herstellerunabhdngigen Anschluss
von Maschinen und Anlagen an Mind-
Sphere bietet Siemens die Connector
Box an. Diese wurde auf Basis der in der
Pilotphase gesammelten Erfahrungen
weiterentwickelt und steht Kunden nun
unter dem Namen , MindConnect Nano”
zur Verfligung. In Zukunft werden wei-
tere Moglichkeiten zur Anbindung an
die MindSphere bereitgestellt (z. B. per
Software Development Kit, Software
Agent, Integration in Simatic).

B www.siemens.com

Sicherheitstechnik fir

weitere Informationen unter:
www.euchner.de/betriebsartenwahl

SUDDRUCKGASSE 4 |

A-2512 TRIBUSWINKEL |

den Maschinenbau

02252 42191 |

www.euchner.at

EKS

Electronic-Key-System

=

» Normen- und rechtskonformes
Verfahren

p Gepriift und bestétigt durch das
IFA-Institut

p Zugriffskontrolle durch Speicherung
individueller Berechtigungen

) Personalisierung der EKS Schliissel

EUCHNER

More than safety.

INFO@EUCHNER.AT

EUCHNER GMBH |

www.automation.at
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KuUhlgerate werden Teil von Industrie 4.0:

Schaltschrankulberwachung

Schaltschrank-Kiihlgerate der Serie Blue e+ von Rittal konnen
Geréteinformationen und -parameter in (ibergeordnete Systeme iibertragen.
Damit er6ffnen sie Mdglichkeiten fiir Asset Management, Condition Monitoring
und Predictive Maintenance. In einem konkreten Umsetzungsbeispiel von
Rittal mit Axoom, dem neuen Plattformanbieter fiir Industrie 4.0 in der
Fertigungswelt, senden die Kiihlgerite iiber ein Kommunikationsmodul Daten
in die Cloud, von wo die Informationen an ein Visualisierungs-Tool beim

Anwender iibertragen werden.

Im Zuge der zunehmenden Vernetzung
in Fabriken werden auch Schaltschrank-
Kihlgerate  intelligenter. ~ Vernetzte
Kihleinheiten liefern wichtige Stand-

10

ortinformationen, senken den Uberwa-
chungsaufwand und machen Fehler friith-
zeitig erkennbar. Gemeinsam mit dem auf
die fertigende Industrie spezialisierten

Schaltschrank-Kuhlgerate der Serie Blue
e+ von Rittal kdnnen Gerateinformationen
und -parameter in Ubergeordnete Systeme
Ubertragen. Damit eréffnen sie neue Mog-
lichkeiten fur Asset Management, Condition
Monitoring und Predictive Maintenance.

Plattform-Anbieter Axoom hat Rittal eine
App fiir die Vernetzung und Ferniiberwa-
chung von Kiihlgeriten entwickelt.

Digitale Vernetzung macht‘s méglich

Durch die Vernetzung von Kithlgeraten er-
schlieRen sich Betreibern und Herstellern
neue Moglichkeiten fiir Condition Monito-
ring und Predictive Maintenance. Ein we-
sentlicher Aspekt bei der Vernetzung ist
die Standortinformation. Gerade bei einer
groen Zahl von Kiihlgeraten ist es wich-
tig, diese genau lokalisieren und organi-
sieren zu konnen (Asset Management).
Dadurch konnen Betreiber mobiles Condi-
tion Monitoring nutzen und jederzeit den
Zustand von Systemkiihlung und Geréten
abfragen. Der Gang an das Geratedisplay
entfallt, Temperaturen, Auslastung und
Systemmeldung lassen sich von jedem
Ort aus abrufen. Auch die Instandhaltung
wird durch die vernetzten Blue e+ Kiihlge-
rate deutlich verbessert. Durch Predictive
Maintenance melden die Gerdte notige
Reparaturen oder Serviceeinsitze pra-
ventiv an. Das spart Zeit bei der Uberwa-
chung und erhoht die Betriebssicherheit
der Fertigung.

Cloud Computing und
Standardprotokolle

Rittal stattet die Blue e+ Kiihlgerdte mit
einem neuartigen Kommunikationsmodul
aus. Uber dieses werden Daten wie Tem-
peratur oder aktueller Geratezustand in
gangigen Protokollen wie OPC UA oder
SNMP in eine Cloud iibertragen. Fiir das
Anwendungsbeispiel zum Fern-Moni-
toring wurde die Schnittstelle erstmals
installiert. Ab 2017 wird sie optional fiir
Kiihlgerate der Blue e+ und TopTherm
Generation und im weiteren Schritt eben-
falls fur Chiller verfiigbar sein. Axoom
bringt Know-how im Zusammenfiihren,
Auswerten und Aufbereiten von Maschi-
nendaten aus der industriellen Produktion
ein. Im konkreten Fall senden die Blue e+




Rittal hat gemeinsam mit dem auf die
fertigende Industrie spezialisierten
Plattform-Anbieter Axoom eine App flr
die Vernetzung und Ferntiberwachung der
Blue e+ Kiihigeréte entwickelt. (Bild: Rittal)

Kihlgerate tber das Axoom Facto-
ry Gate Informationen an Rechner in
einer von Axoom betriebenen Private
oder Public Cloud - je nach Anforde-
rung des Kunden. Dort stehen sie dem
Unternehmen zur zentralen Uberwa-
chung zur Verfiigung.

Monitoring-App in
Drehzahlmesser-Optik

Rittal hat eine Browser-basierte App
fiir PCs und Tablets entwickelt. Auf ei-
ner Oberfliche im Stile von Drehzahl-
messern eines Armaturenbretts behal-
ten Verantwortliche in Unternehmen
den Zustand mehrerer Kithlgerate im
Blick und konnen diese steuern.

Die Losung von Rittal und Axoom
zeigt, wie Kiithlgerate von einem Leit-
stand aus oder von unterwegs iiber
mobile Gerate wie Tablets in Echtzeit
iiberwacht und gesteuert werden kon-
nen. ,Mit unserem Showcase zeigen
wir, wie sich dank Vernetzung das
Monitoring der Schaltschrankkithlung
fir Unternehmen wesentlich effizi-
enter und sicherer gestalten lasst als
bisher”, sagt Steffen Wagner, Abtei-
lungsleiter Produktmanagement Kli-
matisierung bei Rittal. ,Wir bieten die
mit Axoom entwickelte Losung noch
nicht serienmafig an. Sie ist aber be-
reits voll funktionsfahig und lasst sich
bei Kunden nach individuellen Anfor-
derungen umsetzen.”

