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Biirstenlose DC-Servomotoren FAULHABER BP4

Im Kampf um hohe Leistung bei geringstem Gewicht beweist die
Baureihe BP4 von FAULHABER Champion-Qualitat. Neben einem
Uberragenden Verhaltnis von Drehmoment zu Grosse bieten die
Antriebe integrierte Sensorik sowie einen breiten Drehzahlbereich
und bringen dabei weniger als die Halfte an Gewicht auf die Waage
als herkdmmliche Motoren mit vergleichbarem Leistungsvermégen.
Auch als komplettes Motion Control System mit integrierter
Steuerungselektronik fur komplexe Positionieraufgaben im direkten
Automatisierungsumfeld verfugbar.

Mehr Informationen unter www.faulhaber.com
FAULHABER Austria GmbH - info@faulhaber-austria.at
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Auf Tuchfuhlung ...
Big Boys for Big Toys

Langbeinig, grazil und mit einem
Augenaufschlag, welcher alles und
nichts erahnen lieR, saR sie an der
Bar und genoss ihren Manhattan —
das waren der Zeichen genug ...
,Open Source!”, schoss es reihum
durch die Kopfe aller Big Boys — und
die Barhocker kamen in Bewegung ...
klar, auf Tuchfiihlung wollten sie mit
der atemlosen Schonheit gehen ...,
wer allerdings das Rennen machte,
ist eine andere Geschichte ...

To get in Touch mit Heavy Metal-
Boys ist hingegen das Hauptthema
dieser vorliegenden Ausgabe — auch
ziemlich sexy, wie ich zumindest

Luzia Haunschmidt finde ... Denn gleich, ob es sich
um sich selbst steuernde oder

Chefredakteurin AUTOMATION fremdgesteuerte, sensible oder hart

luzia.haunschmidt@x-technik.com im Nehmen, kleine handliche oder

groRe tragfahige Roboter handelt -

per diesen beispielsweise in einer

Produktionsstralle auf Tuchfiihlung
mit der menschlichen Spezies gehen zu konnen, beschéftigt deren Erzeuger
wie Nutzer in den letzten Jahren gleichermaRen.

Kollaborative oder kooperative Eigenschaften werden somit dem
Arbeitsautomaten mehr und mehr abverlangt — und das ist kein Wunder!
Sieht man sich das aktuelle Szenario einer industriellen Fertigung an, weil3
man, dass Personal und Raum hochst dotierte Kostenstellen sind, die es zu
reduzieren gilt. Ein vielversprechender Losungsweg dieser Aufgaben findet
sich per se mittels eines Mensch-Maschine-Tangos, also einer ,,Hand in
Hand” oder ,side by side” erfolgenden Zusammenarbeit beider Genres. Was
dafiir alles an technischen Raffinessen direkt am Roboter wie auch in seinem
unmittelbaren Umfeld geboten wird, fahndete das x-technik-Team in vielen
Gesprachen mit Roboter-Herstellern, deren Systemintegratoren und auch bei
bereits erfolgten Applikationen.

Wer also von Thnen, verehrte Leserschaft, beabsichtigt, sich Metal-Boys

for Big Toys - restriktive fiir seine Produktionsstrale — anzuschaffen, dem
empfehle ich wieder einmal mehr, mit unserem Magazin im Print-, App- oder
Web-Format vorab auf Tuchfiihlung zu gehen, damit Sie auch im Vorfeld Ihrer
Neuanschaffungen am aktuellsten Stand mit der Robotergilde in Touch gehen
koénnen.
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Sie setzen auf Technologie.
Sie suchen intuitive Losungen.
Wir machen Pneumatik digital.

—> WE ARE THE ENGINEERS
OF PRODUCTIVITY.

Motion Terminal VTEM
Die Revolution in der Pneumatik

Das Motion Terminal VTEM von Festo treibt
die Welt der Automatisierung radikal in
neue Dimensionen: VTEM ist das weltweit
erste Ventil, das von Apps gesteuert wird
und die Vorziige von Elektrik und Pneumatik
vereint.

www.festo.at/motion-terminal
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Igus gewinnt:

/Zwei Red Dot Awards

Gleich zwei Mal kann Igus in diesem Jahr den Red Dot Award fiir innovati-
ves Produktdesign in Empfang nehmen. Das igus CRM, ein Drehmodul fiir
Anwendungen auf engstem Raum und die e-kette TH3 wurden mit dem
Preis fiir Designqualitét und Innovation ausgezeichnet.

Beim CRM (compact rotation module) von Igus handelt es sich
um ein extrem kompaktes Drehmodul fiir Anwendungen, bei
denen Kreisbewegungen bis 360° auf engstem Raum realisiert
werden miissen. Der aktuelle Drehwinkel ldsst sich auf einer
Skala ablesen. Das Modul wird direkt einbaufertig geliefert. Die
e-kette TH3 ist die weltweit erste Kunststoff e-kette, die nach

Das igus CRM
und die Hygienic
Design e-kette
von igus haben
in diesem Jahr
den Red Dot
Product Design
Award erhalten.
(Bild: igus)
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.Hygienic Design-Richtlinien” entwickelt wurde. Durch das of-
fene Design ist sie sehr leicht zu reinigen, durch abgerundete
Ecken und eine verschraubungsfreie Konstruktion werden Tot-
raume und daraus resultierende Keimbildung vermieden.

B www.igus.at

SAP und Kuka gestalten die Fabrik der Zukunft

SAP und Kuka arbeiten kiinftig als strategische
Partner im Bereich Industrie 4.0 und Industrial
Internet of Things (lloT) zusammen, um die Fle-
xibilisierung und Automatisierung von Produk-
tionsprozessen voranzutreiben und die Syner-
gien vor allem in den Bereichen Manufacturing,
Maschinenbau und Automotive zu nutzen.

Die Integration von Kuka-Robotern in
den Digital Manufacturing Showcase
von SAP wird durch Ubergreifende Stan-
dardprotokolle moglich, wie z. B. der
OPC Unified Architecture, kurz OPC UA.
Uber diesen Showcase hinaus planen
Kuka und SAP zudem, Kuka Roboter-

Applikationen auf Basis von SAP Leo-
nardo IoT Platform bereitzustellen. Die
Kuka-Roboter sollen hierfiir in die SAP
Cloud Platform integriert werden, um
deren bereitgestellte Informationen im
Rahmen von Condition-Monitoring- und
Predictive-Maintenance-Szenarien aus-
zuwerten. Dariiber hinaus plant Kuka,
ausgewahlte = SAP-Technologiekompo-
nenten als Bestandteil der Kuka-eigenen
connyun IoT Plattform einzusetzen. Mit
dieser Strategie unterstiitzen SAP und
Kuka gemeinsam die Industrie.

M www.kuka-robotics.com

Die Kombination aus der Maschinen-,
Konnektivitats- und Produktionsprozessex-
pertise, verbunden mit dem SAP-Know-how
im Bereich Big Data Analytics, Businessap-
plikationen sowie dem Betrieb von groB3en
weltweiten Infrastrukturen, sind fur die
Partnerschaft Kuka und SAP ideal.

Spatenstich fur European Distribution Center

Nun ist es soweit: Mit dem symbolischen Spatenstich sind offiziell die Arbeiten
am groBten Investitionsprojekt in der Geschichte der Harting Technologiegrup-
pe aufgenommen worden.

Im Nordosten Espelkamps entsteht auf einem 7,6 Hektar groRen
Grundstiick das European Distribution Center (EDC) des Unter-
nehmens fiir rund EUR 40 Mio. Von hier aus werden ab 2019 tag-
lich rund 20.000 Artikel an Kunden in aller Welt verschickt.

,Das dynamische Wachstum von Harting und die konstant stei-
gende Nachfrage nach unseren Produkten und Losungen machen
den Neubau zwingend erforderlich”, erklarte Philip Harting, Vor-
standsvorsitzender der Harting Technologiegruppe, anldsslich
des Spatenstichs. Kernstiicke des neuen EDC sind das 20 m hohe
Hochregallager sowie die hochautomatisierte Kommissionierung.
Das Hochregallager bietet auf einer Flache von 4.500 m?2 Platz fiir
6.500 Paletten und rund 120.000 Lagerbehalter und wird vollauto-
matisch — u. a. mit RFID-Technologie — gesteuert.

Beim offiziellen Spatenstich packten Mario Lange (Betriebsratsvorsitzen-
der Harting Logistics), Andreas Conrad (Vorstand Operations), Dr. Michael
Putz (Vorstand Personal, Werksanlagen und Recht), Dietmar Harting (Vor-
stand), Philip Harting (Vorstandsvorsitzender der Harting Technologiegrup-
pe), Espelkamps Birgermeister Heinrich Vieker, Maresa Harting-Hertz
(Vorstand Finanzen und Einkauf), Margrit Harting (Gesellschafterin), Jens
Griinert (Geschéftsfiihrender Gesellschafter List Bau Bielefeld GmbH) und
Achim Meyer (Geschéftsfiihrer Harting Logistics) mit an (v..n.r.).

B www.harting.com
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Reizthema ,,Kurzsichtigkeit*

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

www.tug.at

Keine Sorge, ich werde an dieser
Stelle nicht politisch — maximal un-
ternehmenspolitisch! Und in diesem
Zusammenhang kann ich tatsdchlich
eine klare Empfehlung aussprechen,
wobei ich mit ,Plan A” ein antizy-
klisches Agieren meine: Also nicht
dann tun, wenn der Druck von au-
Ren schon so grofl geworden ist, dass
plotzlich alle tun wollen bzw. missen,
sondern dann, wenn es strategisch
wirklich giinstig ist. Weil sich dann
besser planen ldsst, weil dann die
entsprechenden Ressourcen auf der
Lieferanten- bzw. Dienstleisterseite
eher vorhanden sind, weil dann das
Zeitkorsett weniger eng geschniirt
werden muss, weil dann noch Puffer
fiir etwaige Korrekturschleifen bleibt
und, und, und ...

Klares ,Ja"“ zu ,Plan A"

Aktuell ist es Dbeispielsweise die
Pharmabranche, die die Auswirkungen
eines ,plotzlich wollen alle dasselbe”
zu spliren bekommt. Obwohl keines-
wegs erst seit gestern feststeht, dass
ab spatestens Februar 2019 diverse
Sicherheitsmerkmale auf rezeptpflich-
tigen Arzneimitteln anzubringen sind,
kommen einige von dieser EU-Ver-
ordnung betroffene Unternehmen nur
sehr, sehr langsam in die Gange. Dabei
machte securPharm bereits im Marz
letzten Jahres darauf aufmerksam,
dass die Umsetzung der Serialisierung
u. a. riesige IT-Projekte bedingt, de-
ren Dimension vielfach unterschatzt
wird. Unserer Erfahrung nach braucht
es Monate bis eine entsprechende
Software-Umgebung installiert ist, zu-
mal in der Pharmaindustrie validiert
werden muss. Zeitgerecht dran sein,
vorausschauend denken und vor dem
allgemeinen Strom ,,schwimmen” zahlt
sich bei allgemeingtiiltigen Aufgaben-
stellungen demnach wirklich aus - vor
allem, wenn es in Summe nur weni-
ge Anbieter gibt, die solche Projekte
stemmen konnen.

BloB nicht treiben lassen ...

Auf der diesjahrigen SMART Automa-
tion in Linz wurde es von allen Seiten
bestitigt: Osterreichs produzierenden
Unternehmen geht es im Moment
ziemlich gut. Der Konjunkturmotor
brummt, die meisten Auftragsbiicher
sind prall gefiillt und es gibt alle Han-
de voll zu tun. Und zwar nicht nur
im eigentlichen Kerngeschéaft, son-
dern wie eingangs bereits angedeutet
auch auf diversen Nebenschauplat-
zen. EU-weite Regularien, die digi-
tale Transformation, kontinuierliche
technologische Fortschritte und vieles
andere mehr zwingen zu einer steten
Weiterentwicklung und zu einem zu-
kunftsorientierten , Out-of-the-Box-
Denken”. Aber wie konnen wir mit
all diesen Herausforderungen Schritt
halten — noch dazu, wenn diese teil-
weise gleichzeitig auf uns zukommen?
Wie gelingt es uns, unter dermafen

verscharften  (Wettbewerbs-)Bedin-
gungen die Zigel aktiv in der Hand
zu behalten und nicht zu Getriebenen
zu werden? Wie schaffen wir einen
moglichst reibungslosen Spagat zwi-
schen diesen externen Treibern und
gewissen internen Hemmschuhen, die
uns an den unterschiedlichsten Stel-
len immer wieder ausbremsen? Das
sind einige jener Fragen, die sich ein
Fertigungsbetrieb heutzutage stellen
muss, um eine nachhaltig wirksame
Erfolgsstrategie entwickeln zu kon-
nen. Und auch hier lautet meine klare
Empfehlung: vorausschauend denken
und agieren!

So gibt es beispielsweise bereits
Vorreiterunternehmen, die den CO,-
Abdruck einzelner Produkte genaues-
tens im Auge behalten und die bei der
Energiedatenaufzeichnung  wirklich
ins Detail gehen. Und zwar nicht nur,
weil es behordlich vorgeschrieben ist,
sondern weil sie fiir sich selbst einen
mehrfachen Nutzen aus diesem Tun
ziehen: Sie sparen Kosten, tiberwa-
chen ,by the way” gleich auch noch
die eingesetzten Energiezahler, erhal-
ten aussagekriftige Analysen sowie
dank mathematischer Simulations-
modelle iiberdies noch Vorschlige fiir
etwaige Verbesserungsmallnahmen
und einiges andere mehr. Viele Be-
triebe sind sich gar nicht im Klaren
dariiber, dass sie eine Menge unge-
nutzter Moglichkeiten im Haus haben.
Also warum holen wir nicht aktiv und
aus eigenem Antrieb das Maximum
aus diesen schlummernden Optimie-
rungsquellen heraus? Denn sich ein-
fach nur eher passiv von externen Ein-
flussfaktoren treiben zu lassen ist nie
gut — und bei den wirklich wichtigen
Dingen des Lebens wie Gesundheit
und Umweltschutz schon gar nicht!
Also packen wir’s an, tragen wir unser
Scherflein zu einer besseren Welt bei!
Ohne Druck von auf8en, sprich intrin-
sisch motiviert, funktioniert es sowie-
so am besten!

B www.tug.at
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KVA Service Award an Endress+Hauser

Bereits zum dritten Mal geht der Service Award des Kundendienst-Ver-
bandes Osterreich an das Serviceteam von Endress+Hauser. Die Verlei-
hung erfolgte am 20. April 2017 beim jahrlichen KVA Service Kongress.

,Nach unseren Siegen im Jahr 2012, 2014 und Top-Platzierun-
gen in den Jahren dazwischen, haben wir es wieder geschafft.
Mit 97 von zu erreichenden 100 Punkten haben wir das beste
Einzelergebnis seit Bestehen des KVA Service Award erreicht.
Es erfiillt uns mit Stolz, dass unsere Kunden mit der Qualitat
unserer Dienstleistungen besonders zufrieden sind”, erklart
Andreas Fuchs, Serviceleiter von Endress+Hauser Osterreich.
Das Service-Team von Endress+Hauser in Osterreich besteht
aus 14 Mitarbeitern und ist Osterreichweit regional vertreten.

Nach erbrachter Serviceleistung erhalten die Kunden einen
Fragebogen, den sie direkt an den Kundendienst-Verband
Osterreich schicken. Die Kunden bewerten, wie zufrieden sie
mit der Auftragsannahme, der Arbeitsqualitat, dem Verhalten

Sigmatek wéchst in jeder Beziehung:

Das Endress+Hauser Service-Team von Osterreich.

T — ———

sowie der Auftragsabwicklung sind. Die Auswertung erfolgt
neutral iitber den Kundendienst-Verband.

M www.at.endress.com

Nachste Generation starkt Geschaftsfuhrung

Sigmatek erweitert die Geschaftsfiihrung: Andreas
Melkus, Theodor Kusejko und Marianne Kusejko
holen mit Alexander Melkus die néchste Gene-
ration in die Geschéftsleitung. Aber nicht nur die
Unternehmensfiihrung erhdlt Zuwachs — bereits
zum dritten Mal wird das Innovation Center in Lam-
prechtshausen in zwei Ausbhaustufen erweitert.

Bislang war Alexander Melkus seit 2007
fiir den weltweiten Vertrieb und das Mar-
keting zustandig. In seiner neuen Position
verantwortet der 35-jahrige Betriebswirt
zudem den Bereich Technik. Das Fiih-
rungsteam hat in den nichsten Jahren viel
vor. Der Ausbau der Firmenzentrale, die
strategische Weiterentwicklung des Un-
ternehmens und neue internationale Nie-
derlassungen sind geplant. ,Wir werden
unseren Weg des gesunden Wachstums

und der Internationalisierung des Unter-
nehmens konsequent weiterverfolgen.
Unsere Innovationskraft und Flexibilitat
als osterreichisches Familienunternehmen
sehen wir als Motor fiir die zukiinftige Ent-
wicklung”, so Alexander Melkus. Integrier-
te Systemlosungen, ausgerichtet auf den
Kundennutzen, waren und sind nach wie
vor das Erfolgsrezept des Salzburger Auto-
matisierungstechnikherstellers =~ Sigmatek,
der sich zu 100 % im Privatbesitz der Fa-
milien Melkus und Kusejko befindet.

Ausbau des Innovation Centers

Noch 2017 wird Werk IIT um eine Etage ho-
her, womit 1.500 m2 Nutzfliche dazukom-
men. Zudem wird die bisherige Testhalle
um ein Palettenlager erweitert. Dariiber

Die Sigmatek-Firmenzentrale in Lamprechtshausen bei Salzburg wird um tber 3.000 m?
Nutzflache erweitert (gelb markiert) — fir neue moderne Arbeitsplatze.

~

N
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Alexander
Melkus
verstarkt ab
sofort die
Geschafts-
fihrung von
Sigmatek.

entstehen zwei weitere Stockwerke fiir zeit-
gemalle Biiroarbeitsplatze. Dieser Bauab-
schnitt mit einer Nutzflaiche von 1.650 m?
soll im April 2018 fertig sein — rechtzeitig
zum 30-jahrigen Firmenjubilaum.

Die neuen Kapazititen werden fiir die Er-
weiterung der Unternehmensbereiche Pro-
duktion, Logistik, Forschung & Entwick-
lung sowie Verwaltung genutzt, sodass
den Hightech-Spezialisten ein optimales
Arbeitsumfeld und moderne Arbeitsplatze
zur Verfiigung stehen.

B www.sigmatek-automation.com
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Karl Sagmeister wird mit
1. Juli 2017 Country
Manager von Schneider
Electric Austria.

Neue Leitung bei
Schneider Electric Austria

Karl Sagmeister wird mit 1. Juli 2017 Country Manager von
Schneider Electric Austria und iibernimmt die Leitung des dster-
reichischen Geschéfts von Schneider Electric.

Sagmeister war bereits von 2001 bis 2007 bei Schneider
Electric Austria in unterschiedlichen Managementposi-
tionen tatig und kehrte im September 2016 zum Unter-
nehmen zuriick, um den Geschiftsbereich Partner zu
leiten. Er tritt als neuer Geschéftsfiihrer die Nachfolge
von Igor Glaser an, der nach vier erfolgreichen Jahren
als Geschaftsfiihrer in sein Heimatland Brasilien zu-
riickkehren und dort eine neue Position innerhalb des
Konzerns antreten wird.

Sagmeister, der die hohere technische Lehranstalt fiir
Elektrotechnik sowie den Lehrgang fiir Marketing &
Verkauf absolviert hat und derzeit sein Masterstudi-
um zum General Management MBA abschlief3t, bringt
durch seine lange Historie bei Schneider Electric um-
fassende Kenntnis der Produkte und Losungen des
Konzerns mit. Er verfligt dariiber hinaus {iber umfang-
reiche Expertise im Vertrieb und Marketing und weit-
reichende Fihrungserfahrung bei Schneider Electric
und anderen namhaften internationalen Unternehmen.

,Ich stelle mich mit groBer Zuversicht und Motivation
dieser neuen Herausforderung. Ich freue mich auf die
gemeinsame Arbeit mit dem Team von Schneider Elec-
tric Austria und auf die Zusammenarbeit mit unseren
Partnern und Kunden. Vor allem die Weiterentwicklung
unserer Partnerschaften und die Vertiefung unserer Be-
ziehungen mit unseren Kunden werden fiir mich obers-
te Prioritat haben", erklart Karl Sagmeister.

M www.schneider-electric.at
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Garantierter Schutz
fur Mensch und
Maschine

Sicherheit neu definiert.

Die Roboter der TX2 Serie liberzeugen mit neuen,
wegweisenden Funktionen und garantieren maximale
Produktivitdt sowie ein HéchstmaB an Sicherheit flr

Mitarbeiter und Produktionsequipment.
Man and Machine

www.staubli.com

.
e

Staubli Tec-Systems GmbH, Robotics Austria, Tel. +43 732 698 727 67, sales.robot.at@staubli.corr
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Faulhaber eréffnete neue Niederlassung in Osterreich:

Naher an den Kunden

i

¢ Wir sind standig dabei, die
Produktion effizienter zu machen.

Marcus Remmel

Gesamtvertriebsleiter
der Faulhaber Austria GmbH

Herr Remmel, wofiir steht
Faulhaber in lhren Augen?

Faulhaber ist einer der Technologiefiih-
rer seiner Branche — dabei steht hier der
Mensch absolut im Mittelpunkt: Das ist
eben der besondere Vorteil bei einem fa-
miliengefiihrten Unternehmen. Vor allem
wird langfristig gedacht, egal ob es um
Kunden- oder Mitarbeiterbindung oder
um unser Engagement vor Ort in den
Markten geht.

Am 2. Mai startete die Faulhaber Austria GmbH in Wien ihre Geschaftstatigkeit.
Das neu gegriindete Unternehmen tibernimmt den Vertrieb und Service von
Produkten der Faulhaber Drive Systems in Osterreich von der Elra-Antriebstechnik
Vertriebs Ges.m.b.H., die bis dato als Distributor in Osterreich tétig war. x-technik
hat sich dazu mit Marcus Remmel, Gesamtvertriebsleiter der Faulhaber Austria
GmbH, iiber die kiinftigen Vorhaben und Aktivitaten unterhalten.

Wie kamen Sie zu Faulhaber und
was hat Sie an der Aufgabe gereizt?

Ich habe Mechatronik studiert — die
Verbindung von Elektrik und Mechanik
sowie Software als Komplettsystem hat
mich schon immer interessiert. Zuerst
begann ich als Entwickler und habe
mich dann iiber Produktmanagement
Richtung Vertrieb bewegt. Dabei wollte
ich Produkte eintwickeln, die Kunden ei-
nen Nutzen bringen. Vielleicht deshalb,
weil ich mein erstes Projekt als junger
Entwickler zwei Jahre lang am Markt vor-
bei entwickelt hatte. Das landete dann in
der Schublade — was mich bewegte, der
Frage nachzugehen, wie man am Markt
erfolgreiche Produkte entwickelt. Des-
halb bin ich mit dem Vertrieb raus zu den
Kunden gegangen, iibernahm dann mehr
und mehr Projektleitungen und brachte
letztendlich Kundenwiinsche in Produk-
te ein. Damit ging’s dann in Richtung
Produktmanagement, wo ich sehr viele
Vertriebsschulungen durchfiihrte und ir-
gendwann selbst in den Vertrieb gewech-
selt bin.

Der Weg zu Faulhaber war fast logisch, da
meine zwei vorherigen Arbeitgeber Faul-
haber-Technologie angewendet haben.
An der Aufgabe gereizt hat mich vor allem
das Vorhaben, den damals noch an meh-
reren Standorten voneinander isolierten
Vertrieb zusammenzufithren und gesamt-
heitlich auf die Markte auszurichten.

In welchen Produkten
findet sich Faulhaber?

Das ist das Schone bei Faulhaber: Man ist
nicht festgelegt auf eine Branche, sondern
es gibt permanent neue Moglichkeiten,
Faulhaber-Produkte einzusetzen; Tausen-
de von Anwendungen — jeden Tag neue
Kunden, jeden Tag neue Produkte. Von
beispielsweise Unterwasser-Robotern
in der Tiefsee, die zunehmend autonom
unterwegs sind, bis hin zum Satelliten im
Weltall. Ein Highlight war sicher vor zwei
Jahren die Rosetta-Mission, als dort mit
Philae immerhin 14 Faulhaber-Motoren
auf dem Kometen Tschuri landeten.

Wie entwickelt sich
der Markt fiir Faulhaber?

Sehr differenziert, vor allem durch den
Trend zur Automatisierung quer durch
alle Branchen wie Medizintechnik und La-
borautomation. Es gibt immer wieder sehr
dynamische Entwicklungen in einzelnen
Branchen und Markten, die sich nach ei-
nigen Jahren wieder konsolidieren, wofir
es dann an anderer Stelle wieder losgeht.
Das macht es nicht gerade leicht, Entwick-
lungen vorherzusagen, aber da Faulha-
ber hochinnovativ und standig mit neuen
Produkten am Markt ist, sind wir auf alles
sehr gut vorbereitet.

Welche Branchen sind besonders
innovationsgetrieben?
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Gerade in der Laborautomation sieht man
naturlich im Moment ein starkes Bestre-
ben, die Analyse naher an den Patienten
zu bringen. Die dafiir notwendigen Sys-
teme stehen in den Kliniken oder Praxen
und erfordern eine komplett neue Art von
Produktkonzepten. In der Medizintechnik
geht es zum Teil immer mehr in Richtung
Operationsroboter — Systeme, die fern-
gesteuert in den Korper eindringen, bei
denen es letztendlich keine unmittelbare
Verbindung mehr zwischen Operateur
und Skalpell oder Endoskop gibt. Auch
in der Luftfahrt findet eine zunehmende
Elektrifizierung statt: Heute noch weitge-
hend mechanische Funktionen werden
fur mehr Komfort zunehmend mit An-
trieben ausgestattet — ob Jalousien in der
Business Class oder die Sitzverstellungen
in der Premium Economy. Und schlie3-
lich die erwahnte Automatisierungstech-
nik, die zum Teil in Richtung miteinander
verbundener, aber autark arbeitender Ro-
boter bzw. Systeme geht.

Will Faulhaber auch
global weiter expandieren?

Wir haben seit vielen Jahren unser sehr
gut funktionierendes Distributionsnetz,
aber wir wissen auch, dass wir in gewis-
sen Markten selbst vertreten sein miissen,
um mit den Kunden komplexere Projekte
und Entwicklungen angehen zu konnen.
Dort haben wir uns gezielt verstarkt oder
sind selbst aktiv geworden — z. B. vor zwei
Jahren in Benelux, letztes Jahr in Polen,
Anfang dieses Jahres in Malaysia und jetzt
als nachsten Schritt in Osterreich.

Wie wichtig ist die Innovationsfiihrer-
schaft fiir Faulhaber?

Faulhaber ist wie gesagt einer der Tech-
nologiefithrer im Bereich der Mikroan-

-

triebstechnik und es ist essenziell, dass
wir hier vorn dabeibleiben. Dabei ver-
kaufen wir zunehmend nicht mehr nur
einzelne Komponenten wie Motoren oder
Getriebe — stattdessen geht es immer
mehr in Richtung Komplettlosungen, die
dann zusammen mit Encoder und Steue-
rung verkauft werden. Gerade im Bereich
Steuerungen haben wir ja letztes Jahr
wieder einen sehr groRen Schritt mit der
Einfiihrung unserer neuen Motion-Cont-
roller-Generation gemacht.

Diese erleichtert doch ganz deutlich die
Einbindung unserer Antriebstechnologien
an ibergeordnete Prozessleittechnik oder
SPS-Systeme. Auch in der Fertigungstech-
nik ist unsere Innovationskraft gefragt;
hier herrscht ein hoher Kostendruck — und
wir sind standig dabei, die Produktion effi-
zienter zu machen. Selbst im Vertrieb gilt
es permanent, nach vorn zu denken, inno-
vativer und effizienter zu werden.

Woher nimmt Faulhaber die
Ideen fiir neue, innovative Produkte?

Ideen fiir neue, innovative Produkte zu
haben ist ja quasi die Marken-DNA von
Faulhaber. Zum einen gibt es dafiir bei
uns die klassische Schiene iiber die Ent-
wicklung bzw. Vorausentwicklung, die
sich mit neuen Technologien beschaftigt
und Input fur neue Produkte liefert. In
der Regel sind das dann Technologien,
die uns im Vertrieb oder iibers Produkt-
management vorgestellt werden und die
wir dann mit Kunden oder Vertriebspart-
nern diskutieren.

Zum anderen richtet sich Faulhaber aber
auch starker an Markten und den dort
aktiven Kundengruppen aus. In einigen
unserer Markte haben wir dazu vor Jah-
ren begonnen, gezielt wichtige Player
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Faulhaber Produktportfolio.

zu identifizieren und zu befragen — nach
Anforderungen und gewiinschten Kun-
dennutzen. Die Ergebnisse wurden dem
Produktmanagement und der Entwick-
lung zur Verfiigung gestellt, sodass wir
Produkte erhalten, die optimal auf die
Kundenanforderungen ausgerichtet sind.

Geht es da um Produkte des Standard-
portfolios oder mehr um kundenspezi-
fische Entwicklungen?

Sowohl als auch. Ziel ist, dass der Stan-
dard bei Faulhaber natiirlich bereits mog-
lichst nah an der Endanwendung liegt,
damit fiir erforderliche Anpassungen nur
noch geringe Modifikationen notwendig
sind. Es gibt aber natiirlich auch den Be-
reich der reinen kundenspezifischen Ent-
wicklung. Das sind Projekte, wo wir ge-
zielt fiir einzelne Kunden oder mit ihnen
zusammen Entwicklungen angehen und
dann wirklich individuell fiir diese Kun-
denprojekte designen.

Was diirfen wir von Faulhaber
in naher Zukunft erwarten?

Faulhaber wird bei der Produktentwick-
lung natiirlich weiterhin den Kundenan-
forderungen folgen, die Antriebe konti-
nuierlich noch kleiner, noch effizienter,
noch gerauscharmer als heute machen.
Es werden neue Antriebe und Systeme
dazukommen; das Motion-Control-Sorti-
ment werden wir weiter ausbauen. Ins-
gesamt werden wir uns noch kundenori-
entierter aufstellen und noch haufiger mit
Kunden zusammen Produkte designen —
es bleibt auf jeden Fall spannend!

Herr Remmel, herzlichen Dank fiir das
Gespréach!

Hl www.faulhaber.com

gl
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Festo Uberzeugt bei iF Design Award 2017:
Ausgezeichnetes Design

Das VPCF Durchflussregelventil, der kolbenstan-
genlose Antrieb DLGF und das mediengetrennte
Magnetventil VYKA von Festo wurden heuer von
der Jury des iF Design Award pramiert.

Produkte von Festo bestechen sowohl
durch Funktionalitat als auch durch ihr
wiedererkennbares Design und den ho-

hen Qualitdtseindruck. Das bestétigte die
international besetzte Expertenjury des iF
Design Award den drei ausgezeichneten
Produkten. Das VPCF Durchflussregelven-
til, der kolbenstangenlose Antrieb DLGF
und das VYKA Magnetventil erhielten das
begehrte Giitesiegel. Insgesamt mehr als
5.500 Einreichungen aus 59 Landern er-

reichten die Jury in diesem Jahr. Eine wei-
tere Auszeichnung kam vor dem Jahres-
wechsel aus den USA. Der Elektrozylinder
ESBF gewann einen Good Design Award
des Chicago Athenaeum: Museum of Ar-
chitecture and Design.

www.festo.at

Robust, vielseitig und ergonomisch —
das Durchflussregelventil VPCF.

Mit blauer LED fiir erhéhte Wiedererkennbarkeit
— das mediengetrennte Magnetventil VYKA.

Der Linearantrieb DLGF ist extrem flachbauend
mit einem ansprechenden Design.

Wenglor dbernimmt 3D-Spezialist ShapeDrive

Die Wenglor sensoric GmbH hat Anfang Mai 100 % der Anteile am Miinchner
3D-Spezialisten ShapeDrive GmbH erworben. ShapeDrive ist ein weltweiter
Hersteller fiir Komponenten und Systeme im Bereich der 3D-Koordinaten-
messtechnik fiir industrielle, medizinische und wissenschaftliche Applika-
tionen. Mit der Akquisition erweitert wenglor sein innovatives Portfolio der
3D-Messtechnik um ein weiteres Highlight und bietet seinen Kunden welt-
weit neue Losungen fiir die automatisierte Fertigung und Qualitatssicherung.