,Dieses Beispiel zeigt anschaulich,
wie mithilfe von Axoom ganz neue Ge-
schaftsmodelle moglich werden, weil
sich beliebig viele Maschinen oder
Komponenten problemlos iiber einen
zentralen Koordinationspunkt verbin-
den lassen”, ergdnzt Florian Weig-
mann, Geschéftsfiihrer der Axoom
GmbH.

www.rittal.at
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u-linle

Durch effiziente Systemverwaltung, schnelle
Ferndiagnose und beschleunigtes Anlagenservice
versprechen Weidmdiller Systemldsungen eine gesteigerte
Anlagenproduktivitat. (Bilder: Weidmiiller)

Hbéhere Maschinenverfugbarkeit durch schnellere Fernwartung:

iN der Cloud

Produzierende Unternehmen miissen sich immer schneller auf verdanderte Kundenwiinsche einstellen. Fiir die
erforderliche Flexibilitit sorgen ein steigender Automatisierungsgrad sowie eine sukzessive steigende Bedeutung der
Software mit entsprechend héherem Anteil. Resultat sind komplexere Anlagen, die verstanden, beherrscht und gewartet
werden miissen. Mit der webbasierten Fernwartungslosung u-link von Weidmiiller lassen sich Maschinen effizient

und sicher iiberwachen. Dies vereinfacht die Fernwartung und erhéht die Produktivitat durch beschleunigten Service

insbesondere bei bestehenden Anlagen.

Mit der Produktionsflexibilitdt steigen
die Produktivitatsanforderungen an ei-
nen Maschinenpark. Ungeplante Still-
stainde miissen vermieden werden. Im
Storfall greift das Wartungspersonal
bei komplexen Anlagen und Maschinen
auf Spezialisten des Herstellers zuriick.
Heute gibt es hoch effiziente Alternati-
ven zum Besuch vor Ort als kosten- und
zeitintensivste Variante. Mit der Fern-
wartungslosung u-link von Weidmiiller
konnen Anlagenhersteller ihren Kunden
iiber den gesamten Lebenszyklus einer
Maschine maRgeschneiderte Services
bieten. Dazu gehort ein schneller Sup-
port bei der Fehlerbehebung oder bei
Fragen zur Bedienung, Prozessoptimie-
rung und Instandhaltung. Die Weid-
miiller-Systemlosungen bestehen aus

mn2

Netzwerkkomponenten wie Industrial
Security Router und Ethernet Switches,
das Remote I/O-System u-remote mit
integriertem Webserver fiir detaillierte
Systemdiagnosen, zusatzlichen kommu-
nikationsfahigen Automatisierungskom-
ponenten und nicht zuletzt der webba-
sierten Fernwartungs-Losung u-link.

Effiziente Fernwartungslosung

Das u-link Portal verfiigt iiber einen
abgesicherten Remote-Zugang, eine
flexible Systemstruktur, ein effizientes
Management, eine schnelle Ferndiag-
nose sowie ein beschleunigtes Anlagen-
service. Dem sicheren Remote-Zugang
dienen ein Webportal mit integriertem
VPN-Rendezvous-Server in Deutsch-

land, ein Router mit integrierter SPI-
Firewall (stateful inspection), Authentifi-
zierung durch x.509-basierte Zertifikate
(OpenVPN mit SSL-Verschliisselung)
und die manuelle Zugriffsfreigabe an
der Maschine.

Dank seiner speziellen Eigenschaften
bietet u-link die Basis fiir den kosten-
glnstigen und sicheren Aufbau selbst
umfangreicher Fernwartungslosungen.
Mehrere Fertigungsanlagen und User
lassen sich in einer klaren, tibersicht-
lichen Struktur einfach verwalten. Die
Fernwartungslosung u-link kann belie-
big viele Router und User im Portal an-
melden. Damit lasst sich u-link optimal
an die Bediirfnisse eines sich stindig
wandelnden und wachsenden Unter-
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Weidmililler u-link: Mit den Industrial Ethernet
Routern wird die vwolle Systemintegritat der
jeweiligen Fernwartungsldsung sichergestellt.

nehmens anpassen. Dem spezifischen
Systemmanagement dient u-link mit
einer individuellen Rechteverwaltung:
u-link verwaltet User, Gruppen sowie
deren Zugangsrechte nach individuellen
Vorgaben. Dazu zdhlen die Gruppenzu-
ordnung sowie Rechte auf Zugriffe von
Fertigungsanlagen.

Sicher und schnell verbunden

Fir geringen Konfigurationsaufwand
sorgt eine intuitiv bedienbare Oberfla-
che, iiber die sich Router und Clients
unkompliziert und ohne tiefe IT-Kennt-
nisse miteinander verbinden lassen.
Auch mehrere Anlagen sind schnell mit
dem Cloud-Service vernetzbar. Der Zu-
griff auf Maschinen und Anlagen aus
der Ferne erfolgt iiber eine sichere VPN-
Verbindung, unabhangig vom Standort
rund um den Globus. Hoch verfiigbare
Server in Deutschland stellen jederzeit
den abgesicherten Zugriff auf alle Anla-
gen sicher. Zudem garantieren die Weid-
miiller Industrial-Ethernet Router die
uneingeschriankte Systemintegritdt der
Fernwartungslosung. Fiir Zustandsiiber-
wachung und Statusmeldung kommt der
Weidmiller Heartbeat zum Einsatz. Er
meldet die Verfiigbarkeit eines Routers
an die Fernwartungslosung u-link.

Fiir effiziente Fernwartung

Die flexible Fernwartungslésung von
Weidmiiller stellt die Kommunikations-
fahigkeit bis in die Feldgerateebene hi-
nein sicher. Neben dem webbasierten
Remote-Access-Service u-link enthalt
sie den Firewall/NAT-Router IE-SR-

WWW.automation.at
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2GT-LAN-FN. Er ist speziell fir Anwen-
dungen ausgelegt, bei denen Netz-
werksicherheit und Network Address
Translation (NAT) im Vordergrund ste-
hen, optimiert die Netzwerkinfrastruk-
tur und reduziert den Konfigurations-
aufwand. Managed Switches sichern
eine hohe Netzwerkverfiigbarkeit, sind
weltweit einsetzbar und zeichnen sich
durch optimale Integration und echtzeit-
fahige Kommunikation aus. Zusatzliche
Features wie Loop Protection, erweiterte
VLAN Funktionalitat (Hybrid-VLAN) und
SFP-DDM-Transceiver-Diagnose un-
terstiitzen die noch prazisere Diagnose
und Steuerung des Netzwerkverkehrs.
u-remote ist ein echtzeitfahiges und
extrem kleines 1/0-System.Es ist feld-
busunabhingig und somit auch fiir
Ethernet-basierte Feldbusse wie z. B.

Das Signalkonverter-Gateway
ACT20C ist mit einem Ethernet-
Interface ausgestattet. Die Signalkon-
verter Ubermitteln Diagnoseinformati-
onen, Signale und Daten.

Deﬁce H;;:) Feldbuskopp-
ler DeviceNet

und CANopen

—r "

EtherCAT. ™ erganzen das
u-remote Bus-
koppl rtfoli

ModbusTCP oppierpartiono

fur die individu-
elle Systeman-
passung.

i Ethern'et/IP

Profinet einsetzbar. Der integrierte
Webserver sorgt fiir einfache Maschi-
neninbetriebnahme und Service und
ermoglicht Simulationen und Forcen
auch per Fernzugriff. Analoge Sig-
nalwandler ACT20C-Gateway sorgen
dafiir, dass alle Prozessparameter im-
mer im Blick sind. Die im ACT20C-
Gateway gewonnenen Daten werden
per Modbus TCP oder OPC zur Ver-
figung gestellt oder konnen in einer
FDT- Rahmenapplikation direkt ange-
zeigt werden. Einfache Inbetriebnah-
me, schnelle Wartung, eine clevere
Softwarekonfiguration und ein umfas-
sendes Diagnosekonzept des ACT20C-
Gateways erleichtern die Prozess-
optimierung.

www.weidmueller.com
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Bruckenschlag zwischen IP-basierter IT-Welt und Fabrikautomatisierung:

OPC UA TSN -

Praxistest bestanden!

Maschinen- und Anlagenbauer setzen groBe Hoffnungen in OPC UA TSN. Wéhrend diese Hoffnungen bisher auf
theoretischen Uberlegungen und Technologien in der Entwicklung basierten, hat Automatisierungsspezialist B&R
nun gemeinsam mit Partnerunternehmen in der Praxis bewiesen, dass OPC UA TSN alle Anforderungen fiir die
Kommunikation von der Linien- bis zur ERP-Ebene erfiillt.

In den vergangenen Monaten hat B&R intensive praktische
Tests mit dem TSN-Netzwerkspezialisten TTTech durchge-
fihrt. ,,Das Ergebnis war beeindruckend: OPC UA TSN hat
unsere Erwartungen teilweise sogar ibertroffen”, sagt Stefan
Schonegger, Marketing Manager bei BGR.

Zeitkritische Anwendungen auf Linienebene, wie die Syn-
chronisierung von Forderbandern mit unterschiedlichen Ma-
schinen- oder Anlagenteilen, erfordern Zykluszeiten von bis
zu 2 Millisekunden. , Diesen Wert haben wir in Versuchsan-
lagen deutlich unterboten”, sagt Schonegger. Der gemesse-

mn4a

ne Jitter erreicht bis zu 100 Nanosekunden und liegt damit
gleichauf mit den besten verfiigbaren Feldbussen.

Weniger Netzwerklast

Mit dem Buscontroller hat B&§R auch eine wichtige Neuerung
der OPC-UA-Spezifikationen getestet: Mit dem sogenannten
Publish/Subscribe-Mechanismus (Pub/Sub) wird eine wich-
tige Voraussetzung geschaffen, damit OPC UA TSN die ge-
forderte Leistung erreicht. OPC UA arbeitet bisher mit einem
Client/Server-Mechanismus. Ein Client fragt eine Information

X-technik AUTOMATION 5/September 2016
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Das IIC und das TSN Testhed

Das Industrial Internet Consortium (IIC) will die intelligente Vernetzung von
Maschinen, Geraten und Anlagen ermdéglichen. Ein Hauptziel der Griinderfir-
men GE, IBM, Intel und Schneider ist die zligige Umsetzung des Internet der

Dinge (Internet of Things — IoT).

Um zu testen, welche Technologien sich fur das Internet der Dinge eignen,
organisiert das IlC Testbeds, bei denen diese Technologien in hersteller-
Ubergreifenden Versuchsaufbauten getestet werden. B&R ist seit 2016 IIC-
Mitglied und beteiligt sich am TSN-Testbed, bei dem die Kombination von
TSN und OPC UA erstmals im Industrieumfeld getestet wird.

an (Request) und erhalt eine Antwort
von einem Server (Response). Wenn
das Netzwerk viele Teilnehmer hat,
steigt das Kommunikationsaufkom-
men {iberproportional. Das System
wird ausgebremst.

Das Publish/Subscribe-Modell hin-
gegen ermoglicht eine One-to-ma-
ny- sowie eine Many-to-many-Kom-
munikation. Ein Server sendet seine
Daten in das Netzwerk (Publish) und
jeder Client kann diese Daten

\ Zeitkritische Anwendungen auf
Linienebene, wie die Synchronisierung

a: h

3 von Forderbandern mit unterschiedlichen
Maschinen- oder Anlagenteilen, erfordern
Zykluszeiten von bis zu 2 Milisekunden.
Diesen Wert haben wir in Versuchsanlagen
deutlich unterboten.

Stefan Schonegger, Marketing Manager bei B&R
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Beim Publish/Subscribe-Modell sendet ein Server seine Daten in das Netzwerk (Publish) und jeder Client kann diese Daten empfangen (Subscribe).

empfangen (Subscribe). Daher muss
keine ressourcenintensive Dauerver-
bindung zwischen Client und Server
bestehen.

Die Sperzifikation des Publish-/Subscri-
be-Modells fiir OPC UA wird unter akti-

ver Mitarbeit von B&R derzeit von einer
Arbeitsgruppe der OPC Foundation er-
arbeitet. ,Ich gehe davon aus, dass die
Spezifikation Ende dieses Jahres steht
und dann ziigig von vielen Herstellern
in Serienprodukte implementiert wird”,
zeigt sich Schonegger optimistisch.

Beim Client/Server-Mechanismus fragt ein Client eine Information an (Request)
und erhalt eine Antwort von einem Server (Response).

16

OPC UA wird zum Standard

Was fiir eine Dynamik OPC UA entwi-
ckelt hat, zeigt nicht zuletzt die Arbeit
vieler  Standardisierungsorganisatio-
nen, die auf das herstellerunabhangige
Protokoll setzen. So hat die weltweit
flihrende Standardisierungsorganisati-
on in der Kunststoffindustrie, Euromap,
kiirzlich OPC UA als die Basis zweier
Euromap-Schnittstellen definiert. Wei-
tere sind in Arbeit.

Auch die Dachorganisation der Verpa-
ckungsindustrie, OMAC, will OPC UA
in den weltweiten Standard PackML
integrieren und arbeitet bereits an kon-
kreten Umsetzungen. ,Ich bin selbst
iberrascht, wie schnell langjahrige In-
dustriestandards nun auf OPC UA um-
schwenken”, freut sich Schoénegger.
,Die Leistungsfahigkeit, die unsere
Praxistests mit OPC UA TSN bewiesen
haben, zeigt, dass dies der einzig rich-
tige Weg ist.”