Die Ubernahme erfolgte im Zuge der fortschreitenden Automa-
tisierung und Digitalisierung im Zeitalter der Industrie 4.0, in
dem dreidimensionale Bildverarbeitungssysteme die Moglich-
keiten der Prozessautomatisierung und Qualitdtssicherung um
ein Vielfaches erweitern. Wenglor unterstreicht damit seine Rolle
als weltweit etablierter Systemanbieter fiir die industrielle Bild-
verarbeitung und erganzt sein Portfolio an kamerabasierten Sen-
soren und bildgebenden 2D/3D-Sensoren. ,Wir freuen uns sehr
dariiber, unsere Expertise in der 3D-Messtechnik mit ShapeDrive
einmal mehr zu erweitern und uns so noch breiter fur die Zu-
kunft aufstellen zu konnen”, sagt Wenglor-Geschéftsfithrer Rafa-
el Baur.

Technisch basieren die neuen Kamerasysteme der Minchner
Firma auf der Projektion von strukturierten Lichtmustern. Die Pi-
xelsensoren mit unterschiedlichen Auflosungen, Arbeitsabstan-
den, Messvolumina und Punkteabstinden erstellen dabei 3D-
Punktewolken mittels Licht, aus denen Objektschnitte quantitativ

ausgewertet oder Referenzmodell-Vergleiche angefertigt werden
konnen. Ausgezeichnet werden die Kamerasysteme insbesonde-
re durch ihre hohe Prazision, ein umfangreiches Softwarepaket
sowie zahlreiche Schnittstellen.

Die ShapeDrive-Produkte werden in das Portfolio von wenglor
integriert und am wenglorMEL-Standort in Eching bei Miinchen
weiterentwickelt. Ebenso wird die ShapeDrive-Forschungs- und
-Entwicklungsabteilung in diesen Standort eingegliedert.

www.wenglor.at



Endress+Hauser eroffnet in Reinach:

Neubau der Flowtec

Der Markt fiir hochwertige Durchflussmessgeréte wéchst seit Jahrzehnten.
Eng damit verbunden ist seit 40 Jahren der Name Endress+Hauser Flowtec in
Reinach (Schweiz). ,,Der zu unserem Firmenjubildum fertig gestelite Neubau
ist ein Symbol dieses Wachstums, aber auch ein Bekenntnis zum Produktions-
und Wirtschaftsstandort in der Region Basel“, sagt Geschéftsfiihrer Dr. Bernd-
Josef Schafer.

Begonnen hat die Erfolgsgeschichte von Endress+Hauser Flowtec
Mitte der 1970er-Jahre. Um in den damals aufstrebenden Wasser-
und Abwassermarkt einzusteigen, erwarb Endress+Hauser 1977
die Firma , Flowtec” in Bern. Gearbeitet wurde in den Griinderjah-
ren auf Zuruf. , Heute hingegen”, versichert Bernd-Josef Schafer,
,produzieren wir mit modernster Technik und Logistik an sechs
Standorten weltweit — in der Schweiz, Frankreich, USA, Indien,
China und seit fiinf Jahren auch in Brasilien. Nur so war es mog-
lich, die mittlerweile iiber drei Millionen produzierter Durchfluss-
messgerate mit der erforderlichen Qualitét fertigen zu kénnen.”

Mit dem in Reinach fiir 50 Millionen Schweizer Franken fertigge-
stellten Neubau wurde die Nutzflache fiir Biiros und Produktion um

Kommerzielle Zulassung:

Lizenz fur OPC UA NET Standard Stack

B BRANCHE AKTUELL

Der 2017 fertiggestellte Neubau in Reinach (Schweiz) bietet weitere 25.000
Quadratmeter Nutzflache flr Biiros und Produktion. Die auf dem Dach ins-
tallierte Solaranlage liefert bis zu 500.000 Kilowattstunden Strom im Jahr.

nahezu 25.000 Quadratmeter erweitert auf jetzt insgesamt 74.500
Quadratmeter. Dadurch konnten die einzelnen Produktionslinien
neu strukturiert und deutlich leistungsfahiger gestaltet werden.
Teure Maschinen und Betriebsmittel sind so nun wesentlich effi-
zienter einsetzbar. Im Neubau wurde auch die Endress+Hauser
Process Solutions AG, das Kompetenzzentrum fiir Prozessautoma-
tisierung und digitale Kommunikation, untergebracht.

M www.de.endress.com

Softing Industrial (OV: Buxbaum Automation
GmbH) kiindigt eine kommerzielle Lizenz fiir
den OPC UA .NET Standard Stack an, der von
Microsoft entwickelt und der OPC Foundation
im Juni 2016 als Open-Source-Projekt auf Git-
Hub zur Verfiigung gestellt wurde.

Der OPC UA .NET Standard Stack zielt
auf die .NET Standard Library ab. .NET
Standard ermoglicht die Entwicklung
von Apps, die auf allen heute verfiigba-
ren iblichen Plattformen laufen, ohne
dass hierfiir plattformspezifische Modi-
fikationen erforderlich sind. Cloud-An-
wendungen und -Services werden eben-

falls unterstiitzt. Dariiber hinaus fiigt der
.Net Standard-Stack Sicherheitsfunktio-
nen hinzu und unterstiitzt Cloud-Anwen-
dungen und -Services.

Softing Industrial plant, ab dem vierten
Quartal 2017 eine kommerzielle Lizenz
fir den OPC UA .NET Standard Stack
anzubieten und ihn damit allgemein fiir
die kommerzielle Nutzung verfiigbar zu
machen. Die Vorbereitungsarbeiten und
die technische Koordination mit der OPC
Foundation und Microsoft laufen bereits.
Die Unterstiitzung des aktuell verfiigba-
ren Softing OPC UA .NET Toolkits durch

Mit dem OPC UA .NET Standard Stack von
Softing wird die Implementierung von OPC
UA-Produkten fir sichere und innovative
loT-Lésungen einfacher.

Softing wird dadurch nicht beriihrt. Der
entsprechende Support bleibt weiterhin
verfugbar.

B www.myautomation.at
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50 Jahre Weidmdtller Osterreich:

N Felerlaune am Kahlenberg

Das Wetter passte, den rund 200 geladenen Gésten bot sich ein traumhafter Blick iiber Wien und das insgesamt
24-kopfige dsterreichische Weidmiiller-Team war durchwegs bester Stimmung. Kein Wunder, die Umsatzkurve der
Wiener Neudorfer bewegt sich seit Jahren kontinuierlich nach oben. Und piinktlich zur groBen 50-Jahres-Feier — genau
genommen einen Tag vorher — wurde sogar eine der wichtigsten Produktivitdtskennzahlen fiir Geschiftsfiihrer Joe
Kranawetter erreicht: der Gesamtumsatz aus dem Jahre 2002.

Autorin: Sandra Winter / x-technik

Warum Joe Kranawetter seit nunmehr
funfzehn Jahren immer wieder je-
nem Tag entgegenfiebert, an dem die-
se Umsatz-Benchmark erreicht wird,
ist schnell erklart: Es war 2002, als er
selbst — damals noch als Country Mana-
ger — das Ruder der seit 1967 bestehen-
den rot-weif-roten Weidmiller-Tochter
iubernahm. Seither wird die aktuelle Ge-
samtperformance am damaligen Jahres-
ergebnis gemessen. ,Damals benotigten
wir 365 Tage fiir einen Umsatz in dieser
Hohe, heuer wurde dieses Zwischenziel
bereits am 30. Mai, also nach 150 Tagen
erreicht”, freut sich Joe Kranawetter
uber diese Produktivitatssteigerung, die
unter seiner Federfiihrung umgesetzt
werden konnte. Gelungen ist dies u. a.
mit einer Umstellung des Vertriebs-

modells — heute wird das Geschift von
Weidmiiller Osterreich zu 40 % iiber
GroRhandler und Vertriebspartner abge-
wickelt, mit einer vermehrten strategi-
schen Ausrichtung auf die Industrie und
mit Mitarbeitern, die wirklich wissen,
was sie reden bzw. tun. ,Bei personellen
Neuzugangen legen wir enormen Wert
auf einen fachlichen Background aus ei-
ner Industrie, mit der wir zusammenar-
beiten. Deshalb werben wir auch kaum
jemanden aus der Branche ab”, verrat
der Chef von derzeit 24 Mitarbeitern.

Erfolgreiche Freigeister

Im Rahmen einer unternehmensweiten
,2020-Strategie” will Weidmdiiller in den
nichsten Jahren einen noch stirkeren

Im Rahmen einer unternehmensweiten

»2020-Strategie” will Weidmdiller in den

nachsten Jahren einen noch starkeren Fokus

auf die Bereiche Industrie 4.0, Digitalisierung
owie Automatisierung legen.

Fokus auf die Bereiche Industrie 4.0,
Digitalisierung sowie Automatisierung
legen. Diese vermehrte Ausrichtung auf
Komponenten und Losungen, die Da-
ten erfassen, auswerten und in einen
Zusammenhang bringen, kommt auch
den Osterreichern sehr gelegen. Weil
Joe Kranawetter und sein Team sogar
konzernweit als Pioniere in Sachen In-
dustrie 4.0 gelten, wie Josef Gross, Lei-
ter der Region Zentral- und Osteuropa
sowie Russland bei Weidmiiller, verrat:
Die osterreichische Weidmiiller-Mann-
schaft ist extrem innovativ. Es bestehen
sehr enge Kontakte zu Kunden, die wirk-
liche Vorreiter sind in ihrem Tatigkeits-
bereich und die heute schon umsetzen,
was groRflachig wahrscheinlich erst in
ein paar Jahren im Kommen ist. Das in-

X-technik AUTOMATION 4/Juni 2017



Mit der vor fast 70 Jahren von Wilhelm
Staffel entwickelten Reihenklemme mit
Zugbugelanschluss eroberte Weidmiller
nicht nur den deutschen Markt, sondern
gleich den Weltmarkt.

spiriert.” Die Zahlen sprechen ebenfalls
dafiir, dass in Wiener Neudorf , einiges”
richtig gemacht wird. ,,In meiner Region
ist Osterreich der zweitstirkste Markt,
nur UK liefert noch bessere Ergebnis-
se”, zeigt sich Josef Gross mit der rot-
weill-roten Performance der letzten Jah-
re aullerst zufrieden. ,,Joe Kranawetter
agiert wie ein Unternehmer. Er ist ex-
trem gut vernetzt, er kennt den Markt,
er denkt gerne quer und wenn man ihm
ausreichend Handlungs- und Entschei-
dungsspielraum gewahrt, kann man si-
cher sein, dass alles bestens lauft”, fiigt
der Leiter der Zentral- und Osteuropa-
Region erklarend hinzu. Derzeit lauft es
sogar so gut, dass gegeniiber dem Ver-
gleichszeitraum im Vorjahr ein zweistel-
liges Wachstum feststellbar ist.

Wunderbare Aussicht(en)

Die rot-weil3-rote war tibrigens die erste
Auslandsniederlassung, die von Weid-
miiller gegriundet wurde — 1967 unter
der Leitung von Adolf Bernscherer. So-
mit feiert die Osterreich-Tochter heuer
,einen Runden”. Die offizielle 50-Jahr-
Party fand vor kurzem am Wiener Kah-
lenberg statt. Eine Ortlichkeit, die ganz
bewusst gewahlt wurde: , Erstens lasst
sich von dort oben eine wunderbare
Sicht auf Wien genieRfen und zweitens
sieht man hier von Nordwesten auf die

Donauregion - das ist derselbe Blickwin-
kel wie von unserem Detmolder Head-
quarter aus auf den Osterreichischen
Markt”, schmunzelt Joe Kranawetter.

Ganz spezielle Ein- bzw. Ausblicke lie-
Ren sich die Wiener Neudorfer auch fiir
die diesjahrige SMART Automation ein-
fallen: Einerseits erhielten die Standbe-
sucher einen beeindruckenden Zugang
zu modernen Augmented-Reality-Tech-
nologien, indem ihnen weiterfithrende
Detailinformationen zu bestimmten Bau-
teilen iiber eine Hololens-Brille serviert
wurden. Andererseits demonstrierte
Weidmiiller gemeinsam mit Eplan, Rit-
tal, Thonauer und Sonepar, dass , Con-
nectivity 4 Productivity” keine wiin-
schenswerte Utopie, sondern jederzeit
greif- und lebbare Wirklichkeit ist. , Mit
diesem Projekt konnten wir an konkre-
ten Beispielen zeigen, dass bzw. wie
so eine Vernetzung tatsachlich funktio-
niert. Unsere Kunden miissen also nicht
auf eigenes Risiko irgendeine Software
installieren, diverse Datenbanken pfle-
gen und Verschiedenstes ausprobieren
— stattdessen bekommen sie eine zuver-
lassig funktionierende Gesamtlosung fix
und fertig aus der Schublade prisen-
tiert”, betont Joe Kranawetter.

Bereit fiir die Zukunft

Generell gebe es laut dem Geschéftsfiih-
rer von Weidmiiller Osterreich bei den

im Fokus.
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Wenn man den Osterreichern inre Freineiten
lasst, dann laufen sie zur Hochstform auf.

Josef Gross, Leiter der Region Zentral- und Osteuropa
sowie Russland bei Weidmiiller

Anbietern von Automatisierungstechnik
zwei Verhaltenstendenzen zu beobach-
ten im Moment: Die einen gehen in die
,Produktbreite” und setzen weiterhin
auf eine Vergroferung des vorhande-
nen Sortiments, um den Kunden ein
moglichst umfangreiches Spektrum an-
bieten zu konnen. Die anderen machen
sich schlank, verringern ihr Angebot an
Hardware-Varianten und verlagern den
Part der vom Markt geforderten Funk-
tionsvielfalt mehr und mehr in die Soft-
ware. ,Weidmiiller entschied sich fir
den Weg iiber die Software. In unserem
Kerngeschift — Reihenklemmen - brin-
gen wir gerade eine entsprechende Pro-
duktfamilie auf den Markt”, verrdt Joe
Kranwetter.

Einen weiteren Hinweis auf die Zu-
kunftsplane von Weidmdiller lieferte
der Aufsichtsratsvorsitzende Christian
Glasel als Vertreter der Eigentiimerfa-
milie bei der 50-Jahr-Feier am Kahlen-
berg: ,Wir haben im letzten Jahr mit
der Bosch Rexroth Monitoring Systems
GmbH mit Sitz in Dresden ein Unterneh-
men gekauft, das im Bereich Zustands-
iberwachung fiir Windenergieanlagen
sehr stark ist. Dieses Analyse- und Mo-
nitoring-Know-how werden wir in den
nachsten Jahren sicher auch in anderen
Industriesegmenten, u. a. im Maschi-
nenbau, nutzen.”

www.weidmueller.com

Bei der 2020-Strategie sprechen wir
ausnahmsweise einmal keinen &sterreichischen
Dialekt — da stehen auch bei uns die Themen
Industrie 4.0, Digitalisierung und Automatisierung

Weidmiiller Osterreich-Geschéftsfiihrer Joe Kranawetter

15



16

Gute Stimmung auf der Jubilaums-SMART in Linz und:

Eines war bei der zehnten Ausgabe der SMART Automation im bestens besuchten Design Center Linz ganz deutlich

zu sehen: Der Branche geht’s gut und es wird wieder investiert. Konkrete Anfragen gab es vor allem zu den Themen
Industrie 4.0, Fabrik der Zukunft und Netzwerksicherheit, wie zahlreiche Aussteller in ihren Statements bestatigten.
Ein gutes Zeichen fiir Reed Exhibitions: SchlieBlich setzen die SMART-Veranstalter im néchsten Jahr bei einem parallel
stattfindenden neuen Messeformat namens C4l — Connectivity for Industry — voll auf die ,,Zurschaustellung“ des
digitalen Wandels in der Industrie.

Autorin: Sandra Winter / x-technik

Nach dem Spiel ist vor dem Spiel. Das muss sich und sein Tun in regelmdfigen gungen vornehmen zu konnen. Bei Reed
wissen nicht nur FuRballtrainer. Jeder, der ~ Abstanden hinterfragen, um etwaige An- Exhibitions ist dies passiert. ,Wir befan-
langfristig auf der Erfolgswelle segeln will, passungen an verdnderte Rahmenbedin- den uns mit unserem Messedoppel Inter-

Wir sehen es klar positiv, dass Reed Exhibitions den Industrie-Messestandort in Wien
kommendes Jahr durch eine neue, zusétzliche Fachmesse aufwerten und verbessern
@ mochte. Da die Connectivity for Industry-Messe mitten in der SMART Automation-Messe
g @ Al bzw. der entsprechenden Halle angesiedelt werden soll, hoffen wir, dass es damit gelingt,

' auch zusatzliches relevantes Fachpublikum fUr Aussteller der SMART Automation-

und Intertool-Messe und somit flr Themen der industriellen Automatisierung und der

=
: y Fertigungstechnik anzusprechen.
4N L Thomas Makrandreou, Leiter der Unternehmenskommunikation Osterreich und Slowenien bei ABB

=
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tool/SMART in der Vergangenheit zugege-
benermafen nicht immer nah genug am
Puls der Zeit und haben uns demzufolge
zu wenig um die Trends der Zukunft ge-
kiimmert. Diesen Fehler werden wir nicht
noch einmal machen. Deshalb gibt es jetzt
die ,Agenda 2022", einen mehrstufigen
Masterplan, der gemeinsam mit Key Play-
ern der Branche erarbeitet wurde und der
seit dem Vorjahr mit jeder Messeedition
Schritt fiir Schritt umgesetzt wird”, verrat
Geschaftsfithrer Benedikt Binder-Kriegl-
stein. Erklartes Ziel sei es, spatestens ab
2022 dermaRBen ,sexy” zu sein mit den
eigenen Veranstaltungen, dass jeder dafiir
gerne einmal 700 Kilometer mit dem Auto
fahrt. ,,Wir alle steigen dann und wann fiir
ein Popkonzert oder Ahnliches sogar ins
Flugzeug, aber fiir jene Fachmesse, mit
der wir unser Brot verdienen, konnen wir
nicht einmal 400 Kilometer auf uns neh-
men? Das ist doch ,ein Gschichtl’, und ist
ein Zeichen, dass wir nicht attraktiv genug
sind” zeigt sich der Reed-Exhibitions-
Geschéftsfithrer selbstkritisch und gelobt
zugleich Besserung: ,Bei der Agenda
2022 geht es u. a. auch darum, abzuschat-
zen wie ein Robotik- oder Artificial-Intel-
ligence-Format bis dahin aussehen wird
bzw. muss und wie sich der Auftritt einer
Messe in Summe verandert.”

Allgemeine Zuversicht
und Optimismus

Obwohl das Krisenjahr 2009 bereits eine
Weile her ist, zeigte sich die produzieren-
de Industrie in jiingster Vergangenheit
doch noch ein wenig verhalten bei ihrer
Investitionsfreude. ,,Da war immer ein
bisschen Handbremse mit dabei”, bringt
es Pilz Osterreich-Geschiftsfithrer Walter
Eichner auf den Punkt. Mittlerweile ist
seiner Wahrnehmung nach wieder ,alles
beim Alten”: , Die Linzer SMART Automa-
tion ist zwar ohnedies ein Format, das tra-
ditionellerweise sehr gut lauft, aber heuer
konnte man die Zuversicht und den Opti-
mismus bei den Standbesuchern so rich-
tig spiiren: Es war uniibersehbar, dass es

Gehen Sie bei Automatisierung keine Kompromisse ein!

www.pilz.at
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Bei uns am Stand wollten viele Besucher
wissen, wie man eine digitale Fabrik umsetzt,
welche Vorteile diese bringt und wie die
Kommunikation mit der Cloud ablauft.

Armin Pehlivan, Geschaftsfiihrer Beckhoff Osterreich

Mein erster Gedanke zur C4lwar: Ein
logischer Schachzug der Reed Messe, dieses
Format ins Leben zu rufen, denn eine vermehrte
Beschaftigung mit Software-Themen hat in Zeiten
zunehmender Digitalisierung enormes Potenzial.

Dietmar Buxbaum, Geschéftsfiihrer von Buxbaum
Automation

Esistimmer wieder beeindruckend, welche
Messeerfolge mit entsprechender Vorbereitung und
begleitenden Marketingmal3nahmen erzielt werden
konnen. Absolut betrachtet nach Messestandbesu-
chem hatten wir 2017 das beste Jahrin der SMART
Linz-Geschichte! BezUglich der C4l bin ich sehr
zuversichtlich: Die thematische LUcke zwischen dem
Shopfloor und der klassischen Fabrikautomatisierung
wird meines Erachtens stark an Bedeutung zuneh-

d=h

Hermann Obermair, Vertriebsleiter B&R

unseren Kunden gut geht. Die Sorgen der
vergangenen Jahre waren vergessen und
sie standen mit einem zufriedenen Lacheln
vor uns”, beschreibt er. Und auch Phoenix
Contact-Geschiftsfilhrer Thomas Lutzky
bestatigt: ,Die gute Konjunktursituation,
die derzeit in der Industrie vorherrscht,
spiegelte sich in der Stimmung der Mes-
sebesucher wider. Die meisten kamen mit
konkreten Projektanfragen zu uns.”

Uber ein sehr technisch orientiertes Inte-
resse mit zahlreichen Anfragen in Rich-
tung ,Fabrik der Zukunft” wei Sick-Ge-

men. Genau darauf Ziett dieses Messeformat ap.

schaftsfithrer Helmut Maier zu berichten:
,Das Publikum war extrem hochwertig in
diesem Jahr. Wir wurden ganz gezielt mit
Fragen zu unseren Produktneuheiten und
zu allgemeinen Trendthemen konfrontiert.
Beispielsweise ging es in zahlreichen Ge-
sprachen darum, wie eine bestimmte Lo-
sung in bestehende Anlagen einzubinden
ist.” Einen regen Ansturm konnte Sick
auch beim von Human Resources Mana-
gerin Michaela Pfaffenlehner betreuten
Schiiler-Informationsstand ~ verzeichnen:
Alleine am ersten Messetag fanden dort
iber 600 Getranke durstige Abneh-
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mer. Als Dankeschon hagelte es jede Men-
ge ,Likes” und weitere positive Riickmel-
dungen tber Facebook. Insgesamt waren
es 7.303 Fachbesucher, die in Linz nach
innovativen Losungen und anregenden
Gesprachen Ausschau hielten, was einem
Plus von fiinf Prozent gegentiber 2015 ent-
spricht. Dabei duerten manche Aussteller
im Vorfeld der Messe bereits Bedenken,
weil es auf telefonische oder personliche
SMART-Einladungen sehr oft ,sorry, ich
kann derzeit nicht aus der Firma weg, wir
gehen in Auftragen unter” hieR.

Intelligente Komponenten
und Software im Vormarsch

Werner Fiirndrath, zustdndig fiir E-
Technik und MSR beim Gleisdorfer Ver-
packungsanlagen- und Palettiersystem-
Spezialisten Statec Binder, besucht eine

Unsere Veranstaltungen mussen dermal3en
sexy’ werden, dass man 700 Kilometer und mehr
auf sich nimmt, um als Besucher dabei zu sein.

Benedikt Binder-Krieglstein,
Geschaftsfithrer Reed Exhibitions

Sowohl unser neues Motion Terminal, das
eine digitale Revolution der Pneumatik einlautet,
als auch rund 300 gefuhrte VR-Touren sorgten fur
reichlich Gesprachsstoff und einen starken Impuls
in Richtung Industrie 4.0 auf der diesjahrigen
SMART Automation.

Rainer Ostermann, Country Manager Festo Osterreich

Ich finde es sehr wichtig, dass es jedes Jahr
eine Automatisierungsmesse in Osterreich giot. Mit
der C4l als neues, zusatzliches Messeformat zur
Wiener SMART bzw. zur Intertool kdnnen wir nun
auch [T-Leiter und CIOs noch gezielter ansprechen,
und diese beiden Besuchergruppen sind hochst
relevante Ansprechpartner fur das Thema.

Thomas Lutzky, Geschaftsfiihrer Phoenix Contact

Fachmesse wie die SMART Automation
u. a. um personliche Kontakte zu Men-
schen zu kntipfen, die man iiblicherweise
nur per Telefon oder E-Mail kennt. , Au-
RBerdem mag ich es, Teile in natura sehen
und angreifen zu konnen, die ich sonst nur
im Katalog oder im Internet begutachten
konnte”, verrat er. Nach den ihn beson-
ders interessierenden derzeitigen Trends
befragt, bestdtigt der Steirer, worauf nahe-
zu alle Automatisierungstechnikanbieter
momentan setzen: ,Es wird zunehmend
vernetzt. Aulerdem wandert immer mehr
Intelligenz selbst in einfache Bauteile, da-
mit Maschinen und Anlagen umfassend
iilberwacht werden konnen.” Letztend-
lich ist es aber vor allem die eingesetzte
Software, der bei samtlichen Datenana-
lyse- und Monitoring-Aktivitaiten eine
entscheidende Rolle zukommt. ,Robus-
te, zuverlassige Hardware im Feld sowie

Software sind fiir mich DIE Themen der
Zukunft. Denn irgendwelche Daten in die
Cloud zu schicken ist das eine, um diese in
verwertbare Informationen umwandeln zu
konnen, miissen aber auch entsprechende
Applikationen geschrieben werden. Es gilt,
den gesammelten Informationen Leben
einzuhauchen”, erkldrt Turck-Geschéfts-
fithrer Stephan Auerbdock.

Industrie 4.0 als Zugpferd

Auf vielen Standen diente heuer das
Hard- und Software- sowie das Dienst-
leistungsangebot rund um Industrie-4.0
als Zugpferd. Bei Phoenix Contact wa-
ren es laut Thomas Lutzky tiberwiegend
Netzwerktechnik- und Security-Losungen
sowie eine neue, offene, auf der PLCnext
Technology basierende Steuerungsplatt-
form, die das meiste Besucherinteresse
weckten. Bei Festo hingegen bildete die
Digitalisierung das zentrale Thema am
Stand: , Sowohl unser neues Motion Ter-
minal, das eine digitale Revolution der
Pneumatik einldutet, als auch rund 300
gefithrte VR-Touren sorgten fur reichlich
Gesprachsstoff und einen starken Impuls
in Richtung Industrie-4.0”, fasst Rainer
Ostermann, Country Manager Osterreich,
den diesjahrigen SMART-Auftritt zusam-
men.

Bei Dietmar Buxbaum war es tatsachlich
ein prominent platzierter Hinweis auf die
eigene Industrie 4.0-Expertise, der etliche
Besucher anzog: ,Diese Angabe hat sich
wirklich als Publikumsmagnet erwiesen,
wobei wir in den weiterfithrenden Gespra-
chen vielfach feststellen konnten, dass
hauptsachlich zuverlassig funktionierende
Fernwartungsmoglichkeiten gefragt wa-
ren und nicht unbedingt Industrie 4.0-Lo-
sungen.” Was am Stand von Buxbaum
Automation seinen Schilderungen nach
ebenfalls extrem interessierte: Die Siche-
rung von Anlagendaten, das Lesen von
Bar- und DataMatrix-Codes sowie Netz-
werkmesstechnik.

Connectivity fiir mehr Productivity

Industrie 4.0 ist nicht nur fiir die Gro8en
da. Auch mittlere, kleine und sogar
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Am Linzer Schlossberg wurde ,das Geheimnis“ um ein neues Messefor-
mat, das im néachsten Jahr gemeinsam mit der Wiener SMART Automati-
on und der Intertool an den Start gehen wird, von (v. I.) Alexander Eigner
(Category Manager), Barbara Leithner (Director New Business) und Reed
Exhibitions-Geschéftsfihrer Benedikt Binder-Krieglstein gelftet.

ZIMMER GROUP - IHR PARTNER )
FUR AUTOMATISIERUNGSKOMPONENTEN UND SYSTEME IN OSTERREICH

Klemm- und Bremselemente - Serie UBPS
Prazise Positionierung - Sicheres Bremsen in Notaus-Situationen

Greifer - Serie 5000
elektrisch und pneumatisch - fur alle Einsatzfalle geeignet

6 Technologien -
ein starkes Team

Greifsysteme

individuelle Systemlésun: Roboterzubehor
Handhabungstechnik Y 9

Dampfungstechnik
Lineartechnik
Verfahrenstechnik
Maschinentechnik
Systemtechnik

StoBdampfer - PowerStop
Héchste Energieaufnahme bei hoher Standzeit

THE KNOW-HOW FACTORY

Hotline:+43 664 2618940
info.at@zimmer-group.com
www.zimmer-group.at
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Kleinstunternehmen kénnen von den Mog-
lichkeiten moderner Technik profitieren.
,Indem sie beispielsweise aussagekrafti-
ge Diagnoseinformationen fiir zielgerich-
tete Predictive Maintenance-Aktivitaten
nutzen”, spricht sich Pilz-Geschaftsfiihrer
Walter Eichner dafiir aus, die Automatisie-
rungswelt ein bisschen nach oben hin auf-
zumachen. ,Aber jedwede vertikale und
horizontale Vernetzung muss sicher sein”,
warnt er. Und da sind wir auch schon beim
Thema.

Mittlerweile steht wohl fest, dass iiber
kurz oder lang kein Weg an der Digitali-
sierung der Industrie vorbeifiihren wird.
Trotzdem gibt es vielerorts Bedenken —
zumal die Angriffslust von Hackern und
Cyberkriminellen permanent steigt. Die
C4I - Connectivity for Industry — ein neu-
es Messeformat von Reed Exhibitions, das
im nachsten Jahr parallel zur Intertool und
zur Wiener SMART Automation erstmals
an den Start gehen wird, soll praxisna-
he und umsetzbare Losungen fiir solche
Herausforderungen liefern. , Die C41 ver-
steht sich als Anlaufstelle fiir alle, die ihre
Wettbewerbsfahigkeit durch Digitalisie-
rung und Vernetzung ihrer Wertschop-
fungskette sichern und ausbauen wollen”,
beschreibt Benedikt Binder-Krieglstein,
Geschaftsfithrer von Reed Exhibitions. Fir
interessierte Aussteller stehen bei dieser
Veranstaltung vier unterschiedliche Pa-
ckages mit StandgroRen von 9, 12, 18 und
36 Quadratmetern zur Auswahl. Die Pra-
sentationsflachen werden bezugsfertig zur
Verfligung gestellt.

,Digitalisierung ermoglicht es, bestehen-
de und nattrlich auch neue Anlagen qua-
litativ und quantitativ besser einzusetzen.
Mit der C4I kommt jetzt ein zusatzlicher
Spieler mit ins Boot, der neue Akzente
setzt und der all die Themen, die uns der-
zeit bewegen, wie Big Data, Cloud Com-
puting oder Security, bestens beherrscht”,
freut sich Beckhoff-Geschaftsfithrer Armin
Pehlivan iiber eine perfekte Erganzung
zum vom 15. bis 17. Mai 2018 in Wien
stattfindenden Messedoppel Intertool
und SMART Automation. ,,Wir haben bei

sind.

der Ideenfindung fiir dieses Format ver-
sucht, Weitblick zu beweisen. Weitblick
fiir den Messestandort Osterreich, Weit-
blick fiir die Aussteller und Weitblick fiir
die Industrie, der wir alle verpflichtet sind.
Wir planen bei der C4I etwas, das wir als
iibergreifenden Showcase definiert haben

Industrie 4.0-, Internet of Things- und Smart
Factory-Projekte stolRen bei den [T-Verantwort-
lichen oftmals an ,ihre Grenzen', well Vieles aus
Security-Grunden nicht zugelassen wird. Die C4|
wird uns allen als Plattform dienen, um mit verein-
ten Kraften sichere Verbindungen zwischen der
Office- und der Automatisierungswelt zu schaffen.

Walter Eichner, Geschéftsfiihrer Pilz

Bei der diesjahrigen SMART Automation
waren sehr viele Endkunden und Endanwender
vor Ort. Bei uns am Stand war vor allem auch die
Digitalisierung im Life-Science-Markt Thema.

Siegfried Klug, Vetriebsleitung OEM
und Endkunden bei Rockwell Automation

Bei uns am Stand sind die Anfragen heuer
sehr stark in Richtung Fabrik der Zukunft
gegangen. Was in zahlreichen Gesprachen
Thema war: Wie moderne Technologien in
bestehende Anlagen und Systeme einzubinden

Helmut Maier, Geschéftsfiihrer Sick

Esist geplant, dass Turck auch bei der n&chsten
SMART Automation, die 2018 wieder in Wien
stattfinden wird, als Aussteller mit dabei ist. Die C4l
als verbindendes Element zwischen den beiden
etablierten Industriefachmessen Intertocl und SMART
zuplatzieren, hatte ich fUr einen wichtigen Schritt
in Richtung Zukuntft, denn Software wird immer
wichtiger und mit ihr die Digitalisierung in der Industrie.

Stephan Auerbock, Geschéftsfiihrer Turck

—das ist etwas, was es in dieser Form welt-
weit auf keiner anderen Messe zu sehen
gibt”, macht Benedikt Binder-Krieglstein
abschliefend neugierig auf eine Veran-
staltung, die es sich zum Ziel gesetzt hat,
der digitalen Zukunft der Industrie einen
Namen bzw. Rahmen zu geben.
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Treffounkt Maschinensicherneit

Von 20. bis 21. September wird das Ferry Porsche Congress Center in Zell
am See wieder zu dem Treffpunkt fiir Maschinensicherheit in Osterreich.
Die Fachtagung ,safety.tech17“ punktet mit Top-Referenten und vielen
spannenden Vortragen, die neue Perspektiven fiir die Praxis er6ffnen.

Sicherheit ist das zentrale Thema fiir Maschinenbauer, Konst-
rukteure, Inverkehrbringer, Betreiber, Maschinenfithrer, Wer-
ker und Instandhalter. Neben technischem Fachwissen und
genialen Ideen fiir Losungen miissen Techniker ein tiefgehen-
des Verstdndnis der einschlagigen Gesetze, Vorschriften und
Normen mitbringen, damit sie den Anforderungen gerecht
werden. Das bedeutet auch eine grofe Verantwortung, denn
es gilt, dafiir zu sorgen, dass Mensch und Maschine nichts
passieren kann — oft eine echte Herausforderung. Das ist fir
die Initiatoren — Festo, Kuka und Sick — Anlass, die safety.
tech17 zu veranstalten. Gemeinsam riicken sie auf der hoch-
karatigen Fachtagung das Thema ,, Maschinen und das von ih-
nen ausgehende Gefahrenpotenzial” in den Fokus. Unterstiitzt
werden sie dabei von Kiibler, Pilz, Schmacht]l und Siemens.
Weidmdiller ist Exklusivsponsor des abendlichen Events.

Hand in Hand sicher

,Mensch und Maschine — Hand in Hand und trotzdem sicher”,
das ist das Motto der safety.tech17. In den drei Themenblocken
»Sicherheitsgerichtete Gestaltung”, ,, Recht und Normen” und
LIndustrie 4.0 vs. Safety” wird Maschinensicherheit anhand
des Beispiels einer robotergestiutzten Automatisierungszelle

Wings for Life World Run:

L aufen fur die,
die es nicht konnen

Zum 4. Mal fand heuer der Wings for Life World Run statt, zu dem weltweit
155.288 Laufer und Lauferinnen gemeldet waren. Jeder Teilnehmer konn-
te so lange laufen, bis er vom sogenannten Catcher Car iiberholt wurde.
Das gesamte Startgeld der Charity-Veranstaltung und sémtliche weitere
Spenden werden in diversen Forschungsprojekten zur Heilung des Rii-
ckenmarks bei Querschnittslahmung eingesetzt.

ABB hat den heurigen Wings for Life Run zum Anlass genom-
men, insgesamt 77 Kunden und Mitarbeiter zur Teilnahme an
dem Wohltatigkeitsevent zu motivieren. Nach dem Motto — wer
weiter kommen will, darf niemals mit beiden Beinen gleichzeitig
am Boden stehen — schafften die ABB Runner insgesamt 1.209
Kilometer. In der neuen ABB-Niederlassung in Wiener Neudorf
feierte das Team die groBen und auch die kleinen Siege.

= www.abb.at

aus verschieden Perspektiven betrachtet. Elektrik, Hydraulik,
Mechanik, Pneumatik — die verschiedenen Technologien und
ihre vielseitigen Anwendungen verlangen nach individuellen
Sicherheitslosungen. Auf der safety.tech17 berichten Exper-
ten aus der Praxis.

B www.safety-tech.at

Termin ~ 20. —21. September 2017
Ort Zell am See, Ferry Porsche Congress Center
Link www.safety-tech.at

77 Kunden und Mitarbeter sind beim 4. Wings for Life World Run unter
dem Teamnamen ABB Runner fiir die gute Sache gelaufen.

X-technik AUTOMATION 4/Juni 2017



Training and Consulting:

Festo-Seminarplan Juni bis September 2017

B MESSEN UND VERANSTALTUNGEN

Festo Didactic ist weltweit tatig in der industriellen Aus- und Weiterbildung. Als
Qualifizierungsanbieter fiir die Fertigungs- und Prozessautomatisierung umfasst
das Angebot Bildungsausriistungen fiir Aus- und Weiterbildungseinrichtungen sowie

Training und Beratung fiir produzierende Industrieunternehmen.

Folgende Seminare stehen
von Juni bis September 2017 zum Angebot:

Vertiefung Pneumatik und Elektropneumatik

Termin: 20. bis 23.06.2017

Umfang: 4 Tage (32 Unterrichtseinheiten)

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

Fiihren im Shopfloor Management

Termin: 26. bis 27.06.2017

Umfang: 2 Tage (16 Unterrichtseinheiten)

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

Erfolgreiche Selbstfiihrung — Resilient im Arbeitsalltag
Termin: 10. bis 11.07.2017

Umfang: 2 Tage (16 Unterrichtseinheiten)

Ort: Graz

Projektmanagement fiir eine erfolgreiche Gestaltung von
Verdnderungen

Termin: 12. bis 13.07.2017

Umfang: 2 Tage (16 Unterrichtseinheiten)

Ort: Graz

Die richtigen Ausbildungsbeauftragten finden und
qualifizieren

Termin: 21. bis 22.08.2017

Umfang: 2 Tage (16 Unterrichtseinheiten)

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

Lernprozessbegleitung einfach umsetzen

Termin: 21. bis 22.08.2017

Umfang: 2 Tage (16 Unterrichtseinheiten)

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

Connected learning in der Berufsausbildung

Termin: 28. bis 29.08.2017

Umfang: 2 Tage (16 Unterrichtseinheiten)

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

Fiihren mit Mitarbeiterbeteiligung
Termin: 30.08.2017

Umfang: 1 Tag (8 Unterrichtseinheiten)
Ort: Graz

Connected learning in der Berufsausbildung
Termin: 30. bis 31.08.2017

Umfang: 2 Tage (16 Unterrichtseinheiten)
Ort: Linz

Vertiefung SIMATIC STEP 7

Termin: 12. bis 15.09.2017

Umfang: 4 Tage (32 Unterrichtseinheiten)

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

Grundlagen einer effektiven Instandhaltung

Termin: 13. bis 14.09.2017

Umfang: 2 Tage (16 Unterrichtseinheiten)

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

Grundlagen der Pneumatik und Elektropneumatik
Termin: 19. bis 22.09.2017

Umfang: 4 Tage (32 Unterrichtseinheiten)

Ort: Linz

Grundlagen der Proportionalhydraulik

Termin: 25. bis 27.09.2017

Umfang: 3 Tage (32 Unterrichtseinheiten)

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

SENSOREN

fiir die Stanz-, Umform- und
Automatisierungstechnik

= Sensoren = Priifautomation = Stanzwerkzeug- und Prozessiiberwachungssysteme
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Dank Connected Services von ABB wird ein
zuvor reaktiver Ansatz bei der Wartung des Ro-
boterbestandes von einem vorausschauenden,
proaktiven und unmittelbaren Ansatz abgelost.
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Die digitale Serviceoffensive von ABB in der Robotik:

Connected Services

Im fortwahrenden Streben nach einer Verbesserung der Performance und Effizienz
von Maschinen und Anlagen wird das Service und vor allem die vorausschauende
Wartung immer mehr zum Schliisselthema fiir die produzierende Industrie. Im
Zuge der Digitalisierung der Fabrik bietet ABB nun neben dem klassischen Service
mit seinen Connected Services auch ein digitales Service-Portfolio, das eine
zusatzliche Steigerung der Leistung, Verfiigbarkeit und Lebensdauer von bereits
installierten Robotersystemen gewdhrleisten kann.

Autor: Ing. Norbert Novotny / x-technik

Von der Zentrale in Wiener Neudorf und
zwei weiteren Aufenbiiros in Oberoster-
reich sowie der Steiermark aus kiimmert
sich die Service-Mannschaft von ABB mit
derzeit acht Servicetechnikern um den op-
timalen Zustand der rund 3.000 eingesetz-
ten Roboter in Osterreich — vom Zeitpunkt
der Installation des Robotersystems bis
zum Ende seiner Betriebszeit. ,,Mit unse-
rem lokalen Service konnen wir sehr flexi-
bel auf Kundenwiinsche reagieren. Daher

glauben wir auch nicht an die eine, fur
alle passende Standardlosung. Vielmehr
konzipieren wir in enger, offener und
moglichst unbiirokratischer Zusammen-
arbeit mit unseren Kunden spezifische
Service-Pakete, um sicherzustellen, dass
die Betriebskosten der Roboteranlagen im
geplanten Rahmen bleiben und ungeplan-
te Produktionsstopps auf ein Minimum
reduziert werden”, betont Karl Reutterer,
verantwortlich fir den Service-Vertrieb

ABB Ability
Connected Services

www.automation.at/
video/124336

bei ABB Robotics Osterreich.Dabei sieht
der zudem als stellvertretender Servicelei-
ter fungierende Karl Reutterer, der selbst
vor 16 Jahren als Servicetechniker bei
ABB begonnen hat und somit iiber viel Er-
fahrung verfiigt, im heutigen Zeitalter der
Digitalisierung zunehmend den Kunden-
wunsch nach praventiver Wartung und
einem Einsatz von digitalen ,, Smart Tools”
auch im Servicebereich, um die Effizienz
und Wirtschaftlichkeit von Roboteranla-
gen zu steigern. Auf diesen auch global
erkennbaren Trend hat ABB nun mit sei-
nem neuen Service-Portfolio Connected
Services reagiert.

Es ist Teil der global vernetzten, digita-
len Plattform ABB Ability und nutzt dabei
alle relevanten Daten aus der weltweit
installierten ABB-Roboter-Basis, um die
Verfligbarkeit der einzelnen Roboter zu
erhohen und im Falle einer Storung eine
schnellere Reaktionszeit und Fehlerbehe-
bung zu gewahrleisten.

X-technik AUTOMATION 4/Juni 2017




ABB-Serviceleistungen*

Wartung

m 4 Service-Pakete: ABB Basic Care
(kostenlos inklusive), Preventive Care,
Express Care und Individual Care
Praventive Wartung

Ferniberwachung des Roboterzustandes
Lebenszyklusbewertung

Inspektion und Diagnose
Grundulberholung und Aufarbeitung

Ersatzteilversorgung

m  FErsatzteilstock flr Erstanalyse in
Wiener Neudorf

m Frsatzteilversorgung Uber Zentrallager
in Deutschland

= Qriginal-Ersatzteile verflgbar als
24-Stunden-Lieferung

= 35.000 Original-Ersatzteile hdchster
Qualitat auf Lager

= Online-Zugriff auf detaillierte
Teile-Informationen

* Weitere Serviceleistungen auf Seite 27

Vorausschauender, proaktiver
und unmittelbarer Support

,Dank dieser neuen Technologien wird ein zuvor re-
aktiver Ansatz bei der Wartung des Roboterbestan-
des von einem vorausschauenden, proaktiven und
unmittelbaren Ansatz abgeldst”, verdeutlicht Reutte-
rer, der noch erganzt: ,Bislang wurden Roboter oft
nur dann gewartet, wenn sie reparaturbediirftig wa-
ren oder wenn eine geplante Wartung oder die An-
zahl der Betriebsstunden dies verlangte. Mit unse-
rem vernetzten System konnen wir die Wartung auf
Basis des Ist-Zustandes eines Roboters beurteilen
und Aktivitaten priorisieren, mit denen die wichtigs-
ten Kundenprozesse effizient und verfligbar bleiben. ”

Fiir einen sofortigen Support zu jeder Zeit und an
jedem Ort sind alle ABB-Roboter mit einem Zugang
zu Connected Services ausgestattet. Sie bestehen
aus finf Bausteinen, die im ersten Jahr bei Regis-
trierung kostenlos nutzbar sind und in den Robot-
Care-Servicepaketen von ABB auf individuelle Be-
diirfnisse zugeschnitten werden konnen: Condition
Monitoring & Diagnostics (Zustandsiiberwachung

ROBOTIK UND HANDHABUNGSTECHNIK | COVERSTORY

und Diagnose), Backup-Management, Remote Ac-
cess (Fernzugriff), Fleet Assessment (Beurteilung
des Roboter-Bestandes) und Asset Optimization
(Systemoptimierung).

Permanente Uberwachung und Analyse

Condition Monitoring & Diagnostics ist ein 24/7-Ser-
vice, bei dem der Zustand der mechanischen Einhei-
ten und der Steuerungsmesswerte der eingesetzten
Roboter permanent iiberwacht und analysiert wird.
Unter Einhaltung aller Cyber Security Standards
werden die erfassten Daten sicher in der Cloud
gespeichert. Die Daten bleiben dabei im Eigentum
des Kunden. Die MyRobot-Homepage von ABB
mit ihrem neuen Alarm-Dashboard bildet dabei die
Schnittstelle zu Connected Services. Sowohl Kunde
als auch das ABB-Serviceteam (nur wenn vom =

oben Die Bestand-
optimierung durch
das ABB-Service-
team beinhaltet
regelmaBige Analy-
sen des Allgemein-
zustands und der
Leistungsfahigkeit
und erstellt einen
Bericht zur Leis-
tungsverbesserung
und zur Vermeidung
von Ausfallzeiten.

unten Mit Con-
nected Services
kénnen nétige
Instandhaltungs-
maBnahmen bzw.
Serviceeinsatze
wesentlich besser
vorbereitet werden.
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»Smart Tools“
sind auch

im Service-
bereich her-
vorragende
Instrumente,
Produktions-
ausfélle bei
Kunden auf
ein Minimum
zu reduzieren
und Opti-
mierungspo-
tenziale von
Roboteranla-
gen aufzude-
cken.
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Kunden gewtiinscht) werden iiber eine intuitiv bedien-
bare Oberfliche immer und {iberall mit den wichtigs-
ten Informationen versorgt. Die Anwendung zeigt
auftretende Storungen und Fehlermeldungen, die zu
Ausfallen fiihren konnen und analysiert Trends und
Warnungen.

,Dadurch kénnen wir eine voraussichtliche Entwicklung
des kiinftigen Anlagenzustandes vorhersagen und noti-
ge Instandhaltungsmafinahmen bzw. Serviceeinsatze
unsererseits wesentlich besser vorbereiten. Dies sichert
einen unterbrechungsfreien Betrieb der Roboter bei op-
timaler Leistungsféhigkeit”, ist der Service-Experte von
diesem smarten Tool begeistert. Kommt es doch einmal
zu einem Ausfall, wird das System zum Zeitpunkt des
Fehlers abgebildet: ,Ein umstandliches Abspeichern
und Versenden von Logfiles des Kunden gehoren damit
der Vergangenheit an”, so Reutterer weiter. Zudem bie-
tet das ABB-Serviceteam Kunden bei Bedarf individu-

¢

elle Auswertungen wie Fehlerstatistiken, Identifikation
der haufigsten Storungen etc. an. Ein zusatzliches Un-
terstiitzungstool zur rechtzeitigen Identifizierung von
intensiv beanspruchten oder iberlasteten Systemen
ist das Fleet Assessment. In automatisch generierten
Berichten werden alle weltweit verbundenen ABB-Ro-
boter nach der Beanspruchung und Lebensdauer ihrer
Getriebe analysiert, bewertet und eingestuft. , Der Kun-
de erkennt anhand eines direkten Vergleiches seines ei-
genen Roboterbestandes mit anderen Robotern, ob sein
Wartungsaufwand ausreichend ist oder die Wartungs-
intervalle erhoht werden miissen”, erlautert Reutterer.

Fokus der Wartung auf wichtigste Komponenten

Kunden wiinschen sich Hochstleistungen von ihren
Robotern. , Mit unserer Systemoptimierungstool Asset
Optimization gewahrleisten wir bis zu 25 % weniger
Storungen und eine um 60 % schnellere Reaktionszeit

Dank Connected Services konnen wir eine voraussichtliche
Entwicklung des kunftigen Anlagenzustandes vorhersagen und nétige
InstandhaltungsmaBnahmen bzw. Serviceeinsatze wesentlich besser
vorbereiten. Dies sichert einen unterbrechungsfreien Betrieb der
Roboter bei optimaler Leistungsfahigkeit.

Karl Reutterer, verantwortlich fiir den
Service-Vertrieb bei ABB Robotics Osterreich
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und Wiederherstellung des Systems”, weil Reutterer aus prak-
tischer Erfahrung. Die Bestandsoptimierung beinhaltet regel-
maRige Analysen des Allgemeinzustandes und der Leistungs-
fahigkeit und erstellt einen Bericht zur Leistungsverbesserung
und zur Vermeidung von Ausfallzeiten. , Wir unterstiitzen un-
sere Kunden bei der Identifizierung der Roboter, Bauteile und
Programme, die nicht optimal laufen oder die gewartet wer-
den sollten. In Vorbereitung der nachsten geplanten Wartung
stellt unser Serviceteam auf der Basis von Analysen zusatzliche
Informationen iiber Bereiche bereit, die besonderer Aufmerk-
samkeit bediirfen. Damit erreichen wir eine drastische Redu-
zierung des Ausfallrisikos”, fahrt er fort.

Und sollte einmal ein Roboterprogramm verloren gehen oder
beschadigt werden, was zu tage- oder gar wochenlangen Still-
standen fithren kann, hat ABB mit dem Baustein Backup-Ma-
nagement Abhilfe geschaffen. Es gewahrleistet namlich, dass
immer ein vollstandiges Backup des Programmes bereitsteht
und simpel wieder eingespielt werden kann. Je nach Kunden-
bedarf konnen dabei automatische Backups eingestellt und in
der Cloud gespeichert werden.

Reaktion auf unerwartete Probleme durch Fernzugriff

Das flinfte und letzte Tool von Connected Services ist der Re-
mote Access, der primar von Systemintegratoren und den ABB-
Servicetechnikern eingesetzt wird. Remote Access ermoglicht
einen schnellen und sichereren Zugriff auf die Robotersteue-
rung und andere verbundene Steuerungskomponenten. Nach
Kundenfreigabe durch einen Schliisselschalter an der Roboter-
anlage erfolgt ein sicherer Zugriff durch ABB-Experten. Der
groRe Vorteil dabei ist, dass mithilfe des Fernzugriffs auf un-
erwartete Probleme reagiert werden kann, so als ob der ABB-
Experte direkt beim Kunden vor Ort ware. ,So ist es unseren
Technikern oder Systempartnern moglich, auch aus der Dis-
tanz notige Programmanpassungen durchzufiihren”, bringt es
Reutterer auf den Punkt.

Neugestaltung der Fertigungsautomatisierung

Anhand des neuen Serviceportfolios von ABB wird ersichtlich,
dass eine bessere Leistung und eine hohere Verfiigbarkeit von
Robotern ein direktes Ergebnis der Digitalisierung der Fabrik
sind. Mit seinen innovativen Losungen und Dienstleistungen
macht ABB ihren Kunden schon heute die Vorteile einer Fabrik
der Zukunft zuganglich und tragt dazu bei, die Welt der Fer-
tigungsautomatisierung neu zu gestalten. Praventiv-Wartung
mit Unterstilitzung von digitalen Monitoring-Losungen und in-
telligenten Analysetools sind dabei hervorragende Instrumen-
te, Produktionsausfalle bei Kunden zu vermeiden und Optimie-
rungspotenziale von Roboteranlagen aufzudecken. ,Das sehen
glicklicherweise auch immer mehr Kunden so. Denn in Re-
lation zu den Kosten eines Stillstandes oder der Reparatur ei-
nes defekten Roboters sind regelmiaBige Wartungskosten ver-
gleichsweise sehr gering”, meint Karl Reutterer abschlieBend.

H www.abb.at

wWwWwW.automation.at
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Weitere ABB-Serviceleistungen
Engineering und Beratung

m  Optimierung der Produktionsprozesse
= \erbesserte System- und AusrUstungsleistung
m  Gesteigerte Verfligbarkeit und Qualitat

Schulung/Training

= Seminarraume mit Lern- und
Simulationsprogrammen in Wiener Neudorf

= 4 Robotersysteme ausschlieBlich zur Ausbildung

= 8 PC-Platze

m Kurse flr Einsteiger, Programmierung,
Wartung/Instandhaltung, Reparatur

® |ndividuelle Vor-Ort-Schulungen beim Kunden

-

#Fl'-' 1-;::.- .I]I:F'I

Upgrade/Retrofit/Austausch

® Produkt-Upgrade (auch steuerungsseitig)

= Modernisierung durch Nachrtstung

= Austausch von Einzelkomponenten als
Alternative zu einer neuen Anlage

® Refurbishment

Reparatur

Technischer Support
Remote-Fehlerbehebung
Reparaturen vor Ort
Korrektive Wartung
Werksinstandsetzung
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Performance

Tur alle Industriebereiche

Staubli hat es sich zum Prinzip
gemacht, seinen Kunden in jeder
Phase des Projektverlaufes mehr
zu bieten. Von der Bedarfsermitt-
lung Uber Machbarkeitsstudien,
Ermittlung und Optimierung von
Taktzeiten, Applikations- und Pro-
zessoptimierung, Programmier-
unterstutzung, Reparaturservice,
Wartung bis hin zur internationalen
Ersatzteilversorgung stehen wir
als kompetente Partner zur Seite.
Die Kundenzufriedenheit hat bei
Staubliimmer schon einen sehr
grof3en Stellenwert, nur so kann
sich eine lange Partnerschaft erge-
ben und das ist unser aller Ziel.

Sales Manager Austria bei Staubli
Herr Miiller, was sind die groBen
Stérken von Staubli Robotern?

Unsere Produktpalette, die von FAST pi-
ckern, Scara- bis hin zu Sechs-Achs-Ro-

28

Mit einer breit gefacherten Roboterpalette bietet Staubli Lisungen fiir
nahezu alle Anwendungsgebiete. Die Roboter punkten auch unter hértesten
Einsatzbedingungen mit hichster Verfiigbarkeit sowie Leistungsfahigkeit
und sind dank ihrer Flexibilitat wahre Multitalente fiir eine Vielzahl von
Applikationen. Alexander Miiller, Sales Manager Austria bei Staubli, erlautert
unter anderem, wie er und sein in Linz ansassiges Team es schaffen, selbst
fiir hoch spezialisierte Aufgabenstellungen Automatisierungslosungen der

Extraklasse zu realisieren.

Das Interview ftihrte Ing. Norbert Novotny / x-technik

botern mit Traglasten von bis zu 190 kg
reicht, tberzeugt mit Bestwerten in
Dynamik und Prazision, kompakter
Bauweise und groBer Reichweite. Mit
diesem vielseitigen Angebot bieten wir
Losungen fir nahezu alle Anwendungs-
gebiete — fiir jeden Industriebereich
und jede Applikation, egal ob sehr kom-
plex oder einfaches Pick & Place. Fiir
alle diese Anforderungen bietet Staubli
nachhaltige und wirtschaftliche Losun-
gen an. Stdubli-Roboter finden sich
heute in allen Industrie- und Marktseg-
menten, darunter Automobilbau, Elek-
tronik, Lebensmittel, Maschinenbau,
Metall, Kunststoff und mehr. So konn-
ten wir uns in den letzten Jahren vom
Nischenanbieter hin zu einem innova-
tiven Komplettanbieter in der Robo-
tik entwickeln. In der Kleinrobotik bis
100 kg Traglast sind wir beispielsweise
mit groBem Marktanteil sicherlich der
Benchmark am osterreichischen Markt.

Um maximale Kundenzufriedenheit
zu gewahrleisten, bieten wir nicht
nur hochleistungsfahige Roboter, die
schwierige oder gefahrliche Arbeiten
verrichten, sondern auch ein passen-
des Dienstleistungs- und Servicepaket.
In langfristig angelegten Partnerschaf-
ten mit unseren Kunden sind wir stets
bestrebt, fiir jede Anwendung Automa-

tisierungslosungen zu entwickeln, die
den hohen Anspriichen in Bezug auf
Produktivitat und Gesamtperformance
mehr als gerecht werden.

Ist die dsterreichische Staubli-
Mannschaft fiir solch hohe
Anspriiche geriistet?

Wir sind seit 2004 am osterreichischen
Markt tatig und seither stetig gewach-
sen. Mit unserem Team — Verkauf und
Service & Support —, ansassig im zen-
tral gelegenen Linz in Oberosterreich,
bieten wir unseren Kunden vor, wah-
rend und nach der Roboterintegration
schnelle und kompetente Dienstleis-
tungen an. Sollte doch einmal Not am
Mann sein, werden im Bedarfsfall auch
Techniker aus Deutschland herangezo-
gen, die ebenfalls sehr kurzfristig vor
Ort sein konnen. Staubli ist auBerdem
weltweit sehr gut vernetzt und in tiber
29 Landern prasent, sodass Staubli in
der Lage ist, dem Endanwender schnel-
le Reaktionszeiten zu gewdhrleisten.

Anlagenstillstande kosten Geld. Da-
her ist es unser wichtigstes Bestre-
ben, schon bei der Projektierung ei-
ner Anwendung Ausfallrisiken auf ein
Minimum zu reduzieren und bei Pro-
duktionsstopps sehr rasch und unkom-



Das Video
zum TX2touch

www.automation.at/
video/130759
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pliziert Losungen zu finden. Das reicht
von einer kompetenten Beratung mit
realistischen Machbarkeitsanalysen
und Simulationen zu Beginn iber re-
gelmaRige Wartungsintervalle bis hin
zu kurzen Reaktionszeiten bei unge-
planten Serviceeinsatzen innerhalb von
24 Stunden. Fir eine hohe Kundenzu-
friedenheit im Servicefall sorgt auch
unsere hohe Ersatzteilverfiigbarkeit,
die wir mit unserem Lager in Linz und
zwel weiteren, groen Zentrallagern in
Deutschland und Frankreich sicherstel-
len konnen.

Wie gewahrleisten Sie eine hochst-
magliche Anlagenverfiigharkeit beim
Kunden?

Zur Auswahl des geeignetsten Robo-
tertyps fur die jeweilige Anwendung
erstellen wir zuallererst bei der Anla-
genkonzeption mit unserer Software
Staubli Software Suite 2016 Simulati-
onen beziiglich Erreichbarkeit, Kollisi-
onserkennung und Taktzeit. Mit dieser
Machbarkeitsanalyse erschaffen wir
ein Anlagen-Layout, das spater in der
Praxis tber hochste Ausfallsicherheit
verfigt und mit den von uns vorgese-
henen Wartungsintervallen auskommt.
Probleme entstehen in der Regel erst
dann, wenn der Kunde den Roboter au-
Rerhalb seiner Spezifikation nutzt und
somit uiberlastet.

Im Falle eines Fehlers ist der erste Kon-
takt mit dem Kunden meistens unse-
re technische Hotline, die nach einer
Erstanalyse in 80 % der Falle das Pro-
blem bereits am Telefon beheben kann.
Zudem kann der Staubli-Techniker mit
unserem Fernwartungstool, sofern der
Kunde es wiinscht, auch aus der Ferne
auf den Roboter, die Steuerung sowie
das Programm zugreifen und bei Bedarf
Mafnahmen ergreifen oder den Bedie-
ner vor Ort anleiten. Ist der Fehler nicht
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behebbar, wird ein rascher Termin fir
einen Serviceeinsatz ausgemacht.

Gut geschultes Personal beim Kun-
den ist ebenfalls ein wesentliches
Kriterium, die Produktion ausfallsi-
cher zu gestalten.

Daher legen wir hochsten Wert auf ein
umfassendes Schulungsangebot, auch
hier in Osterreich. Anfang dieses Jah-
res haben wir das WIFI Oberdsterreich

L
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Menschen zu dienen,
ist die wichtigste
Aufgabe der Robotik.

in Linz als zertifizierten Schulungs-
partner autorisiert. Das neue Staubli-
Schulungszentrum im WIFI ist mit
modernstem Equipment — derzeit drei
Staubli-Sechsachs-Roboter und acht
PC-Stationen inklusive Programmier-
software — ausgestattet und erlaubt ein
Arbeiten unter realistischen Produkti-
onsbedingungen. Somit verfiigen wir
hier vor Ort iiber ebenso hohe Quali-
tatsstandards der Schulungen wie in
unserer deutschen Niederlassung

Die neue TX2touch-Baureihe von Staubli ist speziell fiir die anspruchsvollsten Stufen
der Mensch-Roboter-Kooperation bzw. Kollaboration entwickelt.
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in Bayreuth. Besonders wichtig ist uns auch die Aus- und
Weiterbildung unserer eigenen Mitarbeiter, die regelmalRig
an Update-Schulungen oder internen Prasentationen von
Neuprodukten in Bayreuth oder im Stammwerk im franzosi-
schen Faverges teilnehmen.

Bieten Sie im Zeitalter von Industrie 4.0 Ihren Kunden
auch Echtzeitanalysen ihrer Roboteranlagen an?

Selbstverstandlich. Optimize Lab heif3t unsere Losung zur Big-
Data-Analyse. Mit dieser Software konnen die Parameter eines
Roboters so gedndert werden, dass man einen optimierten Be-
wegungsablauf erhilt und der Roboter optimal betrieben wird.

Bei Analysen des Allgemeinzustands der Anlage oder bei-
spielsweise des Bewegungsmusters des Roboters im Detail
sieht man sehr gut, ob bestimmte Komponenten uberlastet
sind. Auch die voraussichtliche Lebensdauer einzelner Teile
wie Motoren, Getriebe, etc. wird einem iibersichtlich ange-
zeigt. Optimize Lab ist ein ausgezeichnetes Instrument, fiir
den Kunden Optimierungspotenziale aufzudecken und zur
Leistungsverbesserung der Roboteranlage beizutragen.

Neben Industrie 4.0 wird in der Robotik aktuell das
Thema Mensch-Roboter-Kollaboration stark thematisiert.
Welchen Ansatz verfolgt Staubli bei MRK?

Wir verfolgen bei der Mensch-Roboter-Interaktion unseren
eigenen Weg und haben bewusst keine teuren Spezialkine-
matiken fiir reine MRK-Anwendungen entwickelt. Solche Ro-
boter sind aus unserer Sicht mit zu grofSen Einschrankungen
hinsichtlich Traglast und Dynamik behaftet. Deshalb haben
wir unsere Standardroboter unter Beibehaltung ihrer vollen
Leistungsfahigkeit fiir die Zusammenarbeit mit Menschen
qualifiziert.

Unsere neue TX2touch-Baureihe ist speziell fiir die anspruchs-
vollsten Stufen der Mensch-Roboter-Kooperation bzw. Kolla-
boration entwickelt, beherrscht also auch Anwendungen, bei
denen sich Mensch und Roboter gemeinsam einer Aufgabe
annehmen. Um den hohen sicherheitstechnischen Anforde-
rungen zu geniigen, verfiigen die neuen Safe Robots iiber
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ein komplexes Safetypaket. Dabei sind die TX2touch-Modelle
sofort an ihrer Safety-Skin zu erkennen. Diese beriihrungs-
empfindliche Oberfliche, die den Roboter wie eine Haut
iiberzieht, sorgt fiir das sofortige Abstoppen der Fahrt bei
direktem Kontakt zum Menschen. Der Mitarbeiter kann den
Roboter so auch durch bloRes Antippen jederzeit stoppen. In
der Praxis sehen wir jedoch, dass aufgrund der Sicherheitsas-
pekte echte kollaborierende Anwendungen begrenzt realisier-
bar sind. Wir rechnen hier in Zukunft mit einem Anteil von
5 % aller weltweit realisierten Roboterlosungen. Viel mehr
Potenzial werden Applikationen haben, bei der sich Mensch
und Roboter einen Arbeitsbereich ab und zu teilen und mitei-
nander kooperieren.