Uber Herstellergrenzen hinweg

,Beeindruckend ist auch die Stabilitat,
mit der unsere Testaufbauten bereits jetzt

X-technik AUTOMATION 5/September 2016
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OPC UA selbst echtzeitfahig zu machen, ware technisch durchaus mdglich, jedoch mit hohem Aufwand und vielen Nachteilen
verbunden. Daher haben sich zahlreiche Automatisierungs- und Roboterhersteller zusammengeschlossen, um einen anderen
Weg zu gehen: OPC UA soll auf Time Sensitive Networking (TSN) aufsetzen. TSN bezeichnet eine Reihe von Unterstandards,
die derzeit entwickelt werden und in Zukunft innerhalb der IEEE 802.1 standardisiert werden. Ziel ist es, Ethernet echtzeitfahig zu
machen. Ein groBer Vorteil von TSN ist, dass auch die Automobilbranche auf diesen Standard setzt. Damit werden die nétigen
Halbleiter-Baugruppen sehr schnell und vergleichsweise kostengtinstig verfugbar sein.

Die Ubertragenen Datenmengen in Kraftfahrzeugen sind in den vergangenen Jahren exponentiell gestiegen. Die Bandbreite bis-
heriger Bussysteme reicht langst nicht mehr aus. In einem ersten Schritt hat die Automobilbranche daher den Standard 802.1
AVB (Audio Video Bridging) Ubernommen, der ein synchronisiertes und priorisiertes Streaming von Audio- und Videodateien
ermdoglicht. Damit kdnnen z. B. Daten einer Ruckfahrkamera in einem Auto via Ethernet Ubertragen werden.

Mit dem Ziel, weitere Industrien zu erreichen und das Einsatzspektrum zu erhdhen, hat sich aus der AVB-Arbeitsgruppe die TSN-
Initiative entwickelt. Ziel der Automobilbranche ist es, auch Steuerungsaufgaben und Anwendungen, die die funktionale Sicher-
heit betreffen, Uber Ethernet abzuwickeln. Daflr sind Zykluszeiten im Echtzeitbereich und ein deterministisches Netzwerkverhal-
ten Grundvoraussetzung. Genau diese Anforderungen sind es auch, die die Linienautomatisierung moderner Produktionsanlagen
erfordert. Mit OPC UA TSN wird die Brlicke zwischen der IP-basierten IT-Welt und der Fabrikautomatisierung geschlagen. OPC
UA TSN ist die perfekte Losung flr alle Applikationen in der Fabrikautomatisierung. Die Synchronisierungsgenauigkeit liegt im
Sub-Mikrosekundenbereich und ist damit ausreichend fir Anwendungen wie Liniensynchronisation, Anbindung von SCADA-
Systemen, einfache Steuerungsaufgaben oder auch den Betrieb von Férderbandern und die Anbindung von I/Os. Die Erweite-
rung von OPC UA auf die Ebene der Linienautomatisierung in den kommenden Jahren wird gravierende Auswirkungen auf die
Struktur von Maschinen und Anlagen haben. Die klassischen Feldbusse auf Factory-Ebene werden Uberflissig.

laufen”, betont Schonegger. ,,SchlieRlich
testen wir eine neue Technologie, deren
Spezifikation im Rahmen der IEEE noch
nicht einmal abgeschlossen ist.” In Kiir-
ze sollen die Testaufbauten von B&R im
Rahmen des TSN-Testbeds des IIC mit
den Aufbauten der anderen Testbed-
Teilnehmer zusammengefithrt werden.
Dabei wird tberpriift, wie gut Kompo-
nenten unterschiedlicher Hersteller in
einem Netzwerk mit OPC UA TSN zu-
sammenspielen. Neben B&R beteiligen

sich am Testbed National Instruments,
Cisco, Schneider, Bosch, GE, Intel und
TTTech.

Ressourcenschonend

Ein wichtiger Punkt fiur die Praxistaug-
lichkeit von OPC UA sind die Code-Gro-
Be und der Ressourcenbedarf. ,Wenn
OPC UA nur auf leistungsstarken In-
dustrie-PCs und Steuerungen laufen
wiirde, wéare es fir den Einsatz in Ma-

schinen und Anlagen nicht geeignet”,
erklart Schonegger. B§R hat OPC UA
erfolgreich in einen Buscontroller des
X20-I/0-Systems implementiert und da-
mit gezeigt, dass OPC-UA-Server und
-Clients problemlos auf I/0-Ebene um-
gesetzt werden konnen. , Somit ist be-
wiesen: OPC UA ist fiir jede erdenkliche
Aufgabe auf Linienebene und dartiber
hinaus perfekt skalierbar.”

www.br-automation.com

OLFLEX® CONNECT

KABELKONFEKTION MIT
ERFOLGS-GEN

Viele Méglichkeiten, eine Losung: OLFLEX® CONNECT. Von Standard-Kabelkonfektion,
Uber Servo-Lésungen fiir extrem schnelle Anwendungen bis hin zu hochkomplexen
Energiefiihrungsketten. Mit unserer Entwicklungskompetenz begleiten wir Sie Schritt fiir Schritt.

P GROUP

lappaustria.at/systems
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Sobald das Backblech ausgerichtet ist,
setzt der Roboter die Ultraschall-Klinge
in Bewegung, um den Kuchen geman
der per HMI vorgegeben Parameter zu
portionieren.

\

Auf der Suche nach einer Robotik-
I6sung fiir eine neuentwickelte
Ultraschall-Schneidemaschine fiir
die Backwarenindustrie wandte
sich der britische OEM Newtech
an Mitsubishi Electric. Die Anfor-
derungen an den Roboter: schnell,
effizient, flexibel und sauber. Ent-
standen ist ein innovatives Maschi-
nendesign, das ein hochprazises
Schneiden von Backwaren, wie
Kuchen, ermdglicht. Ausschuss
aufgrund von Beschédigung beim
Schneidevorgang gehort damit der
Vergangenheit an. AuBerdem er-
laubt die Losung eine flexible An-
passung an unterschiedliche Gro-
Ben- und Stiickzahlvorgaben.

Roboterlésung fur Ultraschall-Schneidemaschine:

Ein grofBes Stuck
vom Kucnhen

Newtech mit Unternehmenssitz in Bed-
ford, GroRbritannien, ist ein speziali-
sierter Anbieter von Standardmaschinen
fiir die Lebensmittelindustrie. Die Auto-
matisierungssysteme ermoglichen eine
hohe Kosteneffizienz und lassen sich
problemlos an sich verandernde Markt-
anforderungen anpassen. Die innova-
tive Ultraschall-Schneidetechnologie
von Newtech garantiert bestmodgliche

18

Schnittqualitat insbesondere fiir Produk-
te, die sich mit gewohnlichen Schneide-
verfahren nur schwer verarbeiten lassen,
wie z. B. Kuchen: Oft ist es zeitaufwen-
dig, herkommliche Anlagen an unter-
schiedliche KuchengroBen, -hohen oder
-portionierungen anzupassen. Das Er-
gebnis sind nicht selten ungleichmaRige,
unsaubere Schnitte und ein deutlich zu
hoher Anteil an beschadigter Ware.