In welcher Branche sehen Sie gegenwaértig
groBes Wachstumspotenzial fiir die Robotik?

Der Bedarf an Robotiklosungen bei Produzenten aus der
Lebensmittelindustrie wachst stetig und rasant. Aufgrund
unsere langjahrigen Erfahrung mit Food-Applikationen ken-
nen wir die branchentypischen Gegebenheiten und verfiigen
daher uber ein sehr breites und leistungsfahiges Roboter-
programm - von einfachen Verpackungsaufgaben tiber ult-
raschnelle Handhabungsprozesse bis hin zu Einsatzen an of-
fenen Lebensmitteln unter hochsten Hygieneanforderungen.
Dabei ist das komplette Roboterspektrum ohne Leistungsein-
schriankung mit lebensmittelvertraglichem Ol der Klasse NSF
H1 verfiigbar. Ein Musterbeispiel fiir die hohe Kompetenz im
Lebensmittelsektor ist die Entwicklung der HE-Roboter, die
durch ihre gekapselte Bauart fiir Einsatze in Feuchtraumen
sowie unter Spritzwasserbeaufschlagung konzipiert sind.
Damit erfiillen sie ganz ohne zusatzliche Schutzhille die
strengen Hygiene-Vorschriften in der Lebensmittelindustrie.
Zudem sind bei Anwendungen am offenen Produkt intensive
Reinigungs- und Sterilisationsprozesse vorgeschrieben, die
kein anderer Roboter dauerhaft iiberleben wiirde. Mit den HE-
Maschinen konnten wir im Food-Bereich vollig neues Terrain
erschlieBen und Prozesse erheblich produktiver gestalten.

Vielen Dank fiir das Gesprach.

www.staubli.com
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Schunk startet Integration seines Greifer-Programms ins Eplan Data Portal:

Einbindung IN Eplan

Mit der Integration seines Greifsystemprogramms in das Eplan Data Portal er-
moglicht Schunk deutliche Effizienzeffekte bei der Konstruktion von Montage-
und Handhabungssystemen.

Im ersten Schritt stellt Schunk die Elektro- und Fluidplane von
16 Baureihen mit insgesamt 843 einzelnen Komponenten auf der
webbasierten Datenplattform bereit. Mit dabei sind die Greifer-
Flaggschiffe der PGN-plus, PZN-plus und MPG-plus-Familien und
die wichtigsten Sensoren aus dem Schunk-Zubehoérprogramm.
Zudem stehen der mechatronische 24V-Greifsystembaukasten mit
den Greifern EGP, den kompakten Greif-Schwenkmodulen EGS
und den selbstlernenden Linearachsen ELP sowie die intelligenten
Mechatronikgreifer EGL mit CAN-Bus- und Profibus-Schnittstelle
zur Verfligung. Alle weiteren Baureihen aus dem Standard-Greif-
komponentenprogramm sowie zahlreiche Dreh-, Linear- und Ro-
boterzubehormodule werden sukzessive folgen.

Mit den bereitgestellten Makros konnen Konstrukteure und Anla-
genplaner ihren Projektierungsaufwand reduzieren und die Qua-
litdit der Maschinen- und Anlagendokumentation erhohen. Samt-
liche Daten stehen auf der Eplan-Plattform weltweit in der stets
aktuellsten Version zur Verfiigung. Sie konnen entweder direkt in

Nutzer von
Eplan kénnen
ab sofort auf
die wichtigs-
ten Module
aus dem
riesigen Stan-
dard-Greif-
komponen-
tenprogramm
von Schunk
zugreifen.

die entsprechende Eplan-Softwarelosung integriert bzw. iiber die
Browserversion des Eplan Data Portals fiir den Einsatz in ande-
ren CAE-Programmen heruntergeladen werden und lassen sich
einfach per Drag & Drop in die jeweiligen Plane einfiigen. Damit
erhohen die standardisierten Makros die Effizienz und reduzieren
zugleich die Gefahr von Fehlern bei der Projektierung. Bei Aktua-
lisierungen im Eplan Data Portal stellen Querverweise sowohl in
der Elektro- als auch in der Fluidtechnik sicher, dass Anderungen
einfach in vorhandene Plane ibernommen werden konnen.

www.at.schunk.com

M12 PushPull
Nur ein Klick!

Sicher verriegelt. Ohne Werkzeug.

Einfache und zeitsparende Montage durch das PushPull Verriegelungssystem

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

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

Optimal bei beengten Platzverhéaltnissen und Geréten mit hoher Packungsdichte

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

www.HARTING.at
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ROBOTIK UND HANDHABUNGSTECHNIK

Optisch gefluhrte, kollaborierende Robote

SO einfach zu bedienen,

wWIie

Ir die Produktion:

Playstation spielen

Geht es um Lebensrettung, ist man gut beraten auf zuverldssiges Equipment zu setzen. Der Herstellung derartiger
Ausriistungen hat sich das Unternehmen Task Force Tips verschrieben. Fiir die Optimierung ihrer Fertigungsablaufe
und Qualitatsanspriiche hat Task Force Tips seit einiger Zeit Roboter von Universal Robots im Einsatz.

Das US-amerikanische Unternehmen aus
Valparaiso im Bundesstaat Indiana legt
als Hersteller von Feuerwehrequipment
besonderen Wert auf die hohe Qualitat
seiner Produkte. Mit Blick auf diese An-
forderungen werden bei Task Force Tips
vier Roboterarme von Universal Robots in
der Fertigung von Schlauchventilen ein-
gesetzt. Diese Anschaffung hat es ermdg-
licht, die Fertigungsabldufe erheblich zu
optimieren und die Qualitat der Produkte
Zu verbessern.

Dartiber hinaus war Task Force Tips durch
die neuen kollaborierenden Roboterkolle-
gen in der Lage, jenes Personal, das vor-

her an den Fertigungszellen im Einsatz
war, in anspruchsvolleren, komplexeren
Aufgaben effektiver einzusetzen — und das
bei gleichbleibender Spindelzeit in der
Produktion. Durch die effizientere Ver-
teilung menschlicher und automatisierter
Arbeitskraft konnte das Unternehmen so
viel Ressourcen einsparen, dass sich die
Anschaffung der Roboter innerhalb von
nur 34 Tagen bezahlt machte.

Dariiber hinaus wei Cory Mack, Pro-
duktionsleiter bei Task Force Tips, noch
zu berichten: ,,Die Roboter von Universal
Robots sind nicht nur leicht zu bedienen
— ihre Steuerung ist gleichzeitig so tiber-

sichtlich, dass unsere Programmierer
sofort anfingen, sich mit der neuen Ma-
schine vertraut zu machen. Das war ein
bisschen wie bei einem PlayStation-Spiel,
bei dem man auch einfach den Controller
in die Hand nimmt und anfangt zu spie-
len, ohne vorher lang das Handbuch zu
lesen.”

Paradigmenwandel
durch flexible Roboter

Bei Task Force Tips bedienen nun ein
UR10- und zwei UR5-Roboterarme die
CNC-Maschinen. Ein weiterer UR5 ist
auf einem rollbaren Tisch montiert und



links Die Ubergabe zwischen den beiden
UR5-Robotern ist Uberraschend einfach zu
programmieren.

rechts Aufgrund ihres eingebauten Sicher-
heitssystems der Roboterarme benétigen die
UR-Roboter bei Task Force Tips keine Schutz-
umhausung. Deshalb kénnen sie in direkter
Néhe zu den Mitarbeitern arbeiten und von
einer Aufgabe zur nachsten bewegt werden.

somit an verschiedenen Stellen und in
unterschiedlichen Aufgaben innerhalb
der Produktion der Feuerwehrschlauch-
ventile einsetzbar. Dank ihres eingebau-
ten, patentierten Sicherheitssystems,
das sie sofort stoppen lasst, wenn sie in
ihrem Bewegungsablauf nur leicht mit
einem Hindernis in Berithrung kommen,
konnen die UR-Roboter unmittelbar ne-
ben ihren menschlichen Kollegen bei
Task Force Tips arbeiten. Stewart Mc-
Millan, Geschaftsfithrer von Task Force
Tips: ,Der Einsatz der kollaborierenden
Roboter stellt einen fundamentalen Pa-
radigmenwandel fiir uns dar. Eine der
grofSten Behinderungen in der Arbeit mit
Robotern war fiir uns bislang, dass die
Industrieroboter eine sperrige Schutzum-
hausung benotigten. Das Schone an den
UR-Robotern ist, dass sie ohne diese Vor-
sichtsmalnahme auskommen. Unseren
mobilen UR konnen wir auf seinem Tisch
z. B. direkt vor eine Maschine rollen und
ihm innerhalb weniger Minuten beibrin-
gen, an dieser mit anzupacken. Dort ar-
beitet er dann Hand in Hand mit einem
Mitarbeiter, der unmittelbar neben ihm
steht und ihm Teile reicht oder abnimmt.”

Aus sieben mach drei

Bei Task Force Tips wurden die unter-
schiedlichen Fertigungszellen der Pro-
duktionslinie nach einem innovativen
Format aufgebaut. Dabei bedienen Mitar-
beiter rund um die Uhr gleichzeitig meh-
rere Maschinen. Cory Mack erklart, wie
die UR-Roboter den Personalbedarf von
sieben auf drei Mitarbeiter reduziert ha-
ben: , Heute benotigen unsere Mitarbeiter
nur noch eine Stunde pro Schicht, um den
Roboter zu bedienen. Dazu zahlt auch,
Werkstiicke fiir den Roboter bereitzustel-
len und diesen auszurichten. Das bedeu-
tet, dass der Roboter taglich 21 Stunden
lang ohne Aufsicht arbeiten kann, sodass
wir Zeitersparnisse erzielen, dank derer
der Roboter in knapp 34 Tagen abbezahlt
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Das Video zu
UR5 und UR10

www.automation.at/
video/68612

werden konnte. Pro Acht-Stunden-Schicht
und pro Mitarbeiter, der dadurch andere,
produktive Aufgaben wahrnehmen kann,
sparen wir sieben Stunden.”

Zwei UR5-Roboter
arbeiten Hand in Hand

Den stationdren und den mobilen UR5-Ro-
boter Hand in Hand arbeiten zu lassen, hat
zusatzlich dazu beigetragen, die Produkti-
on von Task Force Tips zu optimieren: So-
bald z. B. ein Rohteil auf einem eingehen-
den Forderband ankommt, identifiziert
der erste UR5 mittels Bildverarbeitungs-
system das Werkstiick und nimmt es auf.
AnschlieRend platziert er es in der ersten
CNC-Maschine. Daraufhin entnimmt der
UR5 an anderer Stelle ein halb fertiges
Produkt, das bereits in der Drehmaschi-
ne bearbeitet wurde und iibergibt es dem
zweiten URDS. Dieser zweite Roboterarm
platziert dieses Teil fiir die Weiterverarbei-
tung in einer zweiten Maschine, entnimmt
das vollendete Werkstiick und platziert
es abschliefend auf einem ausgehenden
Forderband. Von dort legt ein Mitarbeiter
die Teile auf eloxierten Regalen ab, womit
der Arbeitsschritt abgeschlossen ist.

Laut Adam Hessling, Automatisierungs-
experte bei Task Force Tips, sieht dieser
Prozess beeindruckend aus, ist jedoch

iiberraschend einfach zu programmieren:
,Mein beruflicher Hintergrund liegt aus-
schlieRlich in der CNC-Programmierung.
Doch bereits auf der Universal Robots
Support-Website habe ich eine Menge sehr
guter Informationen erhalten und konnte
schlieBlich unsere Zerspanungs-Zelle mit
zwei UR-Robotern installieren, die nun
ohne externe Hilfe die Schlauchkupplun-
gen herstellt. Ein Grundverstandnis fur
einfaches logisches Denken reicht aus, um
unglaublich viel mit den Universal Robots
umsetzen zu kénnen.”

Skriptfreies Bildverarbeitungssystem
fiir reibungslose Ablaufe

Damit die Roboterarme reibungslos Hand
in Hand arbeiten konnen, verwendet so-
wohl der Ubergabeprozess der Roboter
als auch das Bildverarbeitungssystem die
sogenannten MODBUS-Kommunikations-
protokoll-Verzeichnisse innerhalb der Ro-
botersteuerung.

Mittels MODBUS konnen wir die beiden
Roboter sehr leicht miteinander kommu-
nizieren lassen. Auf dem Touchscreen, der
zusammen mit dem Roboter geliefert wird,
haben wir einfach die Wegpunkte festge-
legt, die von den Armen jeweils angefahren
werden sollten. Die beiden Roboter =>
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bestatigen sich anschliefend in gegensei-
tigem Wechsel, sodass sie sich auch dort
befinden, wo sie sein sollen”, erklart Hess-
ling und beschreibt das Bildverarbeitungs-
system detailliert: ,Man kann schlichte
Ein- und Ausgaben verwenden, wie auch
bei einer normalen speicherprogrammier-
baren Steuerung (PLC) — oder man ver-
wendet vorprogrammierte Werte aus dem
Register. Nach diesem Prinzip lassen sich
die Koordinaten fiir die Kamera einfach
erstellen. MODBUS registriert selbststan-
dig, wenn eine Ausgabe moglich ist. Wir
Jfiittern” die entsprechenden Koordinaten
dann einfach in den MODBUS-Eingang in
der Robotersteuerung, von der daraufhin
die Wegpunkte zu den ausgabefertigen
Teilen erstellt werden und die den Roboter
dorthin fithrt. Ein Skript war fiir diese Pro-
grammierung gar nicht notwendig”, erklart
der Automationsexperte und halt das Sys-
tem fiir eine sehr einfache und saubere Lo-
sung: ,,Die gesamte Kommunikation erfolgt
iiber unser Netzwerk, nichts ist analog mit
Kabeln verbunden.”

Krafterkennung
identifiziert Produktméngel

Die kollaborierenden Roboterarme leisten
aber auch einen unmittelbaren Beitrag
zur Qualitatskontrolle. So registriert z. B.
die Krafterkennung des UR5, wenn er ein
unbearbeitetes Werkstiick in die Zerspa-
nungsmaschine legt, ob das Teil Unregel-
maRigkeiten aufweist, nach dem Sage-
schnitt entgratet wurde oder ob Spane in
den Spannbacken hangen.

,Schon beim Anfahren des Wegpunktes,
der fiir die Ablage des Werkstiickes vorge-
sehen ist, erkennt der Roboter, wenn etwas
nicht stimmt oder ein Hindernis im Weg
ist, das die einwirkende Kraft am Ende des
Arms 50 Newton iibersteigen lasst. Die-
se Grenze habe ich so festgelegt”, erklart
Hessling, der den Roboter dahingehend
programmiert hat, dass er in diesem Fall
mit einem Luftgebldse die hinderlichen
Reste entfernt. In einem solchen Fall fithrt
der Roboter das Werkstiick mehrere Male
durch das Geblase. Sollte er immer noch
nicht in der Lage sein, das Teil abzulegen,
veranlasst er die CNC-Maschine, einen Ba-
ckenreinigungsvorgang auszufiihren. Die-
ser setzt das Hochdruck-Kihlungssystem
der Maschine ein, um mogliche Reste von
den Spannbacken des Schlauchventils zu

entfernen. Sollte das Werkstiick nach der
Kiihlmittel-Wasche weiterhin nicht ge-
laden werden, erscheint ein Fenster auf
dem Touchscreen des Roboters, das den
Maschinenbediener auffordert, jegliche
verbliebenen Reste von den Spannbacken
zu entfernen und auf , Weiter” zu driicken.
Tritt das Problem weiter auf erscheint
wieder ein Fenster, das einen kompletten
Maschinenstopp veranlasst. Der Bediener
kann nun das Problem diagnostizieren, 16-
sen und die Produktion neu starten.

,Ich schatze, dass der Roboter die Fehler-
meldung , Laden fehlgeschlagen” drei oder
vier Mal pro Stunde selbst 10st. Das hat uns
deutlich dabei geholfen, Stillstandzeiten zu
vermeiden. Der Maschinenbediener muss
nur noch ca. einmal pro Schicht einschrei-
ten — manchmal gar nicht mehr. Das ist
kein Fehler von Seiten des Roboters, son-
dern der Beschaffenheit des Aluminiums
geschuldet, das wir bearbeiten und der Art
von Spanen, die dabei entstehen”, erklart
Hessling.

Mensch und Roboter gemeinsam
fiir gesteigerte Produktqualitét

Die Freisetzung von Personal, das vor der
Anschaffung der kollaborierenden UR-Ro-
boter an die Maschinenbedienung gebun-
den war, hat bei Task Force Tips deutlich
dazu beigetragen, die Produktqualitat zu
steigern.

,Da unsere Mitarbeiter nicht dauernd
dadurch gebunden sind, eine Maschine
durchgehend am Laufen zu halten, konnen
sie ihre Zeit vermehrt darin investieren, die
fertigen Teile visuell genau zu inspizieren.
Unsere Teilequalitat hat dank der UR-Ro-
boter einen neuen Level erreicht. Gleichzei-
tig konnen unsere Mitarbeiter neue Ideen
entwickeln und Verbesserungsvorschlage
machen, um unsere Produktion noch wei-
ter zu optimieren”, fasst Cory Mack zusam-

An der Universal-Robots-Steuerung gefallt
mir vor allem, dass man innerhalb weniger
Minuten nach der Erstinbetriebnahme bereits
grundlegende Wegpunkte und ein Basis-
Programm erstellen kann.

Adam Hessling, Automatisierungsexperte
I bei Task Force Tips

men. Und McMillan ergédnzt: ,,Bei Besichti-
gungen habe ich unseren mobilen Roboter
schon an ganz unterschiedlichen Stellen
in der Werkstatt gesehen, die mich jedes
Mal aufs Neue tiberrascht haben. Ich kann
keine Grenzen erkennen, die eine Verwen-
dung der Roboter einschrénken wiirden.”

Zukiinftige Anwendungen

Die nachste UR-Roboter-Anwendung bei
Task Force Tips wird wahrscheinlich bei
einer Entgratungsstation innerhalb der
Fraszelle stattfinden. Cory Mack und sein
Team testen eifrig mogliche Anwendun-
gen: ,Derzeit muss ein Mitarbeiter ein
Werkstiick immer und immer wieder per
Hand mit Schleifvlies bearbeiten oder
entgraten. Deshalb testen wir Konzepte,
wie wir die Roboter zur Entgratung ver-
wenden konnen. AuRerdem befassen wir
uns mit der Verpackung und dem Versand
von Teilen und {iberlegen, den Roboter an
unserer Laser-Maschine einzusetzen. Mit
dem Preis eines Roboterarms von Univer-
sal Robots im Hinterkopf und wenn man
weil, dass man einen schnellen ROI daraus
generieren kann, investiert man gerne in
diese Dinge."”

B www.universal-robots.com/de

Anwender

Task Force Tips ist ein weltweit fUhren-
der Zulieferer von qualitativen und in-
novativen WirkstoffzufUhrsystemen fUr
Ersthelfer. Das Unternehmen mit Sitz in
Valparaiso, im US-Bundesstaat Indiana,
produziert eine vielfaltige Produktpalette
von Brandbek&mpfungs- und Wasser-
leitsystemen flr kommunale, l&ndliche,
in freiem Gelande agierende und auch
militarische Dienstleister weltweit.
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Hdhere Traglast fur
die Motoman GP-Serie:

GP12 —der
Klassenprimus No Chance k

Yaskawa baut die Motoman

GP-Serie mit einem Indust- . FOI' MU I' p hy ,S L a.W ' )

rieroboter fiir hohere Traglas- i

ten his 12 kg weiter aus. Der . : '
neue GP12 gilt als der welt- [hr efhizienter Schutzschirm:

weit schnellste seiner Klasse [ntelligente Safety-Losungen

und findet sich auch in sehr ' fiir Ihre Maschine.
beengten Platzverhaltnissen. \

www lti-motion.com
Kurze Beschleunigungs-

und Bremszeiten fiir alle

Roboterstellungen  sor-

gen fiir Geschwindigkeit

— und das auf kleinstem

Raum. Der Hohlarm fur

die interne Leitungsfiih- ‘ : Das neue
rung erhoht die Stand- Yaskawa
festigkeit der Medienka- Modell GP12
bel zu Greifern oder zu @@ der GP-Serie.
anderen Aktoren. Hohe

Verfligbarkeit ist auch in schweren Umgebungen ge-
wahrleistet. Die Handgelenksachsen sind standardma-
Rig in der Schutzklasse IP67 ausgefuhrt, die Hauptach-
sen des GP12 in der Schutzklasse IP54.

Bei allen Modellen der GP-Serie ist fur die Verbindung
zwischen Manipulator und Steuerung nur noch ein ein-
ziges Roboterkabel notwendig — das schafft geringeren
Verschlei3, einfache Wartung und schnelle, problemlose
Inbetriebnahme. Nicht zuletzt finden sich in den neuen
GP-Modellen schnelle, hochdynamische Servomotoren
der Sigma-7-Serie aus Yaskawa-eigener Produktion —
diese arbeiten hochprazise und ermoglichen sehr hohe
Taktzahlen.

Neue Hochleistungssteuerung Motoman YRC1000

Gesteuert werden die Roboter der GP-Serie mit der neu-
en Hochleistungssteuerung Motoman YRC1000. Ergo-
nomisch und iibersichtlich und 730 g leicht zeigt sich
dessen Programmierhandgerat. Der Touchscreen er-
moglicht eine intuitive Bedienung. Auf dem Bildschirm
kann eine 3D-Simulation der Roboterbewegung vor und
wahrend des Betriebes mit dem echten Roboterarm erfol-
gen. Offene Schnittstellen pradestinieren die neue Steu-
erungsgeneration zudem fiir den Einsatz in Industrie-
4.0-Umgebungen. Die kompakte Steuerung mit einem
Schrankvolumen von nur 125 Litern erlaubt eine optima-
le Raumausnutzung.

www.yaskawa.at

LTI Motion Osterreich GmbH
Durisolstr. 1 - 4600 Wels

Tel.: +43 72 42 36 09 44-0 - Fax: +43 72 42 36 09 44-5 @%9
info.austria@Iti-motion.com - www.lti-motion.com )
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Intuitives FUhren von Kuka Robotern bei der VIP GmbH:
ready2 pilot-
eine Losung, die bewedt

Die im Jahr 1994 gegriindete Very Important Product Maschinenvertriebs GmbH (VIP) gilt als Spezialist im Bereich Sonder-
maschinenbau. Durch jahrelange Erfahrung und Expertise deckt der deutsche Mittelstandler ein breites Spektrum an unter-
schiedlichsten Technologien ab. Die Maschinen des Unternehmens verarbeiten Teile verschiedenster Anspriiche und Gréen von
Kleinst- und Mikrobauteilen aus der Medizintechnik bis hin zu Bauteilen mit Gewichten von mehr als 150 kg aus der Automo-
bilbranche. VIP entwickelt und produziert nach individuellen Kundenwiinschen. Die neueste Innovation aus dem Hause VIP ist ein
Roboter-Navigator, mit dem Kuka Roboter ohne Vorwissen einfach und intuitiv mit der Hand im Raum gefiihrt werden konnen.

ndustrieroboter uber die Richtungs-
tasten am Bediengerat richtig zu be-
wegen, erfordert normalerweise vom
Werker Fachwissen, raumliche Vorstel-

lungskraft und Ubung. Der Bediener muss
nicht nur die Orientierung des Roboters
im Raum eindeutig kennen, sondern auch
die zwolf Fahrtasten, bestehend aus drei

The Tutar=
of roonok
navigation

AW =ik

Das Video
zu ready2_pilot

www.automation.at/
video/129675

Bewegungsachsen und drei Rotationsach-
sen sowie jeweils die Plus- und Minusrich-
tung. Der Roboter-Navigator von VIP er-
fordert dieses Vorwissen nicht mehr. Ein
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weiteres Plus: Das System kann ohne
groBen Aufwand an allen bestehenden
Kuka-Robotersystemen nachgeriistet
werden.

Intuitive Fiihrung mit der Hand

,Mit unserem Navigator kann der Be-
diener jeden Kuka Roboter in Verbin-
dung mit der KR-C4-Steuerung von
Hand bewegen”, erklart Alexander
Kuhn, geschéftsfiihrender Gesellschaf-
ter der VIP GmbH. ,,Zudem ist es mog-
lich, schnell und einfach Programme
zu erstellen”, ergianzt Hubert Schill,
der die Toolmotion GmbH im Jahr
2015 mit Claus Fenninger gegriindet
hat. VIP ist exklusiver Vertriebspartner
der Toolmotion, die sich mit der Inte-
gration von wirtschaftlichen und kos-
tengiinstigen Roboterlosungen in der
Produktion beschaftigt und den VIP
Navigator maligeblich entwickelt hat.
,Kuka war fir uns der geeignete Ro-
boterhersteller fiir solch eine Losung
— zum einen bieten die Augsburger
das meiste Potenzial fiir den Navigator,
zum anderen kannte ich mich mit den
Steuerungen von Kuka bereits sehr gut
aus”, so Schill.

Potenzielle Erweiterung
der Roboteraufgaben

Gewiinschte Bewegungen werden per
Druck auf den Navigatorknopf abge-
speichert. Die dazu bereitgestellte
Software erfasst einzelne Punkte oder
Aufzeichnungen von ganzen Bahnbe-
wegungen. Diese einfache Bedienbar-
keit ohne Kenntnis der Koordinaten ei-
nes Roboters war bisher nicht moglich,
was Unternehmen ohne entsprechen-
de Fachkrafte in der Automatisierung
einschrankte.

Der VIP Navigator steigert die Pro-
duktivitat durch Zeitersparnis und hilft
durch intuitives Handfiihren, Fehler
zu vermeiden. Roboter erweitern so
ihre Aufgabengebiete und werden bei-
spielsweise als Hebezeuge fiir schwere
Lasten genutzt. Diese konnen mit dem
Navigatorknopf an eine gewinschte
Stelle gefiihrt werden, wo die Weiter-
verarbeitung erfolgt. , Dies entlastet die
Mitarbeiter und erhalt langfristig de-
ren Leistungsfahigkeit”, betont Kuhn.

Zudem konnen Bereiche erschlossen
werden, in denen Roboter noch wenig
eingesetzt werden. Dazu ist die Losung
sehr flexibel. Der Sockel, auf den der
Navigator aufgesteckt wird, wird an
beliebiger Stelle am Tool des Roboters
befestigt. ,,Mit dem Justage-Sensor
erfolgt die Errechnung der Sockelko-
ordinaten. Die Verbindung zur Robo-
tersteuerung erfolgt tiber Funk, sodass
keine storenden Kabel eingesetzt wer-
den miissen. Der Zustimm-Taster im
T1-Modus gewahrleistet durchgehen-
de Sicherheit”, verdeutlicht Schill.

GroBes Potenzial durch
Stillstandvermeidung

Mit der kundenunabhidngigen Ent-
wicklung mochten Toolmotion und VIP
neue Markte erschlieBen — die Losung
ist jetzt bereits bei einigen namhaften
Unternehmen im Einsatz. ,Die Reso-
nanz ist bisher sehr gut”, freut sich
Kuhn. ,Wenn eine Roboterzelle mit
dem VIP Navigator einmal — aus wel-
chen Griinden auch immer — stehen
bleiben sollte, kann ein Werker ohne
Vorkenntnisse den Roboter intuitiv und
frei fahren und aus dem Gefahrenbe-
reich bewegen”, erlautert Kuhn. Wiir-
de der Roboter ohne Navigator falsch
bedient werden, kdme es schnell zu
Stillstanden. ,, Die einfache Nutzung so-
wie das einfache Nachteachen von Po-
sitionen macht den Navigator fiir Kuka
Roboter zu einem einmaligen Produkt
mit hohem Kundennutzen”, ist Hubert
Schill iiberzeugt.

B www.kuka-robotics.com

Anwender

Die Very Important Product Ma-
schinenvertriebs GmbH in MUhl-
acker (D) ist ein innovatives mit-
telstdndisches Unternehmen und
Spezialist im Bereich Sonder-
maschinenbau. Auf einer Flache
von 1.600 m2 verfugt das Unter-
nehmen Uber modernste Mon-
tage, Fertigung, Labortechnik,
Lasertechnologie, Robotertechnik
und Qualitatssicherungssysteme
sowie 3D-CAD-Arbeitsplatze.

B www.vip-products.de
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Die neue Getriebemotoren-
reihe jetzt flr Drehmomente
bis 1550 Nm

Stirnrad-, Flach-, Kegelstirnradgetriebe
Robust, Effizient

MarktUbliche Anschlussmaie
Gerauschreduziert

Zertifiziert fr alle Méarkte

Weltweit einsetzbar
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Hbchste Zuverlassigkeit mit tiefer Integration
einer breiten Roboter-Palette kombiniert:

—MCO steuert

gleich mit

Emco hat auf der AMB 2016 als Einstieg in die neu angebotene Roboter-
Beladung eine Produktionszelle mit Fanuc-Roboter prasentiert. Nun ist die
Entwicklung erster standardisierter Zellen mit Be- und Entladung per Roboter
abgeschlossen, erste Kundenauftrage aus Frankreich werden noch vor dem
Betriebsurlaub im Sommer bedient. Obwohl auf Kundenwunsch auch mit
anderen Fabrikaten realisierbar, liefert Emco solche Zellen im Standard wegen
der einfacheren und tieferen Integration mit Robotern von Fanuc und mit den
zuverlassigen CNC-Steuerungen desselben Herstellers. Emco denkt dariiber
nach, derartige Losungen zukiinftig mit der besonders bedienerfreundlichen
Mensch-Maschine-Schnittstelle iHMI anzubieten.

Autor: Ing. Peter Kemptner / x-technik
Innovative Losungen in den Bereichen

Drehen, Friasen und Komplettbear-
beitung sowie ein weltweit fithrendes

Ausbildungsprogramm haben Emco
zu Osterreichs groStem Werkzeugma-
schinenhersteller gemacht. Die Emco

Group ist ein Verbund von Topanbie-
tern aus der Werkzeugmaschinenbran-
che. Das Salzburger Kernunternehmen
hat sich international vor allem mit
Drehbearbeitungszentren einen Namen
gemacht.

Einstieg in die Robotik

Emco-Maschinen waren auch bisher
schon mit Portal-, Schwenk- oder Stan-
genladern verfiigbar. Im Herbst 2016
erweiterte der Hersteller aus Hallein
bei Salzburg sein Portfolio um kunden-
spezifische Gesamtlésungen mit au-
tomatischer Be- und Entladung durch
Sechs-Achs-Knickarmroboter. Auf der
AMB in Stuttgart zeigte Emco ein
Finfachs-Fraszentrum Maxxmill 400

X-technik  AUTOMATION 4/Juni 2017
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und ein Vertikalbearbeitungszentrum
VT260, zwischen denen ein kollaborie-
render Roboter den Werkstiicktransfer
erledigte.

Bei dem Roboter handelte es sich um
einen CR35A von Fanuc. ,Wir kannten
Fanuc bereits seit vielen Jahren aus
unserer Zusammenarbeit im Bereich
der CNC-Steuerungen als verladsslichen
Partner”, erklart Dr. Christian Klapf,
Head of Research and Development.
,Mit der Aussicht auf eine nahtlos in
die Steuerung integrierte Robotik vom
selben Hersteller lag es nahe, uns auch
mit diesem Anliegen an den bewdhrten
Partner zu wenden.”

Fanuc produziert seit 1958 CNC-Steue-
rungen, von denen sich der Firmenna-

-Robotern.

WWW.automation.at

me ableitet. Er steht fiir Fuji Automatic
NUmeric Control (Automatische Nume-
rik-Steuerung vom Berg Fuji). Das ja-
panische Unternehmen bietet dariiber
hinaus Servoantriebe, Motoren, CO,/
Faser Lasersysteme und mit weit tiber
200 Varianten das weltweit grote Pro-
gramm an Industrierobotern von 0,5 bis
2.300 kg Nutzlast.

Zur Umsetzung einer standardisierten
Hyperturn-Bearbeitungszelle mit Be-
und Entladung per Roboter entschied
sich Emco fiir das Fanuc-Modell M-
20iB/25 mit 1.853 mm Reichweite und
25 kg Tragkraft. Als erster Vertreter
einer neuen Robotergeneration kom-
biniert es die Gewichtsvorziige eines
hohlen Oberarms und Handgelenks mit
moderner Servotechnik. Schlank, flink,

Den ergonomischen Vorteil fur unsere
Kunden durch die tiefe Integration bietet nur
die Kombination von Fanuc-Steuerungen und

Dr. Thorsten Blaschun, Head of Testing Department
and Application, Emco

Emco bietet nun auch Gesamtlésungen
mit automatischer Be- und Entladung durch
Roboter an. Als neues Produkt wird ab dem
dritten Quartal 2017 die Kombination einer
Hyperturn 65 mit dem M-20iB von Fanuc,
beides gesteuert von einer CNC-Steuerung
Fanuc 31i-Model B angeboten.

Schlank, flink, mit ausschlieBlich
innen gefiihrten Leitungen und nach
Schutzart IP67 gekapselt, eignet sich
die Modellreihe M-20iB ideal fir schnelle
Eingriffe im Maschinenraum.

mit ausschlieflich innen gefiihrten Lei-
tungen und nach Schutzart IP67 gekap-
selt, eignet er sich ideal fiir schnelle
Eingriffe im Maschinenraum.

Nahtlose Integration
in die CNC-Steuerung

Einer der Vorteile dieser alle Teilberei-
che der Automatisierung umfassenden,
breiten Produktpalette aus einer Hand
ist die Moglichkeit, den Roboter nahtlos
in das Bedienkonzept der Maschine zu
integrieren. Zwar ist der Fanuc-Roboter
mit einem eigenen Teachpanel ausge-
stattet, in dem seine Steuerung voll-
stindig integriert ist. Uber die ,Robot
Connection Function” kann die Bedie-
nung des Roboters jedoch auch direkt
an der CNC-Steuerung vorgenommen
werden. Diese Integration umfasst alle
Teile der Roboterbedienung einschlief3-
lich Bewegen, Programmieren, I/0-Mo-
nitoring und Alarme.

,Die Verbindung zwischen Maschi-
nen- und Robotersteuerung iiber die
Fanuc FL-Net-Schnittstelle erspart dem
Bediener das Erlernen einer zweiten
Benutzeroberfliche und Bedienerlo-
gik sowie das Umdenken wahrend des
Betriebes”, freut sich Christian Klapf.
,Das hilft dem Maschinenfiihrer, sich
besser auf seine eigentlichen Aufgaben
zu konzentrieren und tragt dazu bei,
teure Bedienerfehler zu vermeiden.”

,Fir Kunden, die eine bestimmte Mar-
ke bevorzugen, bieten wir unsere Ma-
schinen auch mit Steuerungen und Ro-
botern anderer Hersteller an”, ergdnzt
Dr. Thorsten Blaschun, Head of Testing
Department and Application Enginee-
ring bei Emco. ,Den ergonomischen
Vorteil fiir unsere Kunden durch die tie-
fe Integration bietet allerdings nur
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die Kombination von Fanuc-Steuerun-
gen und -Robotern.” Deshalb und weil
sie als Plug & Work System auch eine
schnelle und miihelose Inbetriebnahme
gewdahrleistet, wird diese Kombination
im Szenario der von Emco neu angebo-
tenen, standardisierten Zellen kiinftig
die Norm sein.

Langjahrige Zuverlassigkeit
und Kompatibilitat

CNC-Steuerungen aus dem Hause Fa-
nuc setzt Emco seit vielen Jahren ein,
allerdings nicht exklusiv. Kunden ge-
ben hiufig ein bestimmtes Fabrikat vor,
meist aus Grinden einer einheitlichen

Betriebes.
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Instandhaltung fir ihren gesamten Ma-
schinenpark. Nicht nur wegen der ein-
facheren und tieferen Integration von
Robotern ist der Anteil von Fanuc-Steu-
erungen an Emco-Maschinen im Stei-
gen begriffen. Vor allem bei Maschinen,
die in hoheren Stiickzahlen das Werk
verlassen oder iber das Emco-Hand-
lernetzwerk vertrieben werden, verbaut
der Salzburger Maschinenbauer die be-
wahrten Steuerungen der CNC-Serien
0i und 31i im Standard. ,Wir schatzen
an den CNC-Steuerungen aus Japan vor
allem ihre auBerordentlich hohe Zuver-
lassigkeit”, bestatigt Thomas Blaschun.
,Die Zuverlassigkeitswerte von Fanuc-
Steuerungen mit einer MTBF (Durch-

Die Verbindung zwischen Maschinen-
und Robotersteuerung Uber die Fanuc FL-
Net Schnittstelle erspart dem Bediener das
Erlernen einer zweiten Benutzeroberflache und
Bedienerlogik sowie das Umdenken wahrend des

Dr. Christian Klapf, Head of Research
and Development, Emco

Auf der AMB 2016 zeigte Emco ein
Vertikalbearbeitungszentrum VT260 mit
Ubergabestation von Emco Magdeburg, iiber
dessen Steuerung Fanuc 31i-Model B auch die
Bedienung des be- und entladenden Fanuc-
Roboters erfolgte.

Je gréBer die Serie, desto hoher ist der
Anteil der Maschinen, die mit den zuverl&ssi-
gen Fanuc-Steuerungen ausgestattet werden.
Im Bild eine CNC-Steuerung der Einstiegsserie
0i-Model F an einem Drehbearbeitungszentrum
Emcoturn E65 mit 12-fach Werkzeugrevolver.

schnittliche Zeit ohne Fehler) von 54,5
Jahren sind eine Folge der hochgradig
automatisierten GroRserienproduktion
mit 100 % Ausgangstest”, erldutert
Thomas Eder, Geschéaftsfithrer von Fa-
nuc Osterreich. ,Die japanischen Per-
fektionisten wollen sich die Aufwande
und Probleme im Support nicht leisten,
die mit hoheren Ausfallsraten einher-
gehen.” Fanuc-Kunden koénnen sich
nicht nur auf die resultierende hohe
Zuverlassigkeit und Produktivitit der
CNC-Steuerungen und Robotersysteme
verlassen. Die Sicherheit einer Ersatz-
teilversorgung iiber 25 Jahre und tech-
nischer Unterstiitzung fiir ihre Kunden
auch an exotischen Einsatzorten durch
ein dichtes weltweites Netz an Fanuc-
Niederlassungen und -Partnern tragt
ebenfalls dazu bei, Sorgen und Folge-
kosten gering zu halten.

,Ein weiterer Vorteil der bewahrten
CNC-Steuerungen aus dem Land der
aufgehenden Sonne ist ihre durchgan-
gige Riickwartskompatibilitat”, erwdhnt
Christian Klapf. ,Dass sich neueste Fa-
nuc-Steuerungen wahlweise auch exakt
so programmieren lassen, wie mehrere
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Emco plant den Umstieg auf die
intuitive und besonders bedienerfreund-
liche, intelligente Mensch-Maschine-
Schnittstelle iHMI von Fanuc.

Die grafische Benutzeroberflache
mit intuitiven Symbolen und animierten
Funktionen gestattet u. a. die Einbindung
von Werkstlickansichten und Bearbei-
tungssimulationen in 3D.

Jahrzehnte alte Vorldufersysteme, er-
leichtert sowohl die einheitliche Be-
treuung historisch gewachsener Ma-
schinenparks und den Retrofit dlterer
Maschinen.”

B ROBOTIK UND HANDHABUNGSTECHNIK

Fanuc-Steuerungen
auf dem Vormarsch

Die hohen Zuverlassigkeitswerte der
Fanuc CNC-Steuerungen, gepaart mit
der einfachen Integration einer rie-
sigen Palette an Robotern desselben
Herstellers, haben die Entwickler bei
Emco auf den Geschmack gebracht.
,In Zukunft ist mit zahlreichen weite-
ren Entwicklungen in dieser Richtung
zu rechnen, etwa zur Thematik des
Griffs in die Kiste oder der Uberprii-
fung von Codes auf den Bauteilen,
den Fanuc-Roboter dank integrierter

Die Zuverlassigkeitswerte von Fanuc-
Steuerungen mit einer MITBF (Durchschnittliche
Zeit ohne Fehler) von 54,5 Jahren sind
eine Folge der hochgradig automatisierten
GroBserienproduktion mit 100 % Ausgangstest.

Thomas Eder, Geschaftsfiihrer Fanuc Osterreich

Kamera recht gut beherrschen”, sagt

Christian Klapf.

www.fanuc.at

Emco ist ein Unternehmen der Kuhn-
Gruppe und zadhit zu den flhrenden
Werkzeugmaschinenherstellern in  Eu-
ropa. Die Commitments ,Made in the
Heart of Europe” und ,,Design to Cost”
sind die wesentlichen Erfolgsfaktoren
des international agierenden Unterneh-
mens, das fur héchste Fertigungsqua-
itdt sowie funktionales Design steht.
Emco hat seinen Hauptsitz in Hallein
bei Salzburg und beschéaftigt rund 690
Mitarbeiter an insgesamt sechs Produk-
tionsstandorten in Osterreich, Deutsch-
land, Italien und Russland.

Emco GmbH

Salzburger StraBe 80 / PO.Box 131
A-5400 Hallein - Taxach

Tel. +43 6245-891-0
www.emco-world.com
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Besuchen Sie uns: EMO, Hannover | otek, Stuttgart

WWW.automation.at

ht gemacht

Drehen, schwenken, oszillieren, linear ver-
schieben und bewegen mit trocken laufen-
den Polymer-Gleitlagerlésungen von igus®.
Schmierfrei, langlebig und kostengiinstig
fur eine Vielzahl unterschiedlichster Anwen-
dungsgebiete.

iaus at

Tel. 07675-40 05-0 info@igus.at

41



Wakeboarding ist DER Trendsport der letzten Jahre und stand sogar einige Zeit auf der Liste \“x\
potenzieller neuer Sportarten fiir die Olympischen Spiele 2020. Es handelt sich dabei um eine 5
Mischung aus Snowboard und Wasserski. Die Sportler stehen, dhnlich wie beim Snowboard;
seitlich zur Fahrtrichtung auf dem Board und lassen sich von einem Motorboot oder einer
Seilbahn {ibers Wasser ziehen. Bei einer Fahrtgeschwindigkeit zwischen 28 km/h und 39 km/h
gilt es, mithilfe der vom Boot verursachten Wellen oder bei Seilbahnen mittels verschiedener
Parcours-Elemente — sogenannter Obstacles — maglichst kreative Spriinge zu vollbringen.

VLT® Frequenzumrichter ermdglichen Wakeboard-Spal auf der neuen Donau:
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moglicht diesen WasserspaR auf der neuen Donau. Bis zu
zehn Sportler kann die Seilbahn seit der Modernisierung
gleichzeitig iber den Parcours ziehen. Die Anlage ist mit vier Masten
ausgestattet und erstreckt sich tUber eine Lange von 832 Meter.
Uber die Strecke verteilt, befinden sich drei unterschiedliche
Obstacles, die Spriinge ermoglichen. Die Wakeboarder erreichen
auf ihrer Runde eine Geschwindigkeit zwischen 28 km/h und 31
km/h - beste Bedingungen, um als Anfanger eine erste Runde zu
drehen oder als erfahrener Profi mithilfe der verschiedenen Par-
cours-Elemente atemberaubende Spriinge zu zeigen.

D ie Wiener Rixen-Seilbahnanlage von Wakeboardlift.at er-

Schluss mit Drehzahlverlusten

Um auch in Zukunft Wakeboarding zuverlassig und stérungsfrei
anbieten zu konnen, wollte Wakeboardlift.at den inzwischen etwa
20 Jahre alten und wartungsanfilligen Antrieb der Seilbahnanlage
modernisieren. Das Hauptproblem der Anlage war, dass der alte
Antrieb gerade bei voller Auslastung mit Drehzahlverlust zu kamp-
fen hatte. Hier sollte ein neuer, zeitgemaRer Motor mit mehr Leis-
tung Abhilfe schaffen. Hinzu kam der Wunsch, durch die Moderni-
sierung die Energie- und Wartungskosten deutlich zu reduzieren.

Nach intensiver Planung und Beratung entschied sich Wakeboard-
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lift.at fiir einen Danfoss VLT® frequenzumrichtergeregelten Elekt-
romotor. Ausschlaggebend fiir diese Entscheidung war neben der
kompetenten technischen Beratung und der guten Qualitat auch
die Tatsache, dass der Seilbahnhersteller ebenfalls Danfoss Fre-
quenzumrichter in seinen neuen Anlagen verbaut. Denn nur eine
passgenaue Kombination aus Motor und Frequenzumrichter holt
das Maximum aus einer Seilbahn raus. Die Barth GmbH E-Moto-
ren & Trafos, ein langjahriger Danfoss Systempartner, unterstiitzte
Wakeboardlift.at bei der Planung der Modernisierungsarbeiten
und fithrte im Anschluss die Umriistung der Wakeboardanlage
durch.

Modernisierung lasst mehr Wakeboarder auf die Strecke

Wakeboarding wird zunehmend bekannter. Bei gutem Wetter dre-
hen auf dem Wiener Parcours bis zu 200 Wakeboarder pro Tag ihre
Runden. Der neue Antrieb der Seilbahnanlage, ein 45 kW Elektro-
motor in Kombination mit einem Danfoss VLT® AutomationDrive
FC 302 Frequenzumrichter, ist deutlich leistungsfahiger als sein
Vorganger. Dank dieser modernen Technik zieht die Seilbahn nun
bis zu zehn Wakeboarder gleichzeitig tiber den Parcours, statt der
bisher maximal neun. So verkiirzen sich gerade an schonen Som-
mertagen die Wartezeiten und die Besucher konnen langer den



Training oder Wettkampf — die Wakeboarder zeigen
mithilfe der Obstacles atemberaubende Spriinge.

Das Video zum VLT
Frequenzumrichter

www.automation.at/
video/130760

Spall geniefen, mit bis zu 31 km/h {ibers Wasser zu jagen.
Die Steuerung der Wakeboardliftanlage erfolgt {iber ein Po-
tentiometer. Der VLT® AutomationDrive erhilt vom Poten-
tiometer ein 0..10 V-Signal und steuert dann entsprechend
den Antrieb der Seilbahn an. So lasst sich die Geschwin-
digkeit der Seilbahn ganz individuell an die Situation bzw.
Bahnauslastung anpassen. Die Wakeboarder finden somit
stets perfekte Bedingungen fiir ihre Spriinge vor.

Weniger Energie- und Wartungskosten

Die modernisierte Anlage lasst nicht nur mehr Wakeboar-
der auf die Strecke, sie verringert zudem noch die Betriebs-
kosten. Die hohe Effizienz des Umrichters — der VLT® Auto-
mationDrive erreicht einen Wirkungsgrad von bis zu 98 %
und mehr—und die optimale Steuerung des Motors in allen
Betriebspunkten senken die Energiekosten der gesamten
Seilbahnanlage deutlich. Die schonende Steuerung redu-
ziert zusdtzlich den Verschlei§ der Mechanik. Dies sowie
der wartungsfrei arbeitende Frequenzumrichter reduzieren
die anfallenden Wartungskosten erheblich. Noch dazu, wo
sich einige Wartungsarbeiten, die frither regelmaRig not-
wendig waren, mittlerweile komplett ertibrigt haben. =

www.automation.at
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Endress+Hauser
Osterreich

Endress+Hauser GmbH
Lehnergasse 4

1230 Wien
info@at.endress.com
www.at.endress.com

Proline 300/500
Durchfluss-
Messtechnik fiir
die Zukunft

Proline 300 und Proline 500 bieten
Mehrwert tiber die gesamte Lebens-
dauer Ihrer Anlage. Diese neue Genera-
tion von Durchflussmessgeréten basiert
auf jahrzehntelanger Erfahrung in
sicherheitstechnischen Anwendungen
und wurde vollstédndig nach SIL ent-
wickelt (IEC 61508). Proline maximiert
Ihre Anlagensicherheit und -verfiigbar-
keit dank einzigartiger Eigenschaften
wie Webserver, WLAN, WirelessHART,
Industrial Ethernet oder Heartbeat
Technology mit umfassenden Diagnose-
und Verifikationsfunktionen.

= Multifunktionale Messumformer -
kombinierbar mit allen bewéahrten
Promass und Promag Messauf-
nehmern

= Nahtlose Systemintegration
via HART, PROFIBUS PA/DP,
FOUNDATION Fieldbus, Modbus
RS485, EtherNet/IP und PROFINET

www.at.endress.com/Proline300500

Endress+Hauser (2.

People for Process Automation
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links Ein neuer
frequenzum-
richtergeregelter
Motor lasst bis
zu zehn Wake-
boarder gleich-
zeitig Uber das
Wasser jagen.

rechts Mit dem
Frequenzumrich-
ter Iasst sich der
Motor optimal
an die aktuelle
Auslastung der
Bahn anpassen.
Dadurch senkt
er die Ener-
giekosten der
Seilbahnanlage.

Intuitive Meniifiihrung

Der VLT® AutomationDrive verfiigt iiber
eine abnehmbare grafische Bedieneinheit
(LCP). Sie ermdglicht eine einfache Ein-
richtung und Parametrierung des Frequen-
zumrichters. Die intuitive Meniifithrung
erleichtert die Konfiguration des Gerates —
alternativ kann der Anwender oder Installa-
teur die Einstellungen iiber ein Quick-Me-
ni oder mithilfe der SmartStart-Funktion
vornehmen. Diese SmartStart-Funktion be-
schleunigt den Inbetriebnahmeprozess fiir
die gangigsten Anwendungen erheblich.
Der Benutzer wird Schritt fiir Schritt durch
die Prozedur gefiihrt, bis die grundlegen-
den Parameter eingestellt sind. Mithilfe des
LCP ist es auBerdem moglich, Einstellun-
gen auf andere Gerate zu iibertragen.

Intelligenter Start-Stopp-Betrieb
dank Smart Logic

Fir jedwede Zwischenfille ist die Wake-
board-Anlage mit einem Not-Halt-Taster
ausgestattet, der vom integrierten Smart
Logic Controller iberwacht wird. Wird er
betétigt, erhalt der Frequenzumrichter das
Signal, den Antrieb der Seilbahn umge-
hend tiber eine Schnellstopprampe auf 0
Hz herunterzufahren. Ein Neustart des An-
triebes nach einem Not-Halt ist erst dann
wieder moglich, wenn der Bediener den
Schliisselschalter fiir die Freigabe zuerst
auf,,0” und dann wieder auf ,, 1" stellt.

Der Smart Logic Controller ermoglicht eine
benutzerspezifische Erweiterung der Funk-
tionen. Die integrierten Logikfunktionen
konnen variable und signaldefinierte Er-
eignisse unabhéngig von der Motorsteue-

rung auswerten. Dariiber hinaus kann eine
Ablaufsteuerung ein spezifisches Ereignis
iberwachen. Tritt dieses ein, fithrt der
VLT® Frequenzumrichter eine vordefinierte
Aktion durch und startet anschliefend die
Uberwachung des nichsten Ereignisses.
Auf diese Weise lassen sich bis zu 20 Er-
eignisse mit entsprechenden Aktionen ver-
arbeiten, bevor die Steuerung wieder beim
ersten Ereignis startet.

Bremswiderstand
schiitzt die Elektronik

Bei Drehzahlanderungen durch Abbrem-
sen liegt die Frequenz des Motors tiber
der vom Frequenzumrichter vorgegebenen
Ausgangsfrequenz. Der angeschlossene
Motor arbeitet in diesem Fall als Generator
und speist Energie in den DC-Zwischen-
kreis des Umrichters zurtick. Steigt durch
diese Energie die Spannung im Zwischen-
kreis zu hoch an, schaltet sich der Frequen-
zumrichter dank seiner integrierten Schutz-
funktion ab. Um das zu verhindern, ist die
Seilbahnanlage mit einem zusatzlichen
Bremswiderstand ausgestattet. Kommt im
Zwischenkreis des Frequenzumrichters zu
viel Energie an, wird diese Energie in den
Bremswiderstand geleitet. Der Bremswi-
derstand wandelt die vom Motor erzeugte
Energie in Warme um und schiitzt so den
Frequenzumrichter vor der Abschaltung
mit Uberspannung. Dies ermdglicht auch
ein kontrolliertes Herunterfahren der Dreh-
zahl mithilfe des Umrichters, wenn die Last
iber ein hohes Tragheitsmoment verfiigt
oder wenn nach einem Stopp-Befehl sehr
kurze Rampenzeiten gefordert sind. Der
Bremswiderstand gibt die Warme an die
Umgebung ab und kiihlt vollstindig ab,

sobald die Anlage steht bzw. keine weitere
Energie mehr umgewandelt wird.

Eine Umriistaktion,
die sich nachweislich lohnte

Durch die Kombination aus Danfoss VLT®
Frequenzumrichter und Elektromotor ist
die Seilbahnanlage nicht nur leistungsfahi-
ger, sondern auch verschleifarmer, als mit
dem alten Antrieb. Wakeboardlift.at spart
somit zusatzlich noch bei den Wartungs-
und Instandhaltungskosten. Zudem ist die
Seilbahnanlage dank des Umbaus leichter
zu bedienen, was mogliche Bedienerfeh-
ler reduziert. Dariiber hinaus optimiert der
neue Danfoss VLT® AutomationDrive die
Energieeffizienz der Anlage, da sich diese
nun genauer an die unterschiedlichen An-
forderungen anpassen lasst. Seit der Um-
riistung ist es auferdem moglich, einen
zusatzlichen Wakeboarder tiber die Anlage
zu ziehen und so die Wartezeiten am Start
zu verringern.

B www.danfoss.at/drives

Anwender

Der Wakeboardlift Wien ist eine Rixen-
Seilbahnanlage mit 4 Masten und ei-
ner Lange von 832 Metern. Am Lift
sind 8 bis 10 Mitnehmer montiert.
Uber die Strecke verteilt, befinden
sich drei unterschiediiche Obsta-
cles, die Springe ermdglichen. Der
Lift fahrt 28 bis 31 km/h flr Wake-
board, Wasserski und Kneeboard.

B www.wakeboardlift.at

X-technik  AUTOMATION 4/Juni 2017
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Die moderne Generation der Apothekerschranke:

_inearfuhrung automatisiert
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Auch wenn die Verkaufsrdume von Apotheken heute noch gerne im Retro-Stil erscheinen — so steigen diese zusehends
in Belangen der Warenkommissionierung auf computergesteuerte, automatisierte Systeme um. Werden doch damit Zeit
fiir die Kundenberatung und Raum fiir ein breiteres Sortiment gewonnen. Derartige Kommissioniersysteme bietet die
Firma Gollmann GmbH aus Halle. Fiir die geschmeidige Beweglichkeit der smarten Rollschranksysteme GO.compact und
GO.direct mit Greifarm sorgen die wartungsarmen GV3-Fiihrungsschienen von HepcoMotion.

Auch ein Traditionsgewerbe wie das
Apothekerhandwerk ist permanent im
Wandel. Heute geht es weniger um das
Anfertigen von Rezepturen, sondern um
Beratung, Verkauf, Bestellen, Einsor-
tieren und eine Menge Biirokratie. Die
Auswahl an rezeptpflichtigen oder frei
verkauflichen Arzneimitteln sowie an

sonstigen Artikeln aus dem Gesundheits-
und Wellnessbereich ist enorm. Da muss
man erst einmal den Uberblick bewahren
—und die notige Lagerflache haben.

Und die Kunden? Sie erwarten gute,
freundliche Beratung und schnellen Ser-
vice, denn sie bringen selbst oft wenig

Zeit mit. Miissen sie zu lange anstehen
oder muss ein gewiinschtes Medikament
erst bestellt werden, gehen sie schon
mal zur nachsten Apotheke oder gleich
ins World Wide Web. Die Folge: Steigen-
der Konkurrenzdruck und Personal, das
zunehmend unter Stress und Zeitdruck
leidet. Dabei wiirden Apotheker und




Zwei parallel verlaufende, induktionsgehéartete GV3-Stahl-
schienen flihren den ca. 60 kg schweren Greiferarm (nicht
im Bild) zwischen die Rollschranke.

ihre Mitarbeiter gerne mehr Zeit fiir ausfiihrliche Bera-
tungsgesprache haben. Die Rollschranklager der Firma
Gollmann erweisen sich hier in mehrfacher Hinsicht als
Problemldser.

Kompakte Raumwunder

Mit dem Ziel, groRtmogliches Lagervolumen auf kleins-
ter Grundflache zu erreichen, entwickelte die Gollmann
GmbH die beiden Kommissioniersysteme fiir Apotheken,
GO.compact und GO.direct. Tatsdchlich bieten diese
Rollschrankanlagen im Vergleich zu herkommlichen Re-
galen ein Vielfaches an Lagerflache: Die einfache, kom-
pakte Lagersystematik sorgt im Zusammenspiel mit der
Hybrid-Greifertechnologie dafiir, dass die Packungen si-
cher ein- und wieder ausgelagert werden. Jede liegt ein-
zeln in einem eigenen Lagerfach und wird genau einmal
zur Einlagerung und einmal zur Auslagerung bewegt.
Die kleinsten Kommissionierautomaten mit einer Grund-
flache von ca. 2,4 x 1,3 m fassen 4.000 Packungen. Eine
durchschnittliche Apotheke mit Rollschrankanlagen von
3x3m-3x4mFliache hat etwa 20.000 bis 30.000 Arti-
kel auf Lager. GroRere Automaten konnen sogar mehrere
100.000 Artikel aufnehmen und kommen dann in Indust-
riebetrieben zum Einsatz, die z. B. eine groe Menge an
Riickstellmustern aufbewahren miissen.

Nicht nur in Bezug auf die Lagerflache sind die Goll-
mann Kommissioniersysteme echte Raumwunder, son-
dern auch hinsichtlich ihrer Anpassungsfahigkeit an un-
terschiedlichste raumliche Gegebenheiten. Lange, Hohe
und Breite der Anlage werden individuell angepasst.
Losungen fiir Front- und Backoffice, Einbaulosun-
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Der Servomotor AM8000

integriert das Feedbacksignal
In das Standard-Motorkabel.

www.beckhoff.at/AM8000

Mit der Beckhoff ,One Cable Technology” (OCT) lassen sich Material-
und Inbetriebnahmekosten deutlich reduzieren: Die neuen Servomotoren
AMB8000 kombinieren Power- und Feedbacksignale in einem Standard-
Motorkabel. Damit sind sie ideal zur Konstruktion kompakter und leichter
Maschinen geeignet. Die AM8000-Serie verfiigt tber ein optimales Ver-
héltnis von Dreh- zu Tragheitsmoment sowie hohe Energieeffizienz und
niedrige Lifecycle-Kosten. Die Entwicklung und Produktion in Deutschland
garantiert — neben hoher Verfligbarkeit und Flexibilitat — eine konstant
hohe Qualitat:
= 6 BaugroBen mit einem Stillstandsdrehmoment von 0,5 — 90 Nm
= Geringe Verlustleistung durch neues Wicklungskonzept

und Statorvollverguss

Bis zu 5-fache Uberlastfahigkeit

Bis zu 50 % hohere Kugellagerbelastung

50 % langere Betriebsdauer (30.000 h)

Pulverbeschichtetes Gehduse

Integrierter Temperatursensor

Elektronisches Typenschild

Energiesparende, spielfreie Permanentmagnet-Haltebremse

BECKHOFF
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gen in Nischen, Installationen im Keller
oder im Obergeschoss, alles ist moglich.
Auch Statikprobleme sind kein Thema,
denn durch die Alu-Bauweise werden
Flachenlasten von deutlich unter 350 kg/
qm realisiert.

GO.compact und GO.direct passen in
jede Apotheke, wie Geschaftsfithrer Da-
niel Gollmann erlautert: , Wir bauen zu
99 % in Gebdude ein, die schon beste-
hen. Wir bauen jetzt — das ist praktisch
unser Steckenpferd — derart kompakte
Systeme, dass es dem Apotheker meist
gelingt, die bestehenden Schubschran-
ke auszubauen und den Automaten hin-
zustellen. Dann muss natiirlich noch ein
Forderband und Ahnliches nach vorne
verlegt werden, damit die Anbindung
stattfindet. Aber dann bekommt die Apo-
theke praktisch auf der urspriinglichen
Flache, wo ihre Schubregale standen,
einen Automaten mit der doppelten Ka-
pazitat.” Sollte der Apotheker die Anla-
ge spater noch erweitern wollen, ist das
durch ein einzigartiges Plattformkonzept
problemlos moglich. Schrankaufsitze,
zusdtzliche Schranke fiir ein groReres
Warenlager und weitere Systemmodule
konnen nachtraglich installiert werden.

Automatisches Helferlein im
Hintergrund

Durch die Gollmann Kommissioniersys-
teme konnen Apotheker eine deutlich
groRere Vielfalt an Artikeln bevorraten als

Die Rollschréanke verfahren auf einer GV3-Fuhrungsschiene von
HecpoMotion Deutsehland. Das GV3-Fiihrungssystem kann trocken
(ohne Schmierung) laufen und ist durch V-Nut-Lager selbstreinigend.

Das Video zum GV3

www.automation.at/
video/119384

zuvor. So kommt es nur noch selten vor,
dass ein Kunde vertrostet werden muss.
Eine moglichst hohe Produktvielfalt auf
Lager zu haben, ist ein sehr groer Wett-
bewerbsvorteil fiir den Apotheker. Das
wdare heutzutage mit normalen Schub-
schranken schlicht nicht mehr maoglich,
auch im Hinblick auf die Verfallsdaten.
Der Apotheker baut Bestand ab - aber
nur in der Tiefe — und investiert das in
die Breite, damit er immer lieferfahig ist.
Und falls die letzte Packung eines Pro-
dukts ausgehandigt wurde, wird es beim
GroRhandler angefordert und ist binnen
zwei Stunden wieder in der Apotheke
erhéltlich. Die Gefahr, dass die Apotheke
plotzlich ,,ohne” dasteht, ist also gering.

Die Einlagerung der Packungen erfolgt
manuell Uber ein Modul mit iiber 100 Fa-
chern. Es erlaubt die unterbrechungsfreie
Einsortierung von bis zu 350 Packungen
in der Stunde. Mit der optionalen voll-
automatischen Einlagerungsfunktion
wird der Automat sogar innerhalb von
Sekunden bestiickt. Der Inhalt der GroR-
handelskiste wird eingefiillt, der Einlage-
rungsvorgang startet — und der Automat
lagert mithilfe des Greiferarms selbst-
standig ein und ibernimmt aus dem Da-
tamatrix-Code sogar das Verfallsdatum
und die Chargennummer.

Die Auslagerung aus dem Rollschrank-
system Uber ein internes Forderband

weQubeVision Mustervergleich

Die Smart Camera mit kantenbasierter Objekterkennung




sowie mittels Rutschen oder Fordertech-
nik bis in den Kassenbereich dauert nur
wenige Sekunden. Durch die perfekt
abgestimmten Abldufe im Inneren des
Kommissioniersystems ist es also mog-
lich, dass ab dem Entgegennehmen des
Kundenwunsches und der Dateneingabe
in den Computer nur wenige Sekunden
vergehen, bis die angeforderte Packung
wie von Zauberhand im Verkaufsraum
landet.

Damit alles glatt lauft:
GV3-Linearfiihrungssystem
von HepcoMotion

Gute Fihrung ist das A und O, wenn
Automaten so reibungslos funktionieren
sollen wie die Kommissioniersysteme fiir
Apotheken von Gollmann. Deshalb wand-
te sich die Gollmann GmbH fiir diese Ent-
wicklung an HepcoMotion Deutschland,
mit der sie schon seit 2009 zusammen-
arbeitet. ,,Wir haben uns fiir Hepco ent-
schieden, weil wir eine Schiene suchten,
die baulich sehr flach aufbaut — schlie3-
lich haben wir wenig Platz — und die
trotzdem entsprechende Fiihrungseigen-
schaften hat, um die von uns genannten
Lasten aufnehmen zu konnen. Ein Krite-
rium war die recht kompakte Bauform”,
so Geschaftsfiihrer Daniel Gollmann. Ein
weiteres Argument fiir die GV3 war, dass
das System auch trocken laufen kann,
also ohne Schmierung. , Wir brauchten
bei den sensiblen Artikeln, die in der An-
lage bewegt werden, eine trockene Fiih-

rung, die keine Ubertragung von Fett und
Schmutz in irgendwelche benachbarten
Gebiete verursacht. Das war fiir uns der
wesentliche Grund.”