Losung: Maschinendesign mit
robotergesteuerter Klingenfithrung

Mit einem neuen Maschinendesign 16st
Newtech diese Problematik und kombi-
niert das Ultraschall-Schneiden mit ei-
ner robotergesteuerten Klingenfithrung.
Zwecks einer moglichst einfachen Inte-
gration dieser ,Out-of-the-Box"-Losung
in eine bestehende Anlage richtete sich

X-technik AUTOMATION 5/September 2016
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Die Robotersteuerung lauft tber die
multifunktionale Mitsubishi Electric Auto-
matisierungsplattform iQ Platform, die eine
reibungslose Kommunikation zwischen der
SPS der Q-Serie und einem integrierten
Roboter-Controller erméglicht.

»
>

Newtech an Mitsubishi Electric. Dazu
wurde ein Mitsubishi Electric 6-Achs-
Roboter vom Typ RF13 mit einer Trag-
last von 13 Kilogramm in eine Edelstahl-
zelle verbaut. Als einer der schnellsten
Roboter seiner Klasse ermdoglicht der
RF13 einen extrem flexiblen und kom-
pakten Arbeitsbereich, da er den Greif-
arm geschickt um 180 Grad hinter den
eigenen Rumpf sowie sehr nah am eige-
nen Sockel einsetzen kann.

Mulitfunktionale Automatisierungs-
plattform sorgt fiir top Roboter-SPS-
Kommunikation

Die Robotersteuerung lauft tber die
multifunktionale Mitsubishi Electric
Automatisierungsplattform iQ Platform,
die eine reibungslose Kommunikation
zwischen der SPS der Q-Serie und ei-
nem integrierten Roboter-Controller
auf demselben Riickwandbus erlaubt.
Eine Netzwerkanbindung an einen ib-
licherweise externen Roboter-Controller
ist nicht mehr notwendig. Die Daten-

iibertragung zwischen der SPS CPU
und dem Roboter-Controller lauft direkt
iiber den Riickwandbus, was fiir hohe-
re Geschwindigkeiten, einen hoheren

Datendurchsatz und reduzierte Roboter-
riistzeiten sorgt. Zur Anbindung ande-
rer Steuerungskomponenten wie etwa
einen Mitsubishi Electric Umrichteran-

trieb und einen speziellen Mitsubishi
Electric WS Safety Controller kommt ein
CC-Link Netzwerk zum Einsatz. So ent-
steht eine voll integrierte Maschi- =
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nensteuerungslosung. Ein Mitsubishi
Electric GOT2000 HMI bietet eine Nut-
zerschnittstelle, iiber die der Anlagen-
betreiber zwischen diversen Kuchenre-
zepten und Einstellungsparametern wie
Produkthohe, PortionsgroRe, Stiickzahl
sowie Schnittformat auswahlen kann.
AuBerdem kann das GOT Bedienpanel
iiber spezielle Templates zur Program-
mierung des Roboters genutzt werden.

Mit dieser ,Out-of-the-Box"-Losung
sind Anlagenbauer unabhangig von
ihrer Unternehmensgroe und ihrem
spezifischen Know-how in der Lage,
schnell und einfach Robotiksysteme,
die ein umfangreiches, sofort lieferba-
res Produktportfolio ermdglichen, in ein
Produktionsumfeld zu integrieren. Der
Roboter wird fiir die unterschiedlichen
Produkte iiber die integrierte Enginee-
ring-Umgebung Mitsubishi Electric iQ
Works programmiert und konfiguriert.
Die Software-Suite tragt zu reduzierten
Entwicklungs- und Inbetriebnahmezei-
ten bei. Uber die gemeinsame Daten-
bank lasst sich eine Dopplung von Tag-
Daten vermeiden.

Flexible Schnittleistung bei Kuchen

Das neueste Modell der roboterge-
stiitzten Maschinen von Newtech sorgt
branchenweit fiir hochste Flexibilitat
bei der Kuchenportionierung. Die Inli-
ne-Roboterzelle bietet eine kompakte
Plattform fur viele verschiedene Pro-
dukte. Thre Ultraschall-Klinge arbeitet in
Hochgeschwindigkeit mit hochster Pra-
zision und sauberem Schnitt selbst bei

120

anspruchsvollsten ~ Kuchenprodukten.
Im reguldren Betrieb fiihrt ein Forder-
band die Ware durch die Roboterzelle.
Sie wird der Maschine auf einem in der
Backwarenindustrie iblichen Alumini-
umblech von etwa 76 mal 46 bzw. 76
mal 41 cm zugefiihrt. Eine Reihe induk-
tiver Sensoren erkennt die BlechgroRe
und stellt die korrekte Positionierung
sicher. Im Anschluss wird das Backblech
durch mehrere Klemmen fixiert und in
exakter Position gehalten. Die genaue
Ausrichtung ist wichtig, um zu vermei-
den, dass die Ultraschall-Klinge den
Blechrand beriihrt.

Sobald das Backblech ausgerichtet ist,
setzt der Roboter die Ultraschall-Klinge
in Bewegung und portioniert den Ku-
chen gemafl der per HMI vorgegeben
Parameter. Schon wahrend des Schnei-
deprozesses kann das nachste Blech auf
das Forderband gesetzt und direkt im
Anschluss in die Zelle beférdert werden.

Kleinere BlechgriBen — kein Problem

Neben Standard-Backblechen kann die
Maschine auch Produkte in kleineren
Folienschalen bearbeiten. Dazu werden
die Schalen in einer Dreierreihe auf ein
entsprechendes Tablett gesetzt, wobei
auch hier die Klemmen zur akkuraten
Positionierung genutzt werden. Der
Roboter wahlt mithilfe einer automati-
schen Kopfwechseleinheit eine kleinere
Klinge, deren Form speziell an die der
Schale angepasst ist. Eine Besonderheit
der Maschine ist die Reinigungsfunkti-
on: Dazu fiihrt der Roboter die Klinge in

einen speziellen Reinigungsbehilter, in
dem sie iiber mehrere Diisen per Was-
serstrahl gesaubert wird. Anschliefend
fuhrt der Roboter die Klinge zum Trock-
nen in ein Geblase.

,Die Zusammenarbeit mit Mitsubishi
Electric im Zuge der Roboterintegration
hat den gesamten Prozess vereinfacht”,
erklart Steve Rawlinson, Geschafts-
fiihrer von Newtech. ,Der leistungs-
starke Roboter zusammen mit dem
Komplettangebot an Automatisierungs-
komponenten, die alle mit demselben
Softwarepaket auskommen, erlaubte
eine sehr unkomplizierte Integration in
die Maschine. Somit sind wir jetzt in der
Lage, die Vorteile von Ultraschall fiir
einen prazisen, sauberen Schneidevor-
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1 Eine Innovation von Newtech ist die Einfih-
rung der Ultraschall-Schneidetechnologie.