Mark Volkers, Gebietsleiter Auendienst
Norddeutschland bei HepcoMotion, er-
lautert noch einen weiteren Vorteil: ,,Die
GV3-Fiihrungen sind selbstreinigend. Ur-
spriinglich wurden sie hergestellt, um sie
in verschmutzten Umgebungen einzuset-
zen. Nun gibt es nattrlich in diesen Goll-
mann-Systemen nicht viel Schmutz, aber
ganz feiner Verpackungsstaub kommt
schon vor. Wenn sich der Laufwagen also
bewegt, wird der Abrieb der Medikamen-
tenpackungen von den V-Nut-Lagern
wiahrend der Laufbewegung einfach von
der Schiene geschoben. Dadurch sind sie
wartungs- und verschleiarm.”

Im Schnitt riistet die Gollmann GmbH
jahrlich ber 200 ihrer Kommissionier-
systeme mit Hepco-Schienen aus. Doch
wo genau sorgen die Hepco Linearfiih-
rungen fiir den reibungslosen Ablauf in
den Kommissioniersystemen? Zum einen
tragen sie dazu bei, dass die einzelnen
Rollschranke der Anlagen GO.compact
und GO.direct je nach Bedarf auseinan-
der- und wieder zusammenfahren. Das
stabile GV3-Linearfithrungssystem aus
Stahlschiene und Stahlrollen, auf dem die
Schranke verfahren, sorgt fiir den zuver-
lassigen und weichen Bewegungsablauf.
Der zweite Einsatzort ist oben in der An-
lage an der Aufhangung eines besonders

B ANTRIEBSTECHNIK

wichtigen Werkzeugs — des Greiferarms.
Zwei parallel verlaufende, auf 58 bis 62
HRC induktionsgeharte GV3-Stahlschie-
nen fiihren den ca. 60 kg schweren Arm
samt Greifer geschmeidig zwischen die
Rollschranke, damit er zu den einzelnen
Fachern gelangen kann.

Daniel Gollmann ist auch nach vielen
Jahren noch von den Hepco-Linearfiih-
rungssystemen iberzeugt. ,Die Hepco-
Produkte — wir setzen Rollen und Schie-
nen ein — funktionieren sehr gut, auch
iber sehr lange Zeit. Somit sind wir sehr
zufrieden.” Und da die Gollmann GmbH
ihre Kommissioniersysteme weltweit in
Apotheken einbaut, gibt es fiir die beiden
Geschaftspartner noch einiges gemein-
sam zu erledigen.

www.hepcomotion.com

Prézisionsarbeit ,Made in Germany*
und umfassendes Know-how aus
Maschinenbau und  Automatisie-
rungstechnik - dafir steht die
Gollmann GmbH aus Halle. lhre
Kernkompetenz liegt in der wirt-
schaftlichen Automatisierung der La-
gerung von Kleinprodukten mit hoher
Komplexitat, Menge und Vielfalt.

www.golimann.com

weQubeVision mit der Zusatzfunktion Mustervergleich erkennt
Objekte unabhangig von deren Position und Drehlage im Bild wie-

wenglor

the innovative family

der (x-, y- und 360°-Nachfuhrung). In nur drei einfachen Schritten ist weQube —
einsatzbereit fir den Mustervergleich. Der kantenbasierte Algorithmus setzt '
dabei auf die Bildverarbeitungsbibliothek von Halcon und steht somit fir hohe
Qualitat, Robustheit und Geschwindigkeit.

wenglor sensoric GmbH | DerfflingerstraBe 14 / C2
4020 Linz | OSTERREICH | Telefon +43 (0)732 7597-77
info.at@wenglor.com | www.wenglor.com/visionworld



Nachdem die Ergeb-
nisse im Simulations-
stand Uiberzeugten,
wurde der U1000

an einer Treppe der
U-Bahn-Station
FraunhoferstraBe im
Feld getestet. (Bilder:
Yaskawa)
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Matrix-Konverter-Einsatz in MUnchner U-Bahn-Station:

Mit innovativer
Antriebskraft voraus

Die Stadtwerke Miinchen betreiben
in der U-Bahn der bayerischen Lan-
deshauptstadt Deutschlands groBtes
Fahrtreppen-Netz. Technische Neuerun-
gen machen sich dort gleich hundert-
fach bemerkbar. Entsprechend sorgfél-
tig fallen die verantwortlichen Techniker
ihre Entscheidungen — so wie jetzt fiir
den sukzessiven Einsatz des Matrix Kon-
verters U1000 von Yaskawa.

,Ganz einfach mobil” — unter diesem
Motto befordert die Miinchner Verkehrs-
gesellschaft mbH (MVG), ein Tochter-
unternehmen der Stadtwerke Miinchen
GmbH (SWM), jahrlich tiber eine halbe

Milliarde Passagiere durch die Isar-Me-
tropole. Die Fahrgaste nutzen dabei
nicht nur Ziige und Busse, sondern auch
rund 770 Fahrtreppen in U-Bahn- und
StraRenbahn-Stationen. SWM und MVG
sind damit der groRte Fahrtreppen-Be-
treiber in Deutschland.

Mario Princip von der MVG sorgt mit
seinem Team dafiir, dass die Anlagen
rund um die Uhr storungsfrei laufen.
,Eine hohe Zuverldssigkeit ist extrem
wichtig und hat auch strategisch bei
uns eine sehr groe Bedeutung”, erklart
der Praktiker. ,Das hat nicht nur mit
den berechtigten Komfortanspriichen
der Fahrgaste zu tun, sondern vor allem
mit Anforderungen im Betriebsablauf.
Ohne Fahrtreppen gelangen die vielen

Fahrgéaste gar nicht in der notwendigen
Geschwindigkeit in die Stationen bzw.
wieder heraus”, ergéanzt er.

Hauseigene Innovationskraft

Hohe Anspriiche an Sicherheit und
Verfuigbarkeit einerseits — und viele
hundert Anlagen andererseits: In die-
sem Spannungsfeld bedeutet jede tech-
nische Neuerung einen wesentlichen
Kosten- bzw. Einsparfaktor. Entspre-
chend konsequent und sorgfiltig priifen
Fahrtreppen-Profis stindig neue Opti-
mierungsmoglichkeiten.

Das Ergebnis ist ein kontinuierlicher
Modernisierungsprozess in einem kaum
standardisierbaren Umfeld, denn die

X-technik  AUTOMATION 4/Juni 2017



Betriebsdauer einer Fahrtreppe betragt
etwa 30 Jahre. Es befinden sich also im-
mer mehrere Generationen und Modelle
unterschiedlicher Hersteller im Einsatz.
Ebenso vielfiltig sind die jeweiligen
raumlichen Gegebenheiten. ,Kurz ge-
sagt, jede Anlage ist ein Unikat”, bringt
es Daniel Mayer, zustandig fiir die Elek-
trotechnik der Fahrtreppen, auf den
Punkt.

Die MVG begegnet dieser besonderen
Herausforderung mit hoher Innovations-
kraft aus den eigenen Reihen. Ein aktu-
elles Beispiel ist eine selbst entwickelte,
herstellerunabhangige Fahrtreppensteu-
erung. Die Wartung kann damit durch
eigenes Personal erfolgen. Stérungen
lassen sich entsprechend schneller be-
heben. Zugleich ist der Aufwand fiir
Ersatzteilhaltung und bei Umbauten we-
sentlich geringer. ,,Solche Innovationen
kommen haufig aus Minchen, da haben
wir schon einen Namen in der Branche”,
stellt Mario Princip fest.

Umrichtergesteuertes
Anfahren und Abbremsen

Schon langer als auf die neue Steuerung
setzt die MVG auf den Einsatz von Fre-
quenzumrichtern. Die Vorteile gegen-
iber herkommlichen Antrieben werden
im Betriebsalltag schnell klar: Die meis-
ten Fahrtreppen fahren nur bei Bedarf
und werden durch eine Lichtschranke
aktiviert. Umrichtergesteuert konnen sie
dabei variabel anfahren und abbremsen.
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Fir diesen Einsatzort sprachen nicht zuletzt die ,typischen®, sehr begrenzten Raumverhéltnis-

se im Schaltschrank.

Das ist nicht nur fiir die Nutzer angeneh-
mer, sondern schont auch die Mechanik.

So iberzeugt die Verantwortlichen bei
der MVG von diesen Punkten im motori-
schen Betrieb waren, fehlte es doch lange
an einer entsprechenden Losung fiir ab-
warts fahrende Treppen. Viele Anlagen
arbeiten mit konventionellen Bremswi-
derstanden. Die entstehende Abwarme
muss jedoch aufwendig und sicher ab-
gefithrt werden, u. a. aus Brandschutz-
grinden. Auch die Motorwicklungen
konnen als , Bremswiderstand” dienen
und Energie in Warme wandeln, aller-
dings nur begrenzt und nicht im Dauer-
betrieb. Nicht zuletzt lieBe sich ein Fre-
quenzumrichter durch eine zusatzliche
Riickspeiseeinheit erganzen, was aber
angesichts der beengten Platzverhaltnis-
se in den Fahrtreppen-Schaltschranken
nicht Giberall moglich ist.

Die Losung versprach schlieflich eine
Technologie, die im Niederspannungs-

I

WWW.automation.at

Der U1000 wurde in Durchsteckmontage
so an der Seitenwand des Schaltschranks
installiert, dass das Kiihimodul auf der Au-
Benseite liegt.

bereich noch wenig Anwendung findet:
ein Matrix Konverter, der Umrichter-
und Riickspeiseeinheit in einem Gerat
vereint. Im Frithjahr 2016 testeten Mario
Princip und seine Kollegen die wenigen
marktreifen Modelle im eigenen Simu-
lationsstand auf ihre Praxistauglichkeit.
Eine =zentrale, fahrtreppenspezifische
Voraussetzung war dabei eine Fang-
schaltungsfunktion, die das synchroni-
sierte Anfahren nach einer automati-
schen Abschaltung sicherstellt. Zudem
miissen alle elektrischen Komponen-
ten ganzjahrig bei AuBentemperaturen
funktionieren.

Der U1000 iiberzeugte auf allen Linien

Der 2014 erstmals vorgestellte U1000
Matrix Konverter von Yaskawa ist ein
hocheffizienter, riickspeisefahiger Di-
rektumrichter zum Antreiben von Asyn-
chron- und Permanentmagnet-Maschi-
nen — mit oder ohne Drehzahlgeber.
Verschiedene Modelle decken einen
breiten Leistungsbereich von 2,2 bis 500
kW ab. Durch seine spezielle Topologie
ist der U1000 direkt riickspeisefahig,
er kommt sogar ohne Zwischenkreis-
kondensatoren aus. Der Platzbedarf fiir
eine zusatzliche Riickspeiseeinheit =

o1
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entfallt. Wie alle Yaskawa-Umrichter
der 1000er-Serie ist auch der U1000 fiir
zehn Jahre wartungsfreien Dauerbetrieb
ausgelegt.

Durch die Riuckspeisung generatori-
scher Energie ins Netz steht diese fiir
andere Verbraucher im Gebaude wie
z. B. fiir die Beleuchtung, zur Verfiigung.
Das war fiir die MVG aber nicht das aus-
schlaggebende Argument, um den Ma-
trix Konverter U1000 im Rahmen eines
Piloteinbaus unter Realbedingungen auf
Herz und Nieren zu testen. Wichtiger
war, dass mit dem U1000 Bremswider-
stande iiberfliissig werden und die Kiih-
lung oder Liiftung der Anlage dadurch
stark vereinfacht bzw. tberfliissig wird.
Dariiber hinaus sprach die Aufrechter-
haltung der Netzqualitdt bei der Riick-
speisung fiir das Yaskawa-System: Die
Netzstrome im Betrieb des U1000 sind,
im motorischen wie im regenerativen
Betrieb, anndhernd sinusféormig. Ober-
schwingungen sind auf ein Minimum
reduziert. Dadurch werden einerseits
Verluste in Netzkomponenten wie Trans-
formatoren oder Kabel und Leitungen
verringert, was zur Effizienzsteigerung
einer Anlage beitragt, andererseits sinkt
auch das Storpotenzial auf andere An-
lagenkomponenten erheblich. Ausfille,
deren Ursache typischerweise nur mit

Mario Princip von der MVG sorgt mit seinem
Team dafir, dass die Anlagen rund um die
Uhr stérungsfrei laufen.
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Der U1000-Einsatz in der U-Bahn-Station FraunhoferstraBe in der Miinchner Innenstadt liberzeugte.

viel Zeitaufwand zu finden ist und die ei-
nen Anlagenstillstand bedeuten, werden
so verhindert.

Ein EMV-Filter ist beim U1000 bereits
integriert. Externe, sonst tibliche Kom-
ponenten wie Drosseln oder LC-Filter,
sind nicht notwendig. Trotzdem fallt der
Platzbedarf um bis zu 50 % geringer
aus als bei herkommlichen, integrierten
Losungen mit sinusférmiger Ein- und
Riickspeisung. Zudem verfiigt der Ma-
trix-Konverter iiber einen eingebauten
SIL3 STO-Eingang und hilft somit, hohe
Anforderungen an die Maschinensicher-
heit einfach und mit wenigen Kompo-
nenten umzusetzen. Da fur alle gédngi-
gen Feldbusse Optionskarten erhaltlich
sind, gestaltet sich auch die Anbindung
an EtherCAT, Powerlink, Profinet, Pro-
fibus, Ethernet IP und andere Systeme
sehr simpel.

Erster Einsatzort U-Bahn-Station
FraunhoferstraBe

Nach den positiven Ergebnissen im Si-
mulationsstand wird der U1000 seit
dem Vorjahr nun auch im Feld getestet
— an einer Treppe der U-Bahn-Station
FraunhoferstraBe. Fiir diesen Einsatz-
ort sprachen nicht zuletzt die ,typi-
schen” Raumverhaltnisse im dortigen
Schaltschrank: Platz ist hier namlich
Mangelware. Deshalb wurde der U1000
in Durchsteckmontage so an der Sei-
tenwand des Schaltschranks installiert,

dass das Kiithlmodul auf der AuBenseite
liegt.

Das Gerat ist auf das MVG-Leitsystem
aufgeschaltet. Der aktuelle Betriebszu-
stand kann damit in Echtzeit angezeigt
werden. Mario Princip zeigt sich sehr
zufrieden mit der gefundenen Losung:
,Die Knackpunkte sind behoben, der
U1000 lauft so, wie er soll”, lobt er. Ent-
sprechend werden nun alle geeigneten
Treppen sukzessive mit Matrix-Konver-
tern von Yaskawa ausgestattet. Aufer-
dem ist dieses Modell mittlerweile auch
Bestandteil bei Neuausschreibungen.

B www.yaskawa.at

Anwender

Die Munchner Verkehrsgesellschaft
mbH (MVG) wurde als hundertprozen-
tige Tochter der SWM gegrindet und
hat seit 2002 die Verantwortung fir U-
Bahn, Bus und Tram. Die Verkehrslei-
stungen werden im Auftrag der MVG
von ihrer Muttergesellschaft Stadtwer-
ke Minchen GmbH (SWM) sowie im
Busverkehr auch von privaten Koope-
rationspartnern erbracht. Hierflr sind
inzwischen rund 580 U-Bahn-Wagen,
100 Trambahnen und knapp 400
Busse unterwegs.

B www.mvg.de
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Erweiterte Servomotoren-Baureine

LTI Motion bietet im Gesamtpaket mit abgestimmtem Servomotor und
Servoregler ServoOne das bestmdgliche Antriebssystem fiir jede Appli-
kation. Mit zwei weiteren Servomotor-Baureihen wird das Leistungs-
spektrum nun nach oben abgerundet und optimal erganzt.

Damit stehen zukiinftig im Standardprogramm Asynchron-
motoren der Baureihe DA bis zu einem Nenndrehmoment
von 3.024 Nm und Synchronmotoren der Baureihe DS2 bis
zu einem Nenndrehmoment von 1.344 Nm zur Verfiigung.
Die asynchrone Ausfiihrung ist in sechs Achshéhen von 100
bis 280 mm erhailtlich, die synchrone Variante umfasst die
Achshohen 100, 132, 160 um 200 mm. LTI Motion bietet bei-
de Motorbaureihen in den Kiihlarten oberflichenbeliiftet in
Schutzart IP 54, durchzugsbeliiftet in Schutzart 23 und was-
sergekiihlt in Schutzart IP 54 an.

Selbstverstandlich sind die neuen Motoren mit allen gangigen
Optionen, wie z. B. Bremsen, Passfeder, Singleturn- und Mul-
titurn-Encoder, Resolver, sicheren Drehgebern, verstirkter

Neue Motorbaureihen DA
und DS2 von LTI Motion.

Lagerung, isolierter Lagerung u. a. verfiigbar. Zur bestmogli-
chen Anpassung an den Servoregler stehen bei der Synchron-
baureihe 147 und bei der Asynchronbaureihe 335 Wicklungs-
varianten zur Auswahl. Dadurch ist eine wirtschaftliche, d. h.
stromoptimale Reglerzuordnung jederzeit gegeben.

www.lti-motion.com

Getrielbemotoren fur grol3ere Drehmomente

WEG, weltweiter Anbieter in der Antriebstechnik, hat das noch junge
Getriebemotorenprogramm WG20 um Stirnrad-, Flach- und Kegelstirn-
radgetriebe fiir Nennmomente von 820 bis 1.550 Nm erweitert. Diese
ergénzen in zwei BaugréBen die bestehende Produktfamilie fiir Nenn-
momente von 50 — 600 Nm.

,Die neuen WG20-Getriebemotoren bieten viel Leistung auf
wenig Raum. Dank ihrer Robustheit und hochwertigen Ver-
arbeitung eignen sie sich selbst fiir anspruchsvollste Anwen-
dungen. Zudem sind sie besonders wartungsarm und be-
triebssicher. Damit tragen sie signifikant zur Steigerung der
Maschinen- und Anlagenverfiigbarkeit bei”, erklart Klaus Sir-
renberg, Geschaftsfiihrer bei Watt Drive.

Genau wie die anderen Modelle der WG20-Reihe lassen sich
die bis Energieeffizienzklasse IE3 erhaltlichen Getriebemoto-
ren dank marktkonformer Anschlussmalle weltweit problem-
los in eine Vielzahl von Anwendungen integrieren.

Energieeffizient, robust und langlebig

Die neuen gewichtsoptimierten WG20-Getriebemotoren wur-
den mithilfe der Finite-Elemente-Methode entwickelt. Dank
eines intelligenten Ritzelkonzepts sind die Getriebe in einem
groBen Untersetzungsbereich zwei- bzw. dreistufig ausge-
fithrt. Hierdurch fallen die Verluste sehr gering aus und die
Getriebe sind somit besonders energieeffizient. Die neu kon-
zipierte Verzahnungsgeometrie ermdglicht zudem hohe Ab-
triebsdrehzahlen und die Abdeckung groer Drehzahlbereiche
in einer BaugroBe. Die hohen Qualitatsstandards im Ferti-
gungsprozess der Zahnrader sorgen fiir eine hohe Laufruhe
der Getriebe bei gleichzeitig erhohter Lebensdauer.

WEG erweitert das Getriebemotorenprogramm WG20 um
Stirnrad-, Flach- und Kegelstirnradgetriebe fir Nennmomente
von 820 bis 1.550 Nm.

Die Gehduse sind in Blockgehduse-Bauweise gefertigt und
dadurch besonders robust und verwindungssteif. Sie kénnen
sehr prazise gefertigt werden, da die Bearbeitung im Produk-
tionsprozess in einer einzigen Aufspannung erfolgt. Ihre glatte
Oberflache ermoglicht eine einfache Reinigung.

Die neuen Getriebe lassen sich mit WEG-Motoren von 0,12
bis 22 kW kombinieren. Wahrend Leistungen bis 7,5 kW mit
Aluminium-Motoren abgedeckt werden, sind die Motoren der
BaugroRen 160 und 180 ebenfalls aus Grauguss gefertigt. Die-
se Asynchronmotoren fiir Leistungen von 11 bis 22 kW sind
Teil der neuesten Generation der W22-Baureihe. Damit sind
sie bis Energieeffizienzklasse IE4 verfugbar, direkt am Netz
betreibbar und verfiigen iiber alle wichtigen internationalen
Zertifizierungen.

www.wattdrive.com

53



Motion Apps machen es mdglich:

Digitalisierte Pneumatik

Durch die Verschmelzung von Hard- und Software zu einem digitalisierten Ventil ist Festo mit dem Motion Terminal

VTEM ein Technologiesprung gelungen, der die Pneumatik ins Zeitalter von Industrie 4.0 katapultiert — mit Apps, die es
ermoglichen, iiber 50 Einzelkomponenten zu ersetzen. Unterschiedlichste Aufgaben kénnen jetzt mit ein und derselben
Hardware-Plattform geldst werden, da es bei dieser Losung die Software ist, die fiir die gewiinschte Funktionalitét
hauptverantwortlich zeichnet. Eine Herangehensweise, die Maschinen- und Anlagenbauern ganz neue Perspektiven
erdffnet, zumal ein Basis-Maschinentyp nun sehr einfach und schnell in die gewiinschte Richtung erweitert werden kann.

Der Maschinen- und Anlagenbau steht
vor der Herausforderung, das immer gro-
Rere Konsumentenbediirfnis nach indivi-
duell anpassbaren Produkten zu glinstigen
Preisen zu erfiillen. Neben den weiterhin
benotigten Massengiitern fur bald acht
Milliarden Menschen wachst der Bedarf
nach einer Kleinserienherstellung bis hin
zur LosgroRe 1. Deshalb setzt Festo mit
dem Motion Terminal auf eine universelle,
programmierbare Plattform fiir eine hoch-
flexible und adaptive Automatisierung.

Integrierte, intelligente Sensorik

Dank der im Festo Motion Terminal verwirk-
lichten Fusion aus Mechanik, Elektronik
und Software wird ein pneumatisches Pro-

dukt zur echten Industrie-4.0-Komponente.
Sogenannte Motion Apps dienen dabei als
Schliissel fiir eine nahezu grenzenlose Funk-
tionsintegration im Bereich der Ventilinseln.
Von einfachen Wegeventilfunktionen bis zu
komplexen Bewegungsaufgaben konnen
Anwendungen einfach standardisiert wer-
den, ohne dass dazu die Hardware veran-
dert oder umgebaut werden muss. Alles in
allem vereint das Festo Motion Terminal die
Funktionen von iber 50 Einzelkomponenten
in einer Hardware. Die integrierte, intelli-
gente Sensorik fiir Regelung, Diagnose und
selbstlernende Aufgaben liefert in Echtzeit
Daten aus dem Anlagenbetrieb und schafft
Einblick in die Vorgange innerhalb der An-
lage. Jede Ventilscheibe des Festo Motion
Terminal verfiigt iiber analoge Druck- und

Hubstellungssensoren, die ihre Daten
kontinuierlich mit dem Controller austau-
schen. Das System wird dadurch befdhigt,
Bewertungen und Entscheidungen selbst
vorzunehmen. So kann z. B. bei Anpress-
vorgangen auf externe Kraftmessdosen zur
Zustandsiiberwachung verzichtet werden.
Die virtuelle Produktionshistorie warnt bei
kritischem VerschleiR oder bei abweichen-
den Parametern.

Bedienerfreundlich und
manipulationssicher

Bei der Softwareentwicklung wurde groRer
Wert auf die Benutzerfreundlichkeit gelegt.
Der Anwender kann iber Internettech-
nologien direkt auf das Gerdt zugreifen.
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Mit dem Festo Motion Terminal lassen sich pneumatische Funktionen tber Apps
steuern — ohne dass dazu die Hardware verandert oder umgebaut werden muss.

Uber den Browser lassen sich die ver-
schiedenen Motion Apps konfigurieren.
Anderungen des Produktionsauftrags
werden durch Wechsel der App im lau-
fenden Betrieb ohne Umriistaufwand
erledigt. Ein weiterer Pluspunkt einer
,digitalisierten Pneumatik”: Da die
Funktionalitat des Festo Motion Termi-
nal jederzeit tiber entsprechende Apps
erweiterbar ist, bleiben damit ausgertis-
tete Anlagen langer am aktuellen Stand
der Technik. Manipulationssicherheit
und Know-how-Schutz sind durch
eine Funktionszuweisung per Software
ebenfalls gegeben. Denn von aufen ist
den Ventilen nicht anzusehen, welche
Funktionen sie ausfithren. Auferdem
vereinfacht sich das Thema Wartung,
da lange Ersatz- und Verschleifteillis-
ten obsolet werden.

Die ersten zehn sind schon da ...

Bereits jetzt, also kurz nach der Markt-
einfiihrung des Festo Motion Termi-
nal, stehen schon zehn Funktionen
tiber Motion Apps zur Verfiigung. Von
einfachen Ventilfunktionen tiber Soft
Stop bis hin zu Proportionalpneumatik
kann VTEM samtliche pneumatische
Funktionen, die fiir die Produktion be-
notigt werden. Ob einfache Anderung
der Wegeventilfunktionen, sanfte End-
lagenfahrt, energieeffiziente Bewe-

gungen oder proportionales Verhalten

— mit der entsprechenden Motion App
sind diese Funktionen auf Knopfdruck
abrufbar. Motion Apps wie Soft Stop
reduzieren storende Vibrationen, erset-
zen verschleilbehaftete StoRdampfer
und reduzieren Taktzeiten um bis zu 30
%, selbstregulierende Motion Apps wie
die Verfahrzeitvorgabe ermoglichen
langere Laufzeiten trotz sich verandern-
der Randbedingungen wie z. B. einset-
zendem Verschleil und mit den Apps
 Wahlbares Druckniveau” sowie ,Eco-
Fahrt” lasst sich der Luftverbrauch fle-
xibel an die Anforderungen anpassen.
Dank wahlbarem Druckniveau kann
ein digital gewahlter Druck die pneu-
matische Kraft auf das fiir die Applika-
tion notige Niveau begrenzen. Die Eco
Fahrt senkt den Druckluftverbrauch auf
das notige Minimalniveau, sofern keine
Press- und Haltekrafte in der Endlage
benotigt werden. Abhangig von der Ap-
plikation sind so Einsparungen von bis
zu 70 % im Vergleich zum Standardbe-
trieb moglich.Insgesamt nutzt das Festo
Motion Terminal einen ganzheitlichen
Konzeptansatz fiir einen energieeffizi-
enten Betrieb. Neben Apps zur Energie-
einsparung wurden zur Steuerung der
Ventilhauptstufen energiearme Piezo-
ventile entwickelt. Mit diesen lasst sich
der Energieverbrauch fiir die Vorsteue-
rung um bis zu 90 % senken.

www.festo.at

MICRO-EPSILON

FARBSENSOR Fir
INDUSTRIELLE
MESSAUFGABEN

colorSENSOR CFO100
Kompakter True Color
Farberkennungs-Sensor

= Hohe Genauigkeit AE < 0,5

= Prézise und schnelle Messungen auch auf
schwach reflektierenden Oberflachen

= |ntuitive Bedienung und Konfiguration iiber Tasten
= Kundenspezifische Lichtleiter bereits ab 1 Stiick
= 256 Farben speicherbar

Tel. +49 7161 9887 2300
www.micro-epsilon.de/color
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Neue Hydraulik-Aggregate-Generationen ABPAC und CytroPac von
Rexroth mit eigener Intelligenz und umfassender Sensorik.

Vernetzbare Hydraulik treibt vorausschauende
Wartung auf allen Ebenen voran:

Intelligente Hydraulik |

\

steigert Verfugbarkeit

Vernetzbare Hydraulik steigert mit Condition Monitoring und
vorausschauender Wartung die Verfiigbarkeit von Maschinen und
Anlagen. Bosch Rexroth bietet dazu skalierbare Losungen vom
einzelnen Aggregat mit lokaler Auswertung bis hin zur cloud-
basierten Komplettiiberwachung groBer Anlagen. Sensoren messen
alle relevanten Betriebszusténde und die Software erkennt daraus
VerschleiB, bevor er zu einem Ausfall fithrt. Nachriistkits binden auch
bereits installierte Anlagen wirtschaftlich in diese Konzepte ein.

Bei den beiden neuen Hydraulik-Ag-
gregate-Baureihen ABPAC und Cytro-
Pac integriert Rexroth optional ab Werk
Condition Monitoring-Funktionen, die
Sensordaten fiir Druck, Temperatur,
Fillstand und Filterverschmutzung aus-
werten. Anhand von Verdnderungen
dieser Messwerte leiten Software-Algo-
rithmen Warnungen ab und iibermitteln
diese Uber offene Schnittstellen an die
Maschinensteuerung und iibergeordne-
te Systeme.

Per Smartphone oder
Tablet Infos abrufen

Beim ABPAC konnen Instandhalter
die Zustandsinformationen wahlweise
auch tiiber Smartphones oder Tablet-
PCs abrufen. Eine universell verstand-
liche Ampellogik zeigt den Zustand der
Kernkomponenten und des Fluids auf
einen Blick an. Durch einen Fingertipp
erhalt der Anwender detaillierte Infor-
mationen. Damit konnen notwendige
WartungsmaBnahmen geplant und
in Produktionspausen durchgefiihrt
werden.
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Nachrtistung innerhalb
von vier Stunden

Diesen Ansatz erschlieft Rexroth auch
fiir bereits installierte Anlagen und bie-
tet verschiedene Losungen zur Nachriis-
tung. Mit einem Sensorpaket und dem
IoT Gateway von Bosch Rexroth konnen
Endanwender ganze Hydraulikanlagen
nachtraglich vernetzen. Das IoT Gateway,
eine Kompaktsteuerung mit durchgangig
offenen Schnittstellen zur Maschinen- und
Internet-Welt, verarbeitet lokal die Sensor-
informationen. Diese Informationen sendet
es entweder an die Maschinensteuerung
oder direkt an ibergeordnete Systeme.
Die Inbetriebnahme erfordert keinerlei
SPS-Kenntnisse. Praktische Erfahrungen
zeigen, dass Techniker ohne Programmier-
kenntnisse das Rexroth-IoT Gateway inner-
halb von vier Stunden in Betrieb nehmen
und vernetzen konnen.

Kiinstliche Intelligenz fiir GroBanlagen

Bei grofen, kontinuierlich arbeitenden An-
lagen wie Stahlwerke, GieRereien, Papier-
und Zuckerfabriken oder Offshore-Installa-

Rexroth CytroPac

Das Video
zum CytroPac

www.automation.at/
video/129568

tionen erreichen Stillstandskosten schnell
mehrere Zehntausend Euro pro Stunde.
Hier erschliefft Rexroth z. B. mit dem
Dienstleistungspaket Online Diagnostics
Network, ODIiN, die Potenziale von kiinstli-
cher Intelligenz mit Machine-Learning-Me-
thoden. Zu tiberwachende Anlagen stattet
Rexroth mit einer Vielzahl von Sensoren
aus, die ihre Daten beispielsweise an den
Bosch Cloud Server senden. Dort werden
sie von selbstlernender Software ausge-
wertet, in die das tiefe Rexroth-Doméanen-
wissen aus vielen Tausend Anwendungen
bereits eingeflossen ist. Wahrend ein Feh-
ler bei konventioneller Wartung lediglich
mit einer Wahrscheinlichkeit von 43 %
aufgedeckt wird, erkennt ODIiN durch die
Kombination verschiedener Sensordaten
Fehler mit einer Vorhersagegenauigkeit
von mehr als 95 %.

B www.boschrexroth.com
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Neues Software-Release
zenon 7.60

Mit der neuen Version der Automatisierungssoftware zenon unterstiitzt Copa-Data die Anwender bei ihrem individuellen
Weg zur Smart Factory. zenon 7.60 vereint ergonomisches Arbeiten, nachvollziehbare Vorgange und flexible
Maglichkeiten fiir individuelle Umsetzungen. Das Ergebnis heiBt mehr Effizienz, hoherer Output, geringere Kosten.

Ablaufe liickenlos nachvollziehen

Eine wesentliche Neuerung bietet das zenon-Modul ,,Process Re-
corder”. Es zeichnet individuell definierbare Vorgange liickenlos
auf und gibt sie zu einem spateren Zeitpunkt auf Abruf wider.
Vergangene Ablaufe lassen sich Schritt fiir Schritt und beliebig
oft abspielen, vor- und zuriickspulen und zu jeder Zeit stoppen.

Individuelle Informationen strukturiert biindeln

Mit dem neuen Bildtyp , Kontextliste” unterstiitzt zenon Anwen-
der dabei, manuell eingetragene Daten und Informationen besser
zu strukturieren. Eintrage verschiedener Nutzer konnen mit den
neuen Kontextlisten vereinheitlicht werden, was insbesondere  pag Schichtmanagement in zenon erméglicht die Planung und
bei der Analyse von Alarmursachen vorteilhaft ist. Dokumentation schichtbasierter Produktionsprozesse.
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links Projektersteller knnen mit zenon 7.60 noch einfacher und komfortabler
3D-Modelle in ihre Projekte integrieren.

oben Der Process Recorder wird in zenon 7.60 als neues Modul angeboten.
Mit ihm werden Vorgénge liickenlos aufgezeichnet.

Zustande und Fehler schnell orten

Mit dem neuen 3D-Tool in zenon kon-
nen Projektersteller 3D-Modelle ein-
fach in ein Visualisierungsprojekt inte-
grieren. Die dreidimensionale Ansicht
von Produktionsmaschinen erhoht die
Benutzerfreundlichkeit bei Anwendern
und begiinstigt intuitives Arbeiten. Im
Modell konnen die Variablen verlinkt
oder Funktionen erstellt werden, die
Detailbilder zu einem Maschinenteil
aufschalten. Das erlaubt es, bestimmte
Zustande an der Maschine schneller
zu orten.

zenon 7.60 bietet zudem eine neue
Moglichkeit, Daten aus Geoinforma-
tionssystemen (GIS) und der zenon
Visualisierung miteinander zu ver-
kniipfen. Mit dem GIS Editor und GIS
Control konnen Anwender Stromnetze
in der zenon-Visualisierung in geogra-
fischem Kartenmaterial darstellen. Ak-
tuelle Zustande, wie z. B. Alarme, wer-
den direkt auf der Landkarte angezeigt
und konnen genau lokalisiert werden.

Neu in zenon ist auch die impedanz-
basierende Fehlerortung. Diese Funk-
tionalitat spielt vor allem in der Ener-
gieautomatisierung eine  wichtige
Rolle. Anhand der gemessenen Impe-
danz (Wechselstromwiderstand) ist es
moglich, Fehler im Netz sehr genau zu
lokalisieren. So konnen die Mitarbeiter

von Energieversorgungsunternehmen
schnell und gezielt reagieren und da-
mit Ausfallzeiten wesentlich verkiir-
zen.

Effizient planen, dokumentieren und
analysieren

Das neue zenon-Schichtmanagement
integriert die Personalplanung in die
Produktionsumgebung. Der Schicht-
kalender erlaubt die Planung und
Dokumentation schichtbasierter Pro-
duktionsprozesse. So konnen ab sofort
auch schichtabhangige Produktions-
analysen im zenon Analyzer durchge-
fithrt werden.

Add-ins einfach integrieren

Software-Anwender, die den Leis-
tungsumfang von zenon durch eigens
entwickelte Funktionalititen - so-
genannte Add-ins — anpassen oder
erweitern mochten, konnen dafiir in
zenon 7.60 die Programmierplattform
Microsoft Visual Studio nutzen. Auf
dieser Basis lassen sich individuelle,
codebasierende Entwicklungen fiir
den zenon Editor und die zenon Run-
time auf einfache und professionelle
Weise integrieren. Das erweitert auch
die Bandbreite der Moglichkeiten fiir
automatisiertes Engineering.

B www.copadata.com
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Zur Berechnung des tatséchli-
chen Nutzungs- bzw. Wirkungs-
grads der vorhandenen Anlagen
wurden bei Véslauer lediglich
zwei Datenquellen angezapft:
Ein vor dem Ausschusssystem
platzierter Flaschenzahler, der
durch die Kombination einer

. Lichtschranke mit einem Ver-
. saMax* E/A-Modul und einem
| QuickPanel+ von GE Automa-

tion & Controls als Datenlogger
realisiert wurde, und das SAP-

" System. (Bildquelle: Véslauer)

T&G-Lo6sung fuhrt bei Véslauer Detail-Protokoll Uber unerwlinschte Stillstandzeiten:

Mit einem Marktanteil von iiber 40 % ist Voslauer das beliebteste Mineralwasser der Osterreicher. Bis zu zwei Millionen
Liter Getrdnke werden an Spitzentagen abgefiillt. Ein stolzer Output, der eine hohe Anlagenverfiigbarkeit fordert. Grund
genug fiir Produktionsleiter Thomas Leitner etwaige Stillstinde genauestens zu analysieren. MEPIS OPEX unterstiitzt
ihn und seine Kollegen bestmdglich dabei. Das prozessnah operierende Fertigungsmanagementsystem protokolliert
jeden ungeplanten Stopp, der langer als zehn Minuten wéhrt und bringt alle Fakten zum wo, warum und weshalb auf

Knopfdruck auf den Tisch.

Wir glauben an eine ehrliche und offene
Kommunikation - intern wie extern. So
steht es auf der Voslauer-Website geschrie-
ben. In die Tat umgesetzt wird dieses Cre-
do u. a. in den taglichen Besprechungsrun-
den, in denen sich die Technik-Abteilung,
die Produktionsleitung und die Linienfiih-
rer der insgesamt vier PET-Linien sowie
einer Glas-Linie an einen ,runden” Tisch
setzen, um die Vorkommnisse der letzten
24 Stunden ins Visier zu nehmen. Ge-
meinsam, ehrlich und optimierungswillig.
Wobei tabellarische Auflistungen sowie
grafische Darstellungen, die mithilfe von
MEPIS generiert wurden, als Diskussions-
grundlage flir eine gezielte ,Verhaltens-

analyse” der Anlagen dienen. ,Nun haben
alle denselben Wissensstand und es dauert
wirklich nicht langer als 30 bis 40 Minuten,
die Daten aller fiinf Linien durchzugehen,
freut sich Thomas Leitner, Produktions-
leiter bei der Voslauer Mineralwasser AG,
iiber ein Tool, dessen effizienzsteigernde
Wirkung bereits nach wenigen Monaten
zu spiiren war. Unter anderem deshalb,
weil jetzt genauestens mit exakten Zeit-
angaben mitprotokolliert wird, was in der
Vergangenheit teilweise bloR geschatzt
wurde: Die tatsachliche Dauer etwaiger
Stillstandsperioden etwa. Und auch der
interne Kommunikationsfluss funktioniert
jetzt viel besser. ,So kann sich z. B. die

Mannschaft der zweiten Schicht mittels
Knopfdruck dariiber informieren, ob in der
ersten Schicht irgendetwas nicht ganz so
rund lief wie urspriinglich geplant. Sollte
dasselbe Problem noch einmal auftreten,
waren sie bereits vorgewarnt und konnten
demnach viel schneller gegensteuern bzw.
reagieren”, beschreibt Thomas Leitner.

Eine weitere Abteilung, die von der mithil-
fe von MEPIS geschaffenen Transparenz
enorm profitiert: die Instandhaltung. Die-
se wird jetzt liber jede technische Storung
vollautomatisch und sofort in Kenntnis
gesetzt, sieht sofort, welche Ausfille die
groBten Folgeschdden verursachen, kann

X-technik  AUTOMATION 4/Juni 2017



ihr Einschreiten entsprechend priorisieren
und gegebenenfalls gleich die benotigten
Ersatzteile bestellen.

Einfach handhabbar
und duBerst aufschlussreich

2015 erwirtschaftete Voslauer einen Um-
satz von 98,1 Millionen Euro, bis 2020
werden 104 Millionen angepeilt. Konti-
nuierliche Verbesserungsprozesse stehen
bei den Niederdsterreichern demnach an
der Tagesordnung. ,Umso stabiler das
Laufverhalten der Einzelmaschinen, desto
mehr Output”, begriindet Thomas Leitner,
warum er Mitte 2016 nach einer Trans-
parenz schaffenden Betriebsdatenerfas-
sungslosung fiir die von ihm verantworte-
ten Produktionslinien Ausschau hielt. , Ich
wollte ein einfach handhabbares System,
das ohne viel Elektronik sowie ohne Ein-
griffe in die Steuerung genau mitproto-
kolliert, wie viele Storungen bei unseren
Anlagen auftreten und wie lange diese an-
dauern”, verrat er. Besonders wichtig wa-
ren ihm dabei folgende zwei Kennzahlen:
der Nutzungs- sowie der Wirkungsgrad.
Der eine sollte dariiber Aufschluss geben,
wie viele Stunden eine Anlage abzuglich
samtlicher Reinigungsphasen theoretisch
nutzbar wire und der andere dariiber, wie
ein ungeschonter Soll-Ist-Vergleich im ge-
lebten Produktionsalltag tatsachlich aus-
fallt. Zur Berechnung dieser und einiger
anderer Messgrofen wurden bei Voslauer
lediglich zwei Datenquellen angezapft: Ein
vor dem Ausschusssystem platzierter Fla-
schenzihler, der durch die Kombination
einer Lichtschranke mit einem VersaMax*
E/A-Modul von GE und einem Datenlog-
ger realisiert wurde und das SAP-System,
weil es einen erheblichen Unterschied bei
der Soll-Leistung macht, ob auf einer Pro-
duktionslinie 0,5 oder Ein-Liter-Flaschen
hergestellt werden. Jede Pause, in der
keine Flasche am Zahler vorbeiflitzt, wird
genau registriert. Wahrt diese langer als
zehn Minuten, scheint diese auch in den
von den Produktionsmitarbeitern zu klas-
sifizierenden Ereignissen auf.

,Ich mochte wissen, bei welchen Maschi-
nen Storungen auftreten — ob beim Aufbla-
sen des Rohlings, beim Fiiller, beim Etiket-
tierer oder beim Palettierer. Weiters ist fiir
mich interessant, ob es sich bei einem vom
MES-System registrierten Zwischenfall um
eine technische oder um eine organisato-

www.automation.at
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Mit einem Marktanteil von (iber 40 % ist Vi&slauer der Osterreicher
beliebtestes Mineralwasser. Bis zu zwei Millionen Liter Getranke werden

rische Storung handelt und einiges andere
mehr”, verrat der Produktionsleiter.

Objektiv nachvollziehbares
Datenfundament

Friher wurden samtliche Angaben zu
etwaigen Anlagenstillstinden manuell
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an Spitzentagen abgefilllt. (Bildquelle: Véslauer) -

erfasst und nach eigenem Ermessen so-
wie mit eigenen Worten in diverse Excel-
Sheets eingetragen. Das Problem dabei:
,Wir konnten nicht gezielt nach dhnlichen
Ereignissen suchen, weil es keine standar-
disierten Textvorlagen gab”, beschreibt
Thomas Leitner ein Manko, das mit der
Einfithrung von MEPIS OPEX eben-

Die Leistungs- und Stillstandsdaten werden im MEPIS
OPEX in verschiedenen grafischen Darstellungen angezeigt.



INDUSTRIELLE SOFTWARE

falls behoben werden konnte. Zwar steht es
den Voslauer-Mitarbeitern auch jetzt noch
frei, bestimmte Vorkommnisse in einer
Extra-Spalte im Detail zu kommentieren,
aber die wichtigsten Parameter wurden
mittlerweile in Form von schreibgeschiitz-
ten Dropdown-Listen vorgegeben.

,Das macht es sehr einfach fiir die Anla-
genbediener. Sie miissen am Ende ihrer
Schicht nur noch in MEPIS einsteigen und
die angezeigten Stillstande mit wenigen
Mausklicks entsprechend klassifizieren.
Da gilt es anfangs z. B. zwischen Riisten,
Reinigen, organisatorischer oder techni-
scher Storung zu unterscheiden und dann
von den bereits bereitgestellten Antwort-
moglichkeiten gefithrt noch ein bisschen
weiter in die Tiefe zu gehen. Alles in al-
lem dauert dieses Prozedere nur wenige
Minuten”, erldutert der Produktionsleiter
eine Losung, die mittlerweile in allen Un-
ternehmensebenen sehr gut ankommt: Die
Unternehmensfiihrung kann jederzeit und
von iberall aus online Einsicht ins aktuel-
le Betriebsgeschehen nehmen, da es sich
bei MEPIS um ein webbasiertes Reporting-
Tool handelt. Die Instandhaltung wird voll-
automatisch iiber etwaige Stillstandseintra-
ge informiert und ist somit nicht mehr nur
von miindlichen Uberlieferungen der Kol-
legenschaft abhangig. Die allmorgendliche
abteilungsuibergreifende  Besprechungs-
runde verfiigt tber ein objektiv nach-
vollziehbares Datenfundament, das von
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niemandem mehr angezweifelt wird und
Thomas Leitner selbst hat sich ,,sein MES-
System” mittlerweile so Userfreundlich
eingerichtet, dass ein schneller Klick auf
Aktualisieren” reicht, um alles zu bekom-
men, wonach sein Produktionsleiter-Herz
verlangt: Ubersichtliche Wirkungs- und
Nutzungsgrad-Diagramme, aussagekraf-
tige Soll-Ist-Vergleiche, Signalfarben, die
auch auf den ersten schnellen Blick sofort
ein ,erreicht” oder ,nicht erreicht” anzei-
gen und vieles andere mehr.

,Die Vertrauensbasis unter den Kollegen
ist jetzt eine ganz andere. Alles ist trans-
parent, alle verfugen tiber denselben Infor-
mationsstand und jetzt wissen wir wirklich,
wo wir Zeit verlieren bzw. bei welchen Ma-
schinen und Abldufen wir noch optimieren
konnen”, freut sich der gebiirtige Karntner.

Erwartungen erfiillt,
Folgeauftrage geplant

Es war der stellvertretende Produktionslei-
ter Gernot Pichler, der Voslauer im August
2016 auf die Betriebsdatenerfassungskom-
petenz von T&G aufmerksam machte. Der
Kollege von Thomas Leitner wusste aus ei-
gener Erfahrung, dass die Grof3petersdor-
fer mit MEPIS OPEX iiber ein bewahrtes,
iiberaus anpassungsfahiges MES-System
verfligen, mit dem sich eine Fiille unter-
schiedlichster Key Performance Indika-
toren zuverlassig und auf Knopfdruck im

Jetzt wissen wir wirklich, wo wir Zeit verlieren
bzw. bei welchen Maschinen und Ablaufen wir
noch optimieren kdnnen.

Thomas Leitner, Produktionsleiter
bei der Voslauer Mineralwasser AG

QLU

MES Masssystam

Aufnahme
der Flaschenzahler
mit schnellen EA-
Zahlermodulen der
GE VersaMax*.

Als
Datensammler flr
die Signale der fiinf
Linien dient das GE
QuickPanel+.

Auge behalten lasst. ,Mittlerweile weild
ich mit Sicherheit, dass es die richtige Ent-
scheidung war, diesen Weg hin zu mehr
Transparenz im alltadglichen Produktions-
betrieb gemeinsam mit T&G zu gehen. Die
vereinbarten Ziele und Termine wurden
eingehalten, T&G {iiberzeugte nicht nur
bei der Losungsfindung, sondern auch bei
der Umsetzung und sogar bei nachtrag-
lichen Anderungswiinschen zeigten sich
die GroRpetersdorfer duBerst kooperativ”,
lobt Thomas Leitner eine Zusammenar-
beit ganz nach seinem Geschmack. Seine
Erwartungshaltung war es, validierte Da-
ten zu bekommen, die ihm mehr Klarheit
iiber die laufenden Prozesse und etwaige
Schwachstellen liefern. Nun, Projekt gelun-
gen — Kunde zufrieden. So zufrieden sogar,
dass schon wieder neue Zusatzaufgaben
fiir T&G anstehen. Aktuell wird z. B. an
einem Instandhaltungsmodul mit direkter
Verkniipfung zu den Stillstandseintragen
in MEPIS OPEX gearbeitet und von einem
weiteren Extra, einer EAN-Kontrolle, ist
auch noch die Rede. Aber das ist einstwei-
len noch Zukunftsmusik.

www.tug.at

Die Vo6slauer Mineralwasser AG ist
ein Mineralwasserabflller mit Sitz im
niederdsterreichischen Bad Voéslau
und gehdrt zum Getrankekonzern
Ottakringer Brauerei. Bis zu zwei Mil-
lionen Liter Getranke werden an Spit-
zentagen abgeflllt. Zum Umsatz von
Véslauer tragen auch die Lizenzmar-
ken Almdudler, Pepsi und 7 Up bei.

Véslauer Mineralwasser AG
Paitzriegelgasse

A-2540 Bad Vo6slau

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



Simcenter 3D aus dem
Softwarepaket Simcen-
ter von Siemens PLM
Software gestattet das
laufende Uberpriifen und
Korrigieren der Konstruk-
tion und hilft so, die Ent-
wicklungsziele schnell und
verlasslich zu erreichen.

Jeden Schritt in Entwicklung und Konstruktion mit 3D-Simulation absichern:

Produkteigenschaften
erfolgreich steuern

Qualitat kann man nicht nachtraglich schaffen, Produktentwickler miissen sie den Produkten bereits im Zuge der
Entwicklung mitgeben. Mit Simcenter 3D hat Siemens PLM Software ein CAE-Softwarepaket geschaffen, das es
gestattet, viele unterschiedliche physikalische GroBen konstruktionsbegleitend zu {iberpriifen und zu beeinflussen.
Trotz immer kiirzerer Markteinfiihrungszeiten und einem enormen Kostendruck konnen Unternehmen damit schon
wahrend der Entwicklung die Qualitdt und den Produkterfolg sichern.

Kunden pochen mit Recht auf die Einhaltung aller zugesicher-
ten Produkteigenschaften. Unerwinschte Nebeneffekte hinge-
gen tolerieren sie nicht. Am Ende des Entwicklungszyklus einen
Prototyp zu bauen und zu zerstoren, um die Konstruktion zu
{iberpriifen, war vorgestern. Auch die virtuelle Uberpriifung
von Festigkeit und Bewegungsverhalten auf Basis der fertigen
Konstruktion greift zu kurz. Sie beriicksichtigt nur einen Teil
der Physik und werden dabei Probleme aufgedeckt, heift das
oft ,Zuriick an den Start”. Die Folgen sind ein hoherer Entwick-
lungsaufwand und die Gefahr, das Marktfenster zu verfehlen.

Mit Simcenter 3D lassen sich Festigkeit, Mehrkdrperkinematik,
Bewegungs-, Vibrations- und Stromungsverhalten oder Ge-
réduschentwicklung und weitere physikalische Eigenschaften
konstruktionsbegleitend Uiberpriifen und optimieren.

www.automation.at

Konstruieren auf gesicherter Basis

Das Softwarepaket SimcenterTM von Siemens PLM Software
gestattet die Uberpriifung von Entwiirfen anhand eines digi-
talen Zwillings wahrend aller Phasen der Produktentstehung
und revolutioniert so die Produktentwicklung. Mit Simcenter
3D lassen sich auf Basis von 3D-Modellen aus beliebigen CAD-
Systemen unterschiedliche physikalische Eigenschaften wie
Festigkeit, Mehrkorperkinematik, Bewegungs-, Vibrations- und
Stromungsverhalten oder Gerduschentwicklung konstruktions-
begleitend tiberpriifen.

Mit einzigartigen Werkzeugen fiir CAE-Geometriebearbeitung,
Vernetzung und FEM-Baugruppen-Management sowie fiir die
Nachbearbeitung und Berichterstellung iiber Simulationser-
gebnisse sorgt Simcenter 3D fiir einen schnellen Ubergang
von Multi-CAD-Geometriedaten zu einem vollstandigen Be-
rechnungsmodell. Dieses kann nicht nur allein oder in Co-Si-
mulation mit der 1D-Simulation (siehe AUTOMATION 3/2017)
analysiert, sondern mithilfe komfortabler Editierwerkzeuge kor-
rigiert werden. Auf Basis von Modellen mit optimierten mecha-
nischen, stromungstechnischen und akustischen Eigenschaften
erreichen Produktentwickler schneller und sicherer die ihnen
gesteckten Ziele.

B www.siemens.com/simcenter3D
B www.siemens.com/plm
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Maximale Sicherheit durch doppelte Firewalls:
Daten aus dem Prozessleitsystem werden in
die Perimeterzone Ubertragen und stehen erst
dort fiir den Zugriff von auBen zur Verfligung.

Perimeterzone

B PROZESSAUTOMATION/LEITTECHNIK

Hodchster Schutz fur Prozessleitsysteme:

Die Prozessindustrie befasst sich immer starker mit dem Thema Cyber-Security. Zum Schutz vor Hacker-
Angriffen reichen Virenscanner, Firewalls und Passworter nicht mehr aus. Vielmehr sind individuell angepasste
Sicherheitskonzepte notwendig, um ausreichenden Schutz zu ermaglichen.

In der Prozessindustrie nimmt die Ver-
netzung der Produktions- und Automa-
tisierungsebenen untereinander und mit
dem Internet bestandig zu. Das macht die
Anlagen anféllig fiir Sabotage und Mani-
pulationen durch Schadsoftware wie Vi-
ren, Wiirmer und Trojaner. Davor miissen
Unternehmen ihre Systeme schiitzen,
denn die Gefahr von Hacker-Angriffen
soll weiter zunehmen.

Wie hoch die Gefahren bereits sind, hat
der Digitalverband Bitkom auf der Han-
nover Messe 2016 dargelegt. So hat eine
Umfrage des Verbands unter 504 Unter-
nehmen des produzierenden Gewerbes
ergeben, dass 69 % in den vergange-
nen zwei Jahren Opfer von Datendieb-
stahl, Wirtschaftsspionage oder Sabo-
tage wurden. Als haufigstes Delikt, iiber
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ein Drittel, gilt zwar der Diebstahl von
Smartphones, Computern und Tablets.
Aber auch von Sabotageakten mit dem
Ziel, die betrieblichen Ablaufe zu sto-
ren oder lahmzulegen berichteten etwa
18 % der Unternehmen.

Risikobewertung bei der Planung

Virenscanner, Firewalls und Passworter
als Schutz der technischen IT-Sicher-
heit gehdren heute zum Standard. ,, Um
aber ein Prozessleitsystem vor Cyber-
Attacken zu schiitzen, reichen diese
MaRnahmen alleine nicht aus”, sagt
Martin Reichinger, Business Manager
Process Automation bei B&R. Vielmehr
pladiert der Experte dafiir, schon bei
der Planung der verfahrenstechnischen
Anlage eine Risikobewertung durchzu-

fihren und daran orientiert ein umfas-
sendes Sicherheitskonzept zu erstellen.
Schlieflich hangt die Security-Strategie
von den Prozessen, der Infrastruktur,
den ortlichen Gegebenheiten und mehr
ab. ,Eine Security-Patentlosung gibt es
nicht”, betont Reichinger.

Sicherheitszellen
fiir hdchste Verfiigharkeit

Eine Komponente im Sicherheitskonzept
kann z. B. sein, Prozessschritte in auf-
gabenorientierte Sicherheitszellen ein-
zuteilen. Das erhoht die Verfligbarkeit
des gesamten Systems, wie Reichinger
hervorhebt: ,Sind Teile der Infrastruk-
tur von einem Angriff betroffen, ist der
Betrieb der anderen Sicherheitszellen
dennoch sichergestellt. Und eine Bedro-

X-technik AUTOMATION 4/Juni 2017
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Besonders hohe Sicherheitsrisiken
bergen unsichere Passworter, nicht durchge-
fUhrte Software-Updates und USB-Sticks.

Wenn einzelne Prozessschritte in
Sicherheitszellen aufgeteilt sind, ist im Falle
eines erfolgreichen Angriffs nur ein Teil einer
Anlage betroffen.

hung innerhalb einer Sicherheitszelle
bleibt auf diese beschrankt.”

Lasst der Prozess keine Einteilung in
Zellen zu, da es keine Pufferbehalter
oder Ahnliches gibt, kann das System
auch mit aufgabenbezogenen Bedie-
nungs- und Zugriffsrechten geschiitzt
werden. ,Wichtig ist, die Verantwor-
tungsbereiche in Absprache mit allen
Produktionsebenen abzugrenzen”, er-
klart Reichinger. Als Grundprinzip soll-
te eine Zugriffsberechtigung nur dort
eingerichtet werden, wo es unbedingt
notwendig ist.

Doppelte Firewalls,
doppelte Sicherheit

,Es gibt zahlreiche Methoden, mit de-
nen Prozessleitsysteme vor Angriffen
geschiitzt werden konnen”, sagt Reichin-
ger. Ein wichtiger Aspekt ist stets die Ma-
nipulationssicherheit von Daten. Die Ar-
chitektur des Sicherheitskonzepts muss

so beschaffen sein, dass eine Manipula-
tion von auBen weitestgehend verhindert
wird.

Als oberste Regel bei Prozessleitsyste-
men gilt, dass sie von libergeordneten
Systemen durch eine gesicherte Perime-
ter- oder auch Pufferzone getrennt sind.
Daten werden aus dem Prozessleitsystem
in die Perimeterzone iibertragen und ste-
hen erst dort fiir den Zugriff von auen
zur Verfligung. Geschiitzt wird die Peri-
meter-Zone entweder mit einer Three-
Homed-Firewall, die eine getrennte An-
bindung der Perimeterzone ermoglicht
oder mit zwei Firewalls von unterschied-
lichen Herstellern. ,Bei dieser Losung
bleibt in den meisten Fallen noch ausrei-
chend Zeit, um einen Angriff zu erkennen
und abzuwehren, falls die erste Firewall
durchbrochen wurde”, sagt Reichinger.
Zudem werden mit Deep-Packet-Inspec-
tion-Technologien unzuldssige Operatio-
nen in Echtzeit erkannt.

SQL-Datenbanken
besonders gesichert

Als besonderen Vorteil von APROL
streicht Reichinger heraus, dass die SQL-
Server des BGR-Prozessleitsystems nach
aullen ausschlieBlich lesenden Zugriff
gewahren. So werden Manipulationen
der Daten auf den Servern von vornhe-

Eine Security-Patentldsung fur
Prozessanlagen gibt es nicht. Das
Sicherheitskonzept muss immer an die
individuellen Gegebenheiten angepasst werden.

Martin Reichinger,
Business Manager Process Automation, B&R

rein massiv erschwert. Zudem sind alle
APROL-Server mit einer integrierten
Firewall ausgestattet. ,Diese wird beim
ersten Start automatisch installiert und
konfiguriert”, versichert Reichinger. Um
groflitmogliche Sicherheit zu bieten, ar-
beitet APROL mit SUSE Linux Enterprise
Server 12 Service Pack 4 als Basis-Be-
triebssystem.

Angriffspunkte minimieren

Der Forderung des Bundesamtes fiir
Sicherheit in der Informationstechnik
(BSI), dass System-Software gehartet
sein muss, erfillt B&R mit APROL 4.0
und hoher. Das heiflt, diese Versionen
enthalten nur Softwarebestandteile und
Funktionen, die zum Erfiillen einer vor-
gesehenen Aufgabe durch das Programm
auch wirklich notwendig sind. Oftmals
gelingt einem Angreifer der Einbruch in
einen Server durch den Missbrauch eines
Programms, das auf dem Server gar nicht
installiert sein miisste. ,In diesem Zu-
sammenhang ist es ebenso wichtig, dass
auch ungenutzte Ports und Hardware-
Schnittstellen  verschlossen  werden.
Denn jeder konnte einen USB-Stick an-
stecken und Schadsoftware einspeisen”,
hebt Reichinger auch diesen wichtigen
Punkt zum Schutz des Systems vor.

Zum Schluss gibt Reichinger zu beden-
ken: ,Das beste Sicherheitskonzept hilft
nichts, wenn in der Praxis nicht sauber
gearbeitet wird.” Besonders hohe Sicher-
heitsrisiken bergen unsichere Passwor-
ter, eine unzureichende Pflege des Nut-
zer-/Rollen-/Rechte-Systems und nicht
durchgefithrte Software-Updates. "Die
Sicherheit muss stets im Fokus des An-
lagenbetreibers sein — iiber die gesamte
Lebensdauer einer Anlage hinweg."

www.br-automation.com
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Universell einsetzibar —
neue Druckmessgerate

Standardanwendungen der Prozessindustrie erfordern Messtechnik, die inre Aufgaben erfiillt: zuverlassig messen,
einfach zu installieren und letztlich auch noch passend fiir das Budget. Endress+Hauser prasentiert jetzt eine neue
Serie kompakter Drucktransmitter fiir Gas- und Fliissigkeitsanwendungen.

Kleine Messgerate
fiir kompakte Losungen

Insbesondere kompakte Komplettlosun-
gen (Skid Building) benotigen kleine
Messgerate, die leicht zu installieren
und flexibel in ihrem Einsatz sind. Ro-
bustes Design und hohe Produktqualitat
sichern dem Anwender verlassliche Pro-
zessabldufe. Ebenfalls wichtig: unkom-
plizierte Bestellvorgange und schnelle
Lieferung. Fiir die Entwicklung der neu-
en Generation des Cerabars fiir Rela-
tiv- und Absolutdruck-Messung sowie
der neuen Ceraphant Druckschalter ha-
ben die Experten von Endress+Hauser
auf genau diese Anforderungen ihren
Entwicklungsfokus gelegt. Die anwen-
dungsorientierten Drucktransmitter
iberzeugen durch ihre Genauigkeit und
ein breites Angebot an vollverschweil3-
ten Prozessanschliissen und Zertifizie-
rungen. Dieses Paket ermoglicht den
flexiblen und sicheren Einsatz in ver-
schiedensten Applikationen. Dabei wur-
den die Gerate mit den Endress+Hauser
typischen hohen Qualitatsstandards und
mit Blick auf hochste Zuverlassigkeit
entwickelt.

Universelle Allrounder
fiir verschiedene Industrien

Gerite der Serien Cerabar PMP/PMC11
und PMP/PMC21 und der Ceraphanten
PTC31B/PTP31B sind universelle All-
rounder, welche fiir industrielle Anfor-
derungen entwickelt wurden, wie z. B.
fiir die Branchen Wasser/Abwasser oder
den Anlagenbau.

Der Cerabar PMP23 und der Ceraphant
PTP33B sind die Spezialisten fiir Appli-
kationen im Bereich der Lebensmittel-
und der Pharmaindustrie, die zugleich
die branchenrelevanten Zertifizierungen
aufweisen. Der Cerabar PMP23 kann

hygienisch mit vollverschwei3ten Pro-
zessanschliissen ohne zusitzliche Ad-
apter oder O-Ringe eingebaut werden.
Durch die Dichtungsfreiheit haben Abla-
gerungen und Bakterienansammlungen
keine Chance. Zusatzlich ist eine IP69-
Version erhaltlich, die bei extremen
Reinigungsverfahren Sicherheit bietet;
Herausforderungen wie z. B. CIP- und
SIP-Reinigungsverfahren, schnelle Tem-
peraturanderungen oder Kondensati-
onsbildung in kalten Prozessen meistern
diese Sensoren einwandfrei. Neben der
groBen Auswahl an vollverschweilSten
Prozessanschliissen bieten die neuen
Multitalente ein modulares Adaptersys-
tem. Egal ob Gewindevariante, Varivent
oder Tri-Clamp - das ausgekliigelte Ad-
apterkonzept ist hygienisch konform
nach allen relevanten Zertifikaten, wie
beispielsweise EHEDG, 3A und FDA und
bietet umfangreiche Einsatzmoglichkei-
ten. Die Ceraphanten PTC/PTP31B und
PTP33B sind ebenfalls mit kleinen Ge-
windeanschlussen verfiigbar.

Um Sicherheit bei der Inbetriebnahme
zu gewahrleisten, iberzeugen diese
Transducer mit Schaltausgang mit ei-
nem beleuchteten, klar ablesbaren Dis-
play: Ubersichtliche LEDs lassen auf
einen Blick den Status des Schalters
erkennen. Des Weiteren ist die VDMA-
konforme Bedienung uber drei kapaziti-
ve Tasten intuitiv und zeitsparend.

Die Cerabar- und Ceraphant-Produktfa-
milien ergdnzen das Angebot der bereits
vorgestellten Grenzschalter Liquiphant
FTL31 und FTL33 sowie Liquipoint
FTW23 und FTW23, die auf der gleichen
Plattform entwickelt wurden.

Plug & Play

Alle genannten Messgerate konnen vor-
konfiguriert bestellt werden und bieten

Der Cerabar PMP23: Spezialist fur die
Lebensmittel- und Pharmaindustrie mit
allen branchenrelevanten Zertifizierungen.

so echtes Plug & Play fiir die Installati-
on. Dank der Produktverfiigbarkeit in-
nerhalb von 48 Stunden, die auf schnelle
und direkte Bestellwege ausgelegt ist,
lassen sich auf Anwenderseite Lagerkos-
ten minimieren. Die Gerate werden iiber
das globale Endress+Hauser E-direct-
Portal vertrieben.