2 Die multifunktionale Automatisierungsplattform
iQ Platform von Mitsubishi Electric erméglicht
die reibungslose Kommunikation zwischen der
SPS der Q Serie und einem integrierten Robo-
ter-Controller auf demselben Riickwandbus.

3 Die Lésung von Mitsubishi Electric basiert
auf einem in einer Edelstahlzelle verbauten
6-Achs-Roboter vom Typ RF13 mit einer
Traglast von 13 kg.

4 Zur Anbindung anderer Steuerungskom-
ponenten wie etwa einem Mitsubishi Electric
Umrichterantrieb und einem speziellen Mitsu-
bishi Electric WS Satefy Controller kommt ein
CC-Link Netzwerk zum Einsatz. So entsteht eine
voll integrierte Maschinensteuerungslésung.

NAHRUNGSMITTELINDUSTRIE
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gang ohne jegliche Beschadigung der
Backware zu nutzen.”

Das ebenméRige Design des RF13 Knick-
armroboters war ein weiterer Vorteil in
dieser Anwendung, wie Steve Rawlinson
beschreibt: ,Die saubere Gestaltung des
Roboters mit seinen glatten Oberflachen

und nur wenigen Spalten, in denen sich
beispielsweise Kriimel und andere Pro-
duktreste ansammeln konnten, ist ein
echter Vorteil in der Lebensmittelver-
arbeitung und -herstellung.”,Zu einem
sehr guten Produktangebot kommt bei
Mitsubishi Electric ein hervorragender
technischer Support und eine ausge-

zeichnete Verfiigbarkeit. Der Service
war rundum grofartig und wir werden
mit Sicherheit auch in Zukunft wieder
mit Mitsubishi Electric zusammenarbei-
ten”, fasst Steve Rawlinson zusammen.

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

Die neue
effiziente Frequenz-
umrichterreihe fur den
universellen Einsatz.

Montieren, anschlieBen und starten! Den Frequenzumrichter der neuen Reihe gibt
es in zwei Gehauseausfuhrungen: in Schutzart IP 21 oder in Schutzart IP 55 fur
staubhaltige und feuchte Umgebungen mit demselben Grundflachenmal fur die
Montage. Beide Versionen sind standardmaBig mit lackierten Leiterplatten ausges-
tattet und fUr einen groBen Betriebstemperaturbereich ausgelegt. Der Betrieb ist
sowohl bei Minustemperaturen wie auch flr Temperaturen bis +55° C moglich.

www.abb.at/drives

ABB AG

Tel. +43-1-60109-3756

Fax: +43-1-60109-8312

Mail: paul.dworschak@at.abb.com

Power and productivity
for a better world™
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Kollaborierende Roboter verpacken Lebensmittel:

Bitte hier knicken

Taglich gehen bei Atria Scandinavia Shrimps, Oliven,
Artischockenherzen, sonnengetrocknete Tomaten oder
andere Delikatessen {iber das FlieBband. Das Unternehmen
ist der groBte Hersteller von vegetarischen und diversen
weiteren Gourmetprodukten in Nordeuropa. Neben
unterschiedlichen eigenen Convenience-Markten beliefert
Atria auch andere Einzelhandelsketten mit seinen frischen
Produkten. Da eine Rund-um-die-Uhr-Versorgung hierbei
essenziell ist, hat das Unternehmen seine Verpackungsprozesse durch
den Einsatz kollaborierender Roboter von Universal Robots optimiert.

In einer der vier Atria Fabriken im west-
schwedischen Skene arbeiten heute vie-
le der Arbeiter unmittelbar neben drei
Roboterarmen von Universal Robots.
Diese etikettieren die Lebensmittel,
verpacken sie in Kartons und stapeln
diese schlief8lich auf Paletten. Somit
ermdglichen sie es iiber alle Produk-
tionslinien hinweg, pro Stunde durch-
schnittlich 228 Artikel zur Auslieferung
vorzubereiten. Die Amortisationszeit
der Roboter betrug deshalb gerade ein-
mal ein Jahr.

Auf der Suche nach einer Automatisie-
rungslosung zog Atria zundchst ver-
schiedene Anbieter in Betracht, bevor
die Wahl schlieBlich auf die Roboter-
arme von Universal Robots fiel: ,,Unser
Ziel ist und bleibt es, zuverlassige Ferti-
gungslinien zu betreiben, an denen wir
nachhaltig effizient produzieren konnen.
Als Lebensmittelhersteller ist es fiir
uns zudem besonders wichtig, die Still-
standszeiten zu minimieren, damit wir
unsere frischen Waren zu wettbewerbs-
fahigen Preisen anbieten konnen. Die
UR-Roboter sind eine grofartige Auto-
matisierungslosung fiir uns, da sie ohne
Schutzumhausung arbeiten konnen.
Dass unsere Mitarbeiter direkt neben
den Robotern arbeiten und sie schnell
und einfach fiir das Verpacken unter-
schiedlicher Produkte umriisten konnen,
ist ein erheblicher Vorteil”, erklart John-
ny Jansson, technischer Leiter bei Atria
und Verantwortlicher fiir die Integration
der sogenannten , Cobots”.
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Schluss mit Stillstand:
5,5 Stunden Ausfallzeit eliminiert

Die kollaborierenden Roboter aus Dane-
mark sind heute langst zu ganz selbstver-
standlichen Werkzeugen innerhalb der
Produktion bei Atria geworden. Thre ein-
fache Programmierung und Bedienung
sowie ihre flexiblen Einsatzmdglichkeiten
sparen dem Unternehmen viel Zeit, wenn
es z. B. darum geht, vom Verpacken von
Shrimps zum Verpacken von Oliven um-
zuschalten. Jansson erzahlt: ,,Zuvor hatte
es sechs Stunden gedauert, eine Verpa-
ckungslinie fiir ein anderes Produkt um-
zuriisten. Mit den UR-Robotern geht das
jetzt in gerade einmal 20 Minuten.” Fiir
die Arbeiter bei Atria war es laut Jansson
zudem ein wahres Aha-Erlebnis, zu se-
hen, dass Roboter so einfach zu bedienen
sind.

Der schwedische Lebensmittelhersteller
bezog seine UR-Roboter {iber den regio-
nalen Universal Robots-Vertriebspartner
Edstrem, der auch Einfilhrungen und
Trainings zu Verwendung der Roboter-
arme mit anbot. Doch bevor eine erste
Einweisung iberhaupt starten konnte,
hatte die technische Abteilung von Atria
die erste Installation, bestehend aus zwei
UR5- und einem UR10-Robotern, bereits
aufgebaut und in Betrieb genommen.
,Uns allen waren die Roboter vollkom-
men neu. Umso mehr war ich davon be-
eindruckt, wie einfach es war, in das The-
ma einzusteigen. Die UR-Roboter heben
sich deutlich von anderen Robotermar-

ken ab, da sie sehr logisch und intuitiv zu
bedienen sind”, fasst Jansson zusammen.

Mit Kreativitat und Tatkraft zu immer
effizienteren Anwendungslosungen

Johnny Jansson ist eigentlich gelern-
ter Elektriker. Heute hat er gemeinsam
mit seinen Kollegen jedoch bereits ers-
te eigene Roboterapplikationen fir die
firmeneigenen, automatischen Verpa-
ckungsprozesse in der Atria-Werkstatt
entwickelt und umgesetzt. Kleine Her-
ausforderungen bei der Implementie-
rung wurden dort im laufenden Prozess
angegangen und geldst. ,Dass wir die in
unserer Produktion notwendigen Losun-
gen selbst anfertigen konnen, erleichtert
den Einsatz der Roboter fiir uns noch
zusatzlich. Wir sehen die Anwendungen
live im Betrieb und konnen schnell und
einfach zwischen der Fertigung und un-
serer Werkstatt hin und her wechseln,
um unsere Applikationen immer weiter
zu verbessern. Auf diese Weise haben
wir z. B. ein kleines Rad entwickelt, mit
dem die Roboter die Kanten der Kartons
umknicken, in denen sie unsere Lebens-
mittel verpacken. Diese einfache wie ge-
niale Losung ware sicher keinem von uns
so eingefallen, hitten wir versucht, sie
von Grund auf am Computer zu entwer-
fen”, sagt Jansson. Dank Applikationen
wie dieser hat Atria auch seinen Materi-
aleinsatz in der Verpackung optimieren
konnen. Seit die ersten drei Roboter im-
plementiert worden sind, haben sich die
Kartonabfille um 25 % reduziert.
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Kollaborierende
Roboter auf dem Siegeszug

Aufgrund des erfolgreichen Einsatzes
der kollaborierenden Robotertechnik
hat sich das Management von Atria dazu
entschieden, traditionellen Automati-
sierungslosungen kiinftig den Riicken
zu kehren. Denn die althergebrachten,
abgeschirmten Industrieroboter sind

B NAHRUNGSMITTELINDUSTRIE

Pick, place, package — bei Atria Scandinavia

im westschwedischen Skene arbeiten drei
UR-Roboterarme Hand in Hand mit ihren
menschlichen Kollegen. Dort etikettieren sie

die Gourmetprodukte des nordeuropaischen
Lebensmittelherstellers, verpacken sie in Kartons
und stapeln diese schlieBlich auf Paletten.

nicht nur teuer, sondern auch sperrig
und hatten bislang mehr als die Halfte
der Verpackungshalle eingenommen.
An ihrer statt mochte Atria so schnell als
moglich all seine Verpackungslinien mit
flexiblen UR-Robotern ausstatten, die
direkt neben den Mitarbeitern arbeiten
konnen. Und wahrend die Installation
der ersten Roboter von Universal Ro-
bots zwei Monate gedauert hat, sollen

die nachfolgenden weitaus schneller in
die Produktion integriert werden. Jans-
son: ,,Nun da wir die UR-Roboter bereits
kennen, wissen wir, wie wir sie einfach
bei uns zum Einsatz bringen konnen. Es
sollte daher nicht mehr als zwei Wochen
dauern, bis wir die nachsten in Betrieb
genommen haben.”

B www.universal-robots.com

THK bietet einzigartige Technoloc
fuir leichtgéngige und prazise B
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Kugelgewindetriebe Linearachsen

Keilwellen

THK GmbH
Niederlassung Osterreich info.Inz@thk.eu @ +43-7229-51400
Vertrieb & Support in Europa

Dusseldorf « Stuttgart * Birmingham  Mailand « Paris *« Stockholm * Barcelona
Istanbul « Eindhoven ¢ Prag * Moskau

info.ehg@thk.eu www.thk.com

The Mark of Linear Motion
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Mit nur 320 x 320 x 100 mm leistet der
kleinste Linearmotor-Kreuztisch von Hi-
win GroRes. Fiir 50 Mio. Fahrzyklen ist das
Positioniersystem ausgelegt — also sehr
langlebig und das bei minimalem War-
tungsaufwand. Angetrieben durch hoch-
dynamische, spielfreie Linearmotoren der
Baureihe LMSA erreicht die kompakte
Einheit mit der Typenbezeichnung LMX-
2LSA11 eine Wiederholgenauigkeit von
0,003 mm. Speziell fiir Laserapplikationen

schiitzen thermostabile Faltenbalge Fiih-
rungs- und Wegmess-System vor Hitze
und Staub. AuRenliegende Anschlagkanten
und das Plug&Play-Konzept erleichtern die
Integration des LMX2LSA11. Die grofReren
Geschwister bieten je einen Hub von 150
x 150 mm, 200 x 200 mm, bzw. 300 x 250
mm. Die Ansteuerung der Linearmotoren
erfolgt durch Hiwin Antriebsverstarker.

www.hiwin.de

mor =

MathWorks erweitert Simscape um
Simscape Fluids mit Komponenten-Bib-
liotheken fiir das Modellieren und Simu-
lieren thermischer Fliissigkeitssysteme.
Die neuen Bibliotheken und Beispiele
umfassen Warmetauscher, Rohre, Venti-
le und weitere Komponenten fiir die Ent-
wicklung von Fluidtechnik-, Heiz- und
Kiihl- sowie Flissigkeitstransportsyste-
me fiir Anwendungen wie Baggeraktu-
atoren, Motorkiihlsysteme und Wasser-

versorgungsnetzwerke. Die Integration
in Simulink, Stateflow und MATLAB-
Funktionen ermoglicht die Simulation
von Gesamtsystemen in einer einzigen
Umgebung mit einfacheren Workflows
und hilft, Fehler zu vermeiden. Sims-
cape Fluids-Modelle konnen auch in
C-Code umgewandelt und direkt in die
Anlagensoftware integriert werden.

www.mathworks.de

RS Components hat seine USB-C-Losun-
gen um das neue Molex USB-C-Anschluss-
sortiment und konfektionierte Kabel erwei-
tert. Das Sortiment ist fiir Anwendungen
in der Elektronik, verbraucherspezifische
Anwendungen, Automatisierungs- und
Steuerungssysteme, dem Automotivesek-
tor wie auch der Telekommunikation und
Datenkommunikation. Die Multifunkti-
onskomponenten der USB-C-Anschlisse
verbinden Peripheriegerate wie Kameras,

Drucker, Tastaturen oder M&use mit PCs,
Tablets oder Mobiltelefonen. Als Strom-
oder Video-Anschlusse sind sie kompatibel
mit den neuesten 4K Ultra High-Definition-
TV-Systemen. Molex USB-C-Produkte um-
fassen: USB 2.0 und 3.1 Kabelkonfektionen
(USB-C auf USB-A), USB 3.1 Kabelkonfek-
tionen (USB-C auf USB-C), rechtwinklige
USB-C-Anschluss-Stecker und Buchsen.