M www.at.endress.com

X-technik AUTOMATION 4/Juni 2017



MESSTECHNIK UND SENSORIK

Kleines Gehause, groBe Performance: der neue Ultraschallsensor UTKT001 mit 10-Link.

Ultra klein. Ultra smart. Ultraschall:

Neuer Ultraschall-Reflextaster

mit 10-Link

Gerade einmal so klein wie die Enter-Taste einer PC-Tastatur, zeichnet sich der Ultraschall-Reflextaster UTKT001 aus dem
Hause Wenglor durch eine hohe Reichweite von 400 Millimetern aus. Zwei voneinander unabhéngige Schaltausginge kénnen
via l0-Link oder Teach-in eingelernt werden, um Fliissigkeiten sowie dunkle, transparente oder spiegelnde Objekte an zwei
beliebigen Schaltpunkten zu erfassen. Mit ihnen lassen sich Mindest- und Maximalwerte beim Messen von Fiillstdnden,
Abstinden und Stapelhdhen prazise liberwachen — selbst bei auftretenden Storfaktoren wie Fremdlicht, Nebel oder Staub.

Die Vielfalt der Anwendungen ist dabei grof3: Von der Fiillstands-
messung von Flissigkeiten oder Schiittgiitern Uber die Durch-
hangkontrolle der Materialzufuhr bei Druck- oder Verpackungs-
anlagen bis hin zur Priffung von Stapelhohen in Lagersystemen
lassen sich zahlreiche komplexe Messaufgaben dank technischer
Raffinessen spielend einfach automatisieren.

Ziemlich smart: 10-Link und intuitives Teachen

Sensorparameter konnen iiber die I0-Link-Schnittstelle bequem
eingestellt und Prozess- sowie Diagnosedaten ausgelesen werden.
Dank der Data-Storage-Funktion lassen sich die gespeicherten Ein-
stellungen ganz einfach auf andere Sensoren duplizieren.Mit der
intuitiven Teach-in-Anleitung auf der Riickseite des Sensors kon-
nen die zwei Schaltausgiange auch ohne Produktkenntnisse in nur
wenigen Sekunden eingestellt werden. Eine Verriegelungsfunk-
tion fir die Teach-in-Taste verhindert ein unbeabsichtigtes Ver-
stellen. Der Ultraschall-Reflextaster U1KT001 verfigt auBerdem
iber eine integrierte Temperaturkompensation, die schwankende
Umgebungstemperaturen ausgleicht, um konstante Messwerte

mit hoher Prazision zu erzielen. Die rundum sichtbaren LEDs zei-
gen den Status der Spannungsversorgung und der zwei digitalen
Schaltausgange an. Der zweite Sensorausgang kann alternativ als
Diagnoseausgang genutzt werden.

Drei Modi fiir vielféltige Anwendungen

Der neue Ultraschallsensor verfligt tiber drei unterschiedliche
Betriebsmodi: Im Synchronbetrieb konnen bis zu 40 Sensoren
gleichzeitig betrieben werden, was das Erfassen groRer Flachen
erst moglich macht. Bis zu 16 Sensoren konnen im Multiplexbe-
trieb jeweils abwechselnd Impulse senden, da sie sich gegenseitig
nicht beeinflussen. Dies ist insbesondere bei engen Platzverhalt-
nissen von Vorteil. Fiir Anwendungen, bei denen eine hohe Schalt-
frequenz und ein hoherer Arbeitsbereich notwendig ist, bietet
sich der Schrankenbetrieb an. Hierbei werden zwei Sensoren (ein
Sender, ein Empfanger) direkt gegeniiber oder in einem Winkel
angeordnet.

B www.wenglor.at
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Beim C-Rahmen werden die Sensoren an
Ober- und Unterschenkel zur different-

ziellen Dickenmessung fest montiert. Der
Rahmen wird als Einheit bewegt, um die
Messposition zu erreichen.

Laser-Triangulation:

Das Video zum
optoNCDT 1320/1420

www.automation.at/
video/119469

Vom Punktzurlbinie____

Optische Messverfahren spielen eine entscheidende Rolle bei der zunehmenden
Automatisierung von Fertigungs- und Priifprozessen. Mit modernsten Verfahren
der Laser-Triangulation werden produzierte Bauteile vermessen und deren Mess-
punkte schnell, hochprazise und sicher aufgenommen. Die Messdaten stehen in
der Regel in Echtzeit zur Verfiigung und konnen somit zur automatischen Korrek-
tur und Regelung direkt im Fertigungsprozess verwendet werden.

Optimierte Ablaufe verbessern die Qua-
litat der Produkte, sparen Rohstoffe und
Energie und senken damit die Herstell-
kosten. Mit einem breiten Programm an
prazisen und schnellen optischen Weg-
und Abstandssensoren bietet Micro-Ep-
silon schon seit Jahren beriihrungslosen
Messtechnik an. Mit dem Triangulations-
prinzip werden Abstinde gegen ein brei-
tes Spektrum von Materialoberflichen
gemessen. Dabei kommen verschie-
dene Messverfahren zum Einsatz: Die
Messung von Weg, Abstand und Positi-
on per Laser-Punkt und die Profil- und
Spaltmessung per Laser-Linie. Mdgen
die Verfahren auch unterschiedlich sein:
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Prazision, Schnelligkeit und Zuverlassig-
keit vereinen sie.

Laser-Punkt-Sensoren

Das Messprinzip der Laser-Triangulati-
on basiert auf einer einfachen geome-
trischen Beziehung: Eine Laserdiode
emittiert einen Laserstrahl, der auf das
Messobjekt gerichtet ist. Die reflektier-
te Strahlung wird iiber eine Optik auf
einer CCD-/CMOS-Zeile abgebildet. Der
Abstand zum Messobjekt kann {iber
eine Dreiecksbeziehung zwischen La-
serdiode, Messpunkt auf dem Objekt
und Abbild auf der CCD-Zeile bestimmt

werden. Die Messauflosung reicht bis in
den Bruchteil eines Mikrometers. Neben
analogen stehen digitale Schnittstellen
zur direkten Anbindung in bestehende
Umgebungen zur Verfigung. Die Senso-
ren mit digitalen Schnittstellen sind tiber
einen externen PC konfigurierbar.

Laseroptische Wegsensoren messen
aus grofem Abstand zum Messobjekt
mit einem sehr kleinen Lichtfleck, der
Messungen von kleinsten Teilen ermog-
licht. Der groRe Messabstand wiederum
ermoglicht Messungen gegen kritische
Oberflichen, wie z. B. heile Metalle.
Das beriihrungslose Prinzip erlaubt ver-
schleifreie Messungen, da die Sensoren
keinem physischen Kontakt zum Mess-
objekt unterliegen. Dariiber hinaus ist
das Prinzip der Laser-Triangulation ideal
fir sehr schnelle Messungen mit hoher
Genauigkeit und Auflosung. Ein Beispiel,
bei dem schnelle und hochste Prazision
auf kleinstem Raum gefordert ist, sind
Bestiickungsautomaten. Hier konnen die

X-technik  AUTOMATION 4/Juni 2017



Die Laser-Punkt-Sensoren opto
NCDT 1320/1420 messen kleinste
Details, beispielsweise bei der Pri-
fung der Koplanaritat von IC-Bein-
chen in Bestlickungsautomaten.

Laser-Punkt-Sensoren ihre Vor-
teile ausspielen, wenn es um die
Qualitatskontrolle der winzigen
Bauteile geht. Die Anforderun-
gen an die Messtechnik sind
enorm: Nicht nur weil die Teile
winzig klein sind, sondern vor
allem auch wegen des schnel-
len Wechsels von glanzender
zu matter Oberflache. Die Bein-
chen (auch als Pins bezeichnet)
bestehen aus glanzendem Me-
tall, wahrend die Leiterplatte
eine matte Oberfliche aufweist.
Somit ist das Empfangselement
im Sensor in kiirzesten Abstan-
den erst einer starken, dann
wieder einer schwachen Refle-
xion ausgesetzt. Eine Aufgabe,
die Laser-Sensoren optoNCDT
1420 bestens losen konnen.
Die Auto-Target-Compensation
(ATC) sorgt fiir eine schnelle
Ausregelung von unterschied-
lichen Reflexionen und erlaubt
einen glatten Verlauf des Ab-
standssignals.

Micro-Epsilon setzt mit den
Laser-Sensoren optoNCDT
1320/1420 neue MafRstabe in
der Lasertriangulation, sowohl
in der Funktionalitat als auch im
Design, welches sogar mit dem
Red Dot Award Industrial De-
sign 2016 ausgezeichnet wurde.
Das perfekte und einzigartige
Zusammenspiel verschiedener
Eigenschaften zeichnet diese
Laser-Sensoren aus. Der ext-
rem kleine Lichtfleck, der durch
eine Optik auf einen duBerst ge-
ringen Durchmesser fokussiert
wird, ermdglicht die Messung
feinster Details. Die kompakte
Sensorbauweise ohne externen
Controller erlaubt die Montage
in begrenztem Bauraum und
auch die integrierte Auswerte-
elektronik spart Platz und ver-
einfacht die Verkabelung. Dazu
kommen das hervorragen- =

www.automation.at
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Entwickeln fiir 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 néachsten finf Jahren wird es
Zig-Milliarden vernetzter Geréte geben. Es ist an der Zeit, die Welt
zu veréndern.

Was ist |hr Beitrag zum Internet der Dinge (loT)?

Erfahren Sie mehr:
Suchen Sie nach loT auf at.rs-online.com
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de Preis-Leistungs-Verhdltnis und das
innovative Webinterface, welches ein-
fache Bedienung mittels vordefinierter
Setups fiir verschiedene Oberflachen (z.
B. Leiterplatten) ermoglicht. Neben der
Elektronikproduktion werden die Laser-
Sensoren u. a. in der Verpackungsin-
dustrie, Holzindustrie, Logistik, Medi-
zintechnik, Lasergravieranlagen und der
Qualitatssicherung verwendet.

Laserlinien-Triangulation

In der industriellen Fertigung wird auch
die mehrdimensionale Qualitatskontrol-
le nachgefragt. Fiir Anwendungen zur
Profil- und Konturmessung kommen ver-
mehrt Laser-Profil-Scanner zum Einsatz.
Ihre Arbeitsweise basiert auf dem Trian-
gulationsprinzip zur zweidimensionalen
Profilerfassung. Sie erfassen, messen
und bewerten Profile auf unterschied-
lichsten Objektoberflichen. Auf dem
Messobjekt wird, durch Aufweitung iiber
eine Spezialoptik, statt eines Punktes
eine statische Laserlinie abgebildet. Das
Licht der Laserlinie, das nun diffus re-
flektiert wird, wird durch eine Empfangs-
optik erfasst, die es auf einer hochemp-
findlichen Sensormatrix abbildet. Der
Controller berechnet aus diesem Matrix-
bild neben den Abstandsinformationen
(z-Achse) auch die Position entlang der
Laserlinie (x-Achse). Diese Messwer-
te werden dann in einem sensorfesten,
zweidimensionalen Koordinatensystem
ausgegeben. Bei bewegten Objekten
oder bei Traversierung des Sensors kon-
nen somit auch 3D-Messwerte ermittelt
werden. Laser-Scanner besitzen eine in-

tegrierte, hoch empfindliche Empfangs-
matrix. Sie ermdglicht Messungen auf
fast allen industriellen Materialien wei-
testgehend unabhangig von der Oberfla-
chenreflexion.

Eine typische Anwendung ist die Prii-
fung von Kleberaupen in Smartphone-
Gehdusen. Die Herausforderung sind die
besonders feinen Konturen im Inneren
des Smartphones und nur sehr diinne,
teilweise semitransparente Kleberau-
pen. Hier ist absolute Zuverldssigkeit
und eine 100-Proznet-Kontrolle, u. a. auf
Vollstandigkeit der Raupe oder auf Hohe
und Breite des Klebeauftrags, gefragt.

Bei diesen optischen Standardsensoren
wurde zunachst stets ein roter Laser
eingesetzt. Micro-Epsilon revolutionier-
te die Technologie und prasentierte vor
einigen Jahren eine Weltneuheit: die
Blue-Laser-Technologie, die zunéchst in
Laser-Punkt-Sensoren zum Einsatz kam.
Das blaue Licht dringt im Gegensatz zum
roten nicht in das Messobjekt ein und
bildet eine scharfe Linie ab. So konnen
glihende und organische Objekte zuver-
lassig und hochprazise vermessen wer-
den.

Einen neuen MaRstab in der Profilauflo-
sung setzt der scanCONTROL 29xx-10/
BL. Das neue Modell ist mit der innovati-
ven Micro-Epsilon Blue Laser Technolo-
gie ausgestattet und verfiigt iiber einen
effektiven Messbereich von nur 10 mm
bei einer Profilauflésung von 1280 Punk-
ten. Daraus ergibt sich ein Punktabstand
von nur 7,8 pm, wodurch dieser Laser-

Profil-Scanner mehr als doppelt so hoch
auflost, wie die bisherigen Laserscanner
mit 25 mm Messbereich. Durch diese
besonderen Eigenschaften ist dieser
Laserscanner in der Lage, kleinste Teile
mit hochster Prazision zu erfassen. So ist
eine zuverldssige Qualitdtskontrolle er-
forderlich, die die einzelnen Produktions-
schritte iberwacht. Das Zusammenspiel
aus kompaktem Scanner, integriertem
Controller und verschiedenen Schnitt-
stellen pradestiniert diesen Laser-Profil-
Scanner fiir Inline-Applikationen und die
dynamische Fertigungsiiberwachung.

Mess- und Priifsysteme mit
Lasertriangulation

Triangulationssensoren werden auch
in Messsystemen, z. B. fiir die Dicken-
messung von Metallen, eingesetzt. Beim
Prinzip der dimensionellen geometri-
schen Dickenmessung wird auf jeder
Seite des Materials ein optischer Ab-
standssensor angeordnet. Bei der Ver-
wendung von Laserpunktsensoren wird
zur Dickenbestimmung jeweils ein Punkt
herangezogen, wahrend bei der Dicken-
messung mit Laser-Profilsensoren die
komplette Laserlinie verarbeitet wird.
Zur Dickenmessung wahrend der Pro-
duktion wird die Differenz aus der Sum-
me der Abstandssignale und dem Wert
des Arbeitsbereichs gebildet. Fiir eine
prazise Dickenmessung miissen die bei-
den Laserlinien deckungsgleich auf die
Ober- und Unterseite des Materials pro-
jiziert werden.

Die richtige Wahl

Die berithrungslose Messtechnik iiber-
zeugt durch hohe Prazision und Mess-
geschwindigkeit, kompakte GroRe und
schnelle Datenverarbeitung. Dem An-
wender stehen verschiedene Messsys-
teme zur Verfiigung. Jedes Messprinzip
hat seine eigenen Besonderheiten, Vor-
teile und Einschrankungen, die beriick-
sichtigt werden miissen. Erfordern an-
spruchsvolle Anwendungen z. B. hohere
Auflosung, Robustheit, Temperatursta-
bilitat, Linearitat oder besondere Monta-
ge- und Einbaubedingungen, so sind bei
Micro-Epsilon auch spezielle Kundenan-
passungen und Losungen moglich.

B www.micro-epsilon.de
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Die Kontrast‘aﬁsﬂren mi und KTX von Sick stehen flir mehr
Performance, mehr Prozessstabilitdt und mehr konstruktive Freiheiten.

B MESSTECHNIK UND SENSORIK

Kontrastsensoren KTS und KTX von Sick:

Gutes Auge fur Kontraste und Fartben

Mit den Produkifamilien KTS und KTX bietet Sick neue, leistungsfa-
hige Kontrastsensoren einer zukunftsweisenden Innovationsplatt-
form. Die patentierte TwinEye-Technologie, die speziell entwickelte
Dreifarb-LED sowie der minimierte Jitter erdffnen neue Optionen bei
der Erfassung von Kontrasten und — erstmals in einem Sensor — auch
von Farben.

I0-Link und integrierte Zusatzfunktionen, wie die Rezep-
turverwaltung, stellen ein HochstmaR an Vielseitigkeit si-
cher. Das neuartige, multifunktionale 7-Segment-Display
gewahrleistet eine leichte und zugleich individuelle Ein-
richtung, Bedienung und Visualisierung der Sensoren.

Bekannte Applikationen, wie die Erkennung von Druck-
marken oder die Steuerung industrieller Etikettierprozesse,
profitieren von noch mehr Prozessstabilitdt und Leistungs-
fahigkeit. Sie detektieren hochglinzende Materialien und
komplexe Kontraste, selbst bei stark flatternden Materiali-
en. Der integrierte Farbmodus ermoglicht dartiber hinaus
die zuverlassige Erkennung selbst kleinster Kontrastunter-
schiede und Farbmerkmale.

Mehr Einsatzgebiete,
mehr Applikationen, mehr Flexibilitét

Die Produktfamilie KTX bietet Kompatibilitdt ohne Kom-
promisse: Sowohl das Lochbild fiir die Montage der Senso-
ren als auch die elektrische Anschlusstechnik erlauben den
1:1-Umstieg von den im Markt bewahrten und verbreiteten
Sick-Baureihen auf die neue Technologieplattform. Der
KTS im platzsparenden Kompaktgehause erfiillt alle Anfor-
derungen moderner Maschinenkonzepte. In ihren funktio-
nal abgestuften Ausstattungsvarianten ,CORE” und , PRI-
ME"” ermoglicht der Kontrasttaster KTS die individuelle
und wirtschaftlich effiziente Umsetzung unterschiedlicher
Automatisierungswiinsche. Die nochmals feiner granulier-
te Graustufenauflosung des KTS und KTX, der integrierte
Farbmodus sowie die Vielzahl weiterer technischer Inno-

www.automation.at
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vationen in beiden Produktfamilien setzen im Markt der Kontrast-
sensorik einen neuen Standard und eroffnen gleichzeitig zusatzliche
Applikationsfelder, wie z. B. die Detektion von Wafern, die Steue-
rung von Rollenwechseln oder die Qualitatskontrolle.

M www.sick.at

Dosierroboter

Der kartesische Dosierroboter VR3400 hat einen Arbeitsbereich
von 400 x 400 mm. Das Modell VR3404 ist mit einer vierten Achse
zur Werkzeugdrehung ausgestattet.

VIEWEG ¢

simply dispensing

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

Manipulationsschutz el Turen und Klappen

Beweglich trennende Schutzeinrichtungen wie
Tiiren oder Klappen miissen entsprechend der
Gefihrdung abgesichert und mit speziellen Sen-
soren iiberwacht werden. Als Erweiterung seiner
bestehenden Sensorreihe auf Reedkontaki-Basis
prasentiert elobau nun die elektronischen Sicher-
heitssensoren eloProtectE auf Basis von RFID
(radio-frequency identification).

eloProtectE-Sensoren erreichen bei Be-
darf den hochstmoglichen Manipulations-
schutz, bieten auch bei einer Reihenschal-
tung hochsten Sicherheitslevel ,,PL e” und
geniigen der neuen Anwendernorm EN
ISO 14119.

Drei Klassen

eloProtectE-Sensoren gibt es in drei Ma-
nipulationsschutzklassen: standardcodiert,
individuell codiert und Unikat. Zu einem
vollcodierten Sensor gibt es durch tau-
sendfache Codierung nur einen einzigen
passenden Betitiger, wodurch der Mani-
pulationsschutz gewéhrleistet ist. Diese
Sicherheit wird z. B. bei Spritzgussmaschi-
nen gefordert, ist aber auch bei anderen
Maschinen vorteilhaft. Interesse an den

neuen eloProtectE-Sensoren meldeten
bereits Unternehmen aus den Bereichen
Verpackungsmaschinen fir Nahrungsmit-
tel und Getranke sowie Druckmaschinen
an. Die RFID-Technologie bietet weitere
Vorteile, wie z. B. groRere Versatz und
Schaltabstande als sie bei REED-Schaltern
moglich sind. Schaltabstinde diirfen bei
den eloProtectE-Sensoren bis zu 10 mm
betragen. AufRerdem besteht gegeniiber
REED-Sensoren erhohte Schock- und Vib-
rationsfestigkeit.

Zunachst werden zwei verschiedene
Bauformen geboten. Die neuen, funk-
tionalen Gehduse entsprechen in den
LochmaBen und der Bauhohe den im
Markt eingefithrten elobau-Typen. Das
ermoglicht Anwendern, bisher verwen-
dete elobau-Sicherheitsschalter durch die
noch leistungsfahigeren RFID-Sensoren
ohne Konstruktionsinderung und grofe-
re Umbaumafnahme zu ersetzen. Jeder
eloProtectE-Sicherheitssensor besitzt eine
integrierte LED als Multifunktionsanzeige.
Sie zeigt an, ob der Sensor betriebsbereit
ist, sich der Betatiger im Erfassungsbereich
befindet oder eine Stérung vorliegt. Die

Die eloProtectE-Sensoren von elobau bieten
den héchstmdéglichen Manipulationsschutz
und kdnnen auch bei Reihenschaltung den
Sicherheitslevel ,,PL e“ erreichen.

eloProtectE-Reihe ist mit elobau Sicher-
heitsauswertegeraten — wie z. B. eloFlex
und eloProg — verwendbar. Zwei OSSD-
Ausgange mit 400 mA ermoglichen es,
auch ohne eine Auswerteeinheit Lasten,
wie z. B. Schiitze, direkt zu schalten. Opti-
onal steht ein Kontrollausgang fiir Diagno-
sezwecke oder zur Einzelauswertung der
Schutztiiren zur Verfligung. eloProtectE-
Sensoren sind als Kabel- und Steckervari-
anten erhaltlich. Eine ecolab-Zulassung so-
wie eine Zertifizierung nach UL-Standard
sind vorgesehen.

www.elobau.at

Als Erweiterung des modularen S-DIAS Safety-
Systems stellt Sigmatek mit dem SNC 021 eine
zweikanalige, redundante Inkrementalgeber-Aus-
wertung vor.

Auf nur 12,5 mm Breite verarbeitet das
Modul zwei RS422-Gebersignale mit ei-
ner Zahlfrequenz bis zu 6 MHz. Das SNC
021 ermoglicht, mit zwei nicht-sicherheits-
gerichteten Inkrementalgebern die Ge-
schwindigkeit, Position und Drehrichtung
von bewegten Maschinenteilen zu tber-
wachen (SIL3 bzw. SILCL3, PL e). Diese
Losung ist auf den wirtschaftlichen Serien-
einsatz in Maschinen und Anlagen ausge-
richtet, da sie auf die Verwendung teurer
sicherheitszertifizierter Geber verzichtet.

Alle erfassten Daten werden vom SNC 021
simultan an den Safety-Controller und an
die funktionsgerichtete CPU iibermittelt.

Das Modul sorgt fiir die 5V-Geberversor-
gung mit integrierter Uberwachungsfunk-
tion und erkennt alle relevanten Fehler wie
Kabelbruch, Querschluss und vertauschte
Eingangssignale. Steckbare Push-in Klem-
men erlauben das schnelle und einfache
Verdrahten und gewahrleisten den zuver-
lassigen Betrieb auch bei starker Vibration.
Die intelligente und sehr flexible Sicher-
heitslosung des Salzburger Komplett-
systemherstellers ~ umfasst  zahlreiche
Baugruppen mit digitalen E/As und Relais-
Ausgiangen sowie fiir SSI-Absolutgeber.
Maschinenbauer schitzen die schlanken
Abmessungen und die geringe Leistungs-
aufnahme macht das System zudem fur
mobile und batterieversorgte Gerate inte-
ressant. Konfiguriert wird mit dem LASAL
Safety Designer, der neben seiner intui-
tiven, grafischen Bedienoberfliche auch
TUV-zertifizierte ~ Safety-Funktionsbldcke
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Das SNC 021-Safety-Modul von Sigmatek
fur die redundante Auswertung von zwei
Inkrementalgebern.

fir jede Anwendung mitbringt. Das Tool
ist nahtlos in die All-in-One Engineering-
Plattform LASAL integriert.

www.sigmatek-automation.com



Sichere Miete fur Mensch-
Roboter-Kollaboration

Mit dem neuen Kraft- und Druckmesssystem
PROBms auf Mietbasis bietet Pilz ab sofort
ein komplettes Paket fiir die Validierung von
Mensch-Roboter-Kollaborationen (MRK) geméB
ISO/TS 15066 an.

Mieten statt Kaufen:
Sorglospaket fiir sichere MRK

PROBms ist bei Pilz weltweit auf Miet-
basis erhaltlich. Im Mietkonzept enthal-
ten sind Wartung, Kalibrierung und re-
gelmalRige Updates, so dass Anwender
damit iiber ein stets funktionstiichtiges
und technisch aktuelles Messsystem
verfiigen. Das erhoht die Verfiigbarkeit
und Produktivitat von Roboter-Applika-
tionen. PROBms beinhaltet neben dem
PROBmdf-Messgerat die Druckmessfo-
lien, den Scanner, neun Federn mit un-

terschiedlichen  Federkraftkonstanten,
um die verschiedenen Korperregionen
nachzustellen, sowie die Software fiir
Bedienung des Messgerates und Proto-
kollierung der Messungen. Das Set um-
fasst zudem eine 1-tdgige Produktschu-
lung und ein umfassendes After Sales
Package mit Wartung, Kalibrierung und
laufenden Software Updates.

Normenkonforme
wz<ZusammenstoBe“ mit PROBms

Fiir MRK schreibt die Technische Spe-
zifikation ISO/TS 15066 eine Messung
von Kraft und Druck der Roboterbewe-
gung vor. Dafiir macht die TS zu jedem
Korperteil Angaben zu den jeweiligen
Grenzwerten bei einer Kollision zwi-
schen Mensch und Maschine. Bleibt die

B SICHERHEITSTECHNIK

Das neue Kraft- und Druckmesssystem
PROBms von Pilz dient dem Nachweis der
Ubereinstimmung der Sicherheitsanforderun-
gen mit den geltenden Normen bei MRK, hier
gemaB ISO/TS 15066.

Anwendung wahrend einer Begegnung
zwischen Mensch und Roboter inner-
halb dieser Grenzen, so ist diese nor-
menkonform. Mit dem PROBms kénnen
nun erstmals ,industrietauglich” diese
Werte exakt erfasst werden.

B www.pilz.at

www.tat.at

MOTION Driven by Engineers

Wir sind DIE Experten, wenn es um ANTRIEBS-, TRANSPORT- UND SYSTEMTECHNIK geht — vom speziell
gepriiften Handelsprodukt bis hin zur INDIVIDUELLEN KOMPLETTLOSUNG. Unser ENGINEERING KNOW-
HOW basiert auf jahrzehntelanger Erfahrung in den unterschiedlichsten Industriebereichen. Alles aus einer

Hand lautet unsere Devise — von der Konzeptionierung bis hin zur Fertigung, Montage und Inbetriebnahme.

Das ist Ihr klarer Wettbewerbsvorteil.
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Alles fur die Schaltschrank-Verdrahtung

Mit der jingsten Sortimentserweite-
rung bietet der Onlineshop Automati-
on24 jetzt alles, was zur Verdrahtung
eines Schaltschranks bendtigt wird:
Fir die innenliegende Verkabelung
von Schaltschranken offeriert Automa-
tion24 u. a. flammwidrige Einzeladern
sowie innovative Kabeldurchfithrungen
von Lapp Kabel. Dariiber hinaus fin-
den sich Reihenklemmen von Phoenix
Contact genauso im angebotenen Pro-

duktportfolio wie isolierte Pazisions-
Aderendhiilsen von Enghofer oder
Kabelbinder von Bit. Unter automati-
on24.at zu beziehen gibt es neuerdings
aber auch Werkzeuge von Weidmiiller
— darunter Zangen, Schneid-, Abiso-
lier- und Crimpwerkzeuge, Schrauben-
dreher, Schaltschrankschliissel und
Spannungspriifer.

B www.automation24.at

Extrem widerstandsfahig

Die Anforderungen an Steckverbinder
steigen kontinuierlich. Fiir die Verbin-
dung einzelner Module miissen heute
wesentlich hohere Steckzyklen bewal-
tigt werden als noch vor einigen Jah-
ren. Demzufolge zeigt sich der Harting
PushPull V4 Industrial Steckverbinder
nun noch widerstandsfdhiger: Mit ei-
nem neuen Gehdusematerial, das auch
sehr aggressiven Chemikalien stand-
halt und mit einer Sperrvorrichtung der

Verriegelung, die vor unbeabsichtigtem
Ziehen schiitzt. Diese und weitere Neu-
erungen erhohen die Prozesssicherheit
und machen den PushPull fit fiir an-
spruchsvolle Einsatzgebiete. Eine ein-
heitliche Kabelklemme, die mit einer
statt wie bisher mit drei Dichtungen
auskommt, sorgt zudem fiir ein einfa-
cheres Handling.

M www.harting.at

Diagnosefahige Ruckschlagventile

Mit den entsperrbaren Riickschlagven-
tilen der Serie XT34-303 unterstitzt
SMC die Anforderungen der ISO 13849
fiir sicherheitsgerichtete Steuerungen:
Eine integrierte Schieberabfrage macht
die zyklischen Testroutinen zur Pri-
fung sicherheitsgerichteter Funktionen
wie ,Sicherer Stopp” oder ,Sicheres
Anlaufen” iiberfliissig. Die neuen Riick-
schlagventile lassen sich direkt am Zy-
linder montieren. Der Signalgeber wird

iuber einen MS8-Stecker angeschlos-
sen und ist gemaR IP67 geschiitzt. Die
XT34-303-Reihe umfasst insgesamt 5
AnschlussgroRen von M5 bis G 1/2. Der
Betriebsdruck liegt im Bereich von 0,1
bis 0,7 MPa, als Medium dient Druckluft.
Als maximale Betriebsfrequenz kénnen
diese Ventile einen Zyklus pro Sekunde
schalten.

M www.smc.at
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Digitales Dosieren feinster Mengen

Das neue digitale Dosiergerat DC 1200
von Vieweg hat eine komplett iiberar-
beitete Anzeige, bei der alle Arbeitsdrii-
cke als Pegelanzeige und Zahlenwert
ablesbar sind. Dadurch lasst sich der
Dosierdruck bis auf die erste und zweite
Kommastelle genau justieren. So kon-
nen Dosierdruck und Vakuumrickhal-
tung immer wieder reproduzierbar und
Arbeitsanweisung entsprechend einge-
stellt werden. Die stetige gute Dosierung

fithrt zu einer hoheren Qualitat des End-
produktes. Lotpasten, Klebstoffe, Fette
und andere Montagefliissigkeiten kon-
nen einfach und wiederholgenau dosiert
werden. Das DC 1200 hat ein robustes
Metallgehduse fiir den langjdhrigen In-
dustrieeinsatz, ist platzsparend und sta-
pelbar. Die Stromversorgung mit Haupt-
schalter ist integriert.

M www.dosieren.de
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e Ausflhrliche Firmenprofile

¢ Videos zu Bearbeitungsprozessen,
Produkten und Firmen

¢ Produktdatenbank

e Umfassende Suchfunktionen

MVG

Phoenix Contact
Pilz

RS Components
SAP

Schneider Electric

Schunk
Sick
Siemens PLM
Sigmatek
Smart Vision
SMC

Staubli
SWM

T&G

Task Force
TAT
Toolmotion
trisoft
Universal Robots
Vester
Vieweg

VIP
Véslauer
Watt Drive
Weidmdiller
Wenglor
Yaskawa
Zimmer
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Verbraucher im Schaltschrank sicher versorgen
Mit Klippon® Connect und maxGUARD fiir die Steuerstromverteilung

Mit der zunehmenden Anzahl eingesetzter Verbraucher im Schaltschrank steigt die
Komplexitat der Stromzufiihrung und Absicherung. Mit maxGUARD sparen Sie bis zu
50 Prozent Platz und 20 Prozent Zeit gegeniiber aktuellen Verdrahtungsldsungen.
Das einzigartige Konzept kombiniert Potentialverteilung und elektronische Lastiiber-
wachung in einer Gesamtlosung. Bevorzugen Sie eine separate Absicherung, nutzen

Sie unsere maRgeschneiderten Klippon® Connect-Potentialverteilerreihenklemmen.

Erleben Sie unsere Neuheiten fiir die spezifischen Applikationsfelder im S I\/I f\ R l
Schaltschrank unter: www.klippon-connect.com

Stand 802 - Empore