www.rs-components.at
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Mit iDQ bringt TDK-Lambda kompakte
EMV-Filtermodule fiir die Platinenmon-
tage fiir 48 VDC / 10 A heraus. Dank
groRer eingebauter Kapazititen sind
sie ideal fiir den Einsatz mit DC-DC-
Wandlern, da sie den Bedarf externer
Bauteile minimieren und so Platz auf
der Platine sparen. Die iDQ-Filter sind
fiir bis zu 75 VDC ausgelegt und bie-
ten eine Gegentaktdampfung von 63 dB
bei 300 kHz (gemessen bei 50 Q Im-

pedanz in Quelle und Last). Die Filter
sind 50 mm lang, 15 mm breit und 10,8
mm hoch und konnen ohne Zwangsbe-
liftung bei -40° C bis +85° C betrie-
ben werden. Uber einen extra Pin ldsst
sich die Kapazitat vergrofern und die
Gleichtakt-Performance steigern. Die
iDQ-Filter haben eine Isolationsspan-
nung gegen Masse von 1.500 V.

www.emea.tdk-lambda.com



Vester Elektronik prasentiert seine neuen
hochauflésenden Gabellichtschranken der
PSA-Serie mit integrierten Reinigungs-
diisen fir messtechnische Anwendungen
in Stanzwerkzeugen, bei denen kleinste
MaRunterschiede erfasst und ausgewer-
tet werden miissen (z. B. zur Kipp- und
Doppelblechkontrolle, zur Hohenmessung
von Biegungen und Pragungen, zur Werk-
zeugeintauchtiefen- und Vorschubmes-
sung). Die Lichtschranken erlauben das

PRODUKTNEUHEITEN

Zusammenspiel mit dem analogen VCA
400 Controller, einem leistungsfahigen und
kostengtinstigen System zur analogen Sig-
nalauswertung. Auch andere Prozessiiber-
wachungs- und Steuerungssysteme mit
analogen Spannungseingangen konnen
mit der PSA-Serie gekoppelt werden. Das
ermoglicht zahlreiche Messaufgaben in der
Automatisierung und Prozesstechnik.

www.vester.de

Die digitalen Dosiergerate der DC1200
Serie von Vieweg sind die Weiterent-
wicklung der DC1000 und DC1100 Serie.
Beim DC1200 wird das analoge Mano-
meter durch eine digitale Druckanzeige
ersetzt und erhoht dadurch Prazision und
Wiederholgenauigkeit. Auch der Wert fiir
die einstellbare Vakuumriickhaltung wird
digital dargestellt. Die neue Grafikoberfla-
che lasst Dosierzeit und Operationsmodus
iibersichtlich ablesen. Die Darstellung der

Li-lonen Notstromversorgung
fur Bahnhof in Fukushima

Die GS YUASA Corporation hat eine zweiteilige
Li-lonen Batterieanlage inkl. USV-System an
die JR Fukushima Railway Station in Japan ge-
liefert. Diese liefert ca. 500 kWh und versorgt
bei Ausfall des Hauptnetzes den Bahnhof zwolf
Stunden lang mit Strom.

Das Energiespeichersystem von GS YU-
ASA Dbesteht aus Batteriemodulen der
Baureihe LIM50E-12G, die mit jeweils
12 Zellen a 47,5Ah bei 3,7V Nennspan-
nung pro Zelle bestickt sind. Das leis-
tungsfahige Batteriemanagementsystem
— speziell fiir Smart Grid-Speicherlosun-
gen konstruiert — tiberwacht fortlaufend
Spannung, Temperatur und Strom der
einzelnen Zellen. Dank eines Strom-
versorgungssystems (vom Partnerun-
ternehmen Mitsubishi Electric Corpo-
ration) konnen 23 % des vom Bahnhof
benotigten Stromverbrauchs nun selbst
produziert werden. Mit der Installation
dieser Anlage wird nicht nur die Strom-

versorgung bei ,normalen” Stromaus-
fallen, sondern auch bei einem durch
eine Naturkatastrophe herbeigefiihrten
Netzzusammenbruch sichergestellt.

Fir die unterbrechungsfreie Strom-
versorgung bietet YUASA zudem ein
umfangreiches Sortiment an VRLA-Bat-
terien. Insbesondere die Batterietypen
der NP-Serie mit VDS-Zertifizierung
kommen u. a. in sicherheitstechnischen
Anwendungen wie Zutrittskontrollen,
Einbruch- und Brandmeldeanlagen zum
Einsatz, denn diese miissen bei einem
Netzausfall uneingeschrankt einsatz-
fahig bleiben. Die 3- bis 5-Jahresbatte-
rien nach Eurobat zeichnen sich durch
ihr robustes Zyklenverhalten sowie die
problemlose Handhabung von kurzen
und sehr hohen Entladestromen und
iber einen weiten Temperaturbereich,
der groRRe Flexibilitdit am Einsatzort er-
moglicht, aus. Dank ventilgesteuerter

relevanten Druckeinstellungen erfolgt als
Balkendiagramm und als Zahlwert. Wie
die kleineren Serien bietet die DC1200
Serie Teach-In-Funktion und eine I/O-
Schnittstelle zur Kommunikation per SPS.
Mit dem lock-fahigen Prazisionsdruckreg-
ler werden die Gerate DC1220, DC1240
und DC1260 mit einem Dosierdruck von 0
bis 2, 4 oder 6 Bar betrieben.

www.dosieren.de

by rgaiated
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Konstruktion ist eine nahezu 100 %ige
Sauerstoffrekombination bei jedem La-
devorgang moglich.

YUASA stellt auf der electronica 2016
in Halle A2, Stand 675 aus.

Offizieller Distributor fiir YUASA-Batte-
rien ist in Osterreich die Firma Akkutron.

B www.yuasaeurope.com
M www.akkutron.at
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Superior Clamping and Gripping

SCHUNK Greifer.
Bewihrt seit 1983

Das mit liber 4.000 Standardkomponenten
umfassendste Programm an robusten und
langlebigen Kleinteile- und Universalgreifern
setzt weltweit MaRstdbe in allen Branchen.

Die neuen SCHUNK Greifer

PGN-plus und PGN-plus-Elektrisch

Jetzt NEU mit Dauerschmierung in
der Vielzahnfiihrung! Lebenslang
wartungsfrei.* Garantiert!

*Unter normalen, sauberen Einsatzbedingungen.
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v

T

seit 2012 SCHUNK-Markenbotschafter fiir SCHUNK Mipiatur— Sch!iel‘&zeit. ?CHl{NK ) SCHUNK 2—Fipger—
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