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AUTHENTIC
DIFFERENT!

Und SIE tanzte wieder mal aus der Reihe — allein mit ihrer kiihlen Lassig-
keit brachte sie die Scharen zum Staunen. Nicht weniger ungeniert wan-
derte alsbald ihr Blick durch die Reihen der Anwesenden, um zielsicher
ihren dquivalenten Gesprachspartner in der Menge zu fixieren. Und wie
sollte es auch anders sein — der Anflug eines kecken Lachelns inmitten
einer Herrenrunde flog ihr entgegen und verhieR den MANN, der min-
destens die zwolf Apostel als Rauberbande zu verkaufen verstand!

Verehrte Leserschaft, keine Frage, Authentizitat differenziert, erzeugt
Sympathie wie wohlwollende Aufmerksamkeit, verleiht Personlichkeit
und ja, auch so ganz nebenbei selbstverstandliche Kompetenz. Alles Ei-
genschaften, die seit jeher im privaten und ganz besonders heute im be-
ruflichen Umfeld gefragt sind. Doch so wie SIE und ER aus der Reihe der
,Normalos” zu tanzen verstehen, so ist es nicht jederfrau/jedermanns
Ding, sich in Szene zu setzen. Zumeist trifft es doch zu, dass Fraw/Mann
eher in der Menge untertauchen mochte oder maximal sich im Glanz ei-
nes ,Stars” sonnen will. Nur, so ganz insgeheim trdumt man denn schon
ab und an von einem Quéantchen an Vermdgen, seine Personlichkeit vor
sich her zu tragen, die eigene Kompetenz zum richtigen Zeitpunkt ins
rechte Licht riicken zu konnen, um bei Kollegen und Chef im entschei-
denden Augenblick des Pudels Kern auf den Tisch zu knallen. Ach, wie
schon ware das!

Leider spielt uns die eigene Identitat oftmals einen Streich, denn Authen-
tizitat ist ein Charakteristikum, das einem von Mutter Natur gegeben ist
—und lasst sich, wenn iiberhaupt, nur iiber Jahre ,erlernen”. Beeinflus-
sende Faktoren hierzu sind Aufmerksamkeit, Neugierde, Wachsamkeit,
eine Portion Abenteuerlust, Freude am Tun, Offenheit gegeniiber Mit-
menschen, wie auch jeglichem Neuen und ja, es braucht auch ein bis-
serl Mut und hin und wieder das Wagnis, iiber den eigenen Schatten zu
springen. Voil3, liebe Leserschaft, das sind die hehren Attribute, welche
den vielverlangten und von Unternehmen unserer Zeit gesuchten Mitar-
beiter 4.0 ausmachen!

Doch die Macht der gewohnten Umstande spielt auf der Tastatur des
Lebens haufig ein anderes Lied. So befinden sich Jugendliche von Na-
tur aus sozusagen im Reifeprozess und finden erst Schritt fiir Schritt
auf Irr- und Umwegen zu ihrer Personlichkeit und ihren Kompetenzen.
Andererseits hat es das ,Mittelalter” trotz oder wegen seines reichen
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Editorial

Luzia Haunschmidt,
Chefredakteurin AUTOMATION,
luzia.haunschmidt@x-technik.com

Erfahrungsschatzes auch nicht wesentlich leichter, im Arbeitsumfeld
4.0 seinen Platz zu behaupten. Denn die Szenerie 4.0 stellt beide Mitar-
beiter-Kategorien hédufig vor groRe personliche, soziale und existenziel-
le Herausforderungen, wie beispielsweise vernetzt zu denken, flexibel
— mitunter auch in wechselnden Teams — zu reagieren, alternierende
Arbeitsorte mit Familie und Freundeskreis unter einen Hut zu bringen
und auch neuen Herausforderungen kompetenzhungrig zu begegnen.

Altersunabhéngig betroffen vom Verstandnis eines Mitarbeiters 4.0
sind jedoch auch samtliche berufliche Positionsbilder. Denn egal, ob es
sich um hohere oder niedrigere Jobfunktionen handelt, gefordert von
den ,neuen” Anforderungen des digitalen Zeitalters sind alle Werkta-
tigen gleichermaBen, da die Tatsache nicht wegzuleugnen ist, dass
sich die Arbeit in Zukunft qualitativ verandern wird. Demzufolge sind
einerseits gegenwartige wie kiinftige ausbildende Personen, Behorden,
Unternehmensmanager und auch Personalverantwortliche gefordert,
entsprechend gestalterisch diesen unterschiedlichen Anforderungen im
Hinblick auf den durch nichts und niemanden zu ersetzenden mensch-
lichen Mitarbeiter 4.0 zu begegnen. Andererseits mochte ich Sie, liebe
Leserinnen und Leser, daran erinnern, dass es die Neugierde auf Neues
und Unbekanntes ist, die unser Lebensdasein so viel reicher, spannen-
der und bunter gestalten lasst und uns bis ins hohe Alter jugendlichen
Geist beschert! So fordere ich Sie hiermit auf: Haben und bewahren Sie
sich den Mut, aus der Reihe zu tanzen, manchmal komplett andere Wege
als tibliche zu beschreiten und dem Leben Ihre Personlichkeit entgegen-
zuschleudern — wagen Sie es, authentisch und differenziert zu sein!

Unter dem Titel unserer neuen Serie , Mitarbeiter 4.0” melden sich in
dieser wie in kommenden Ausgaben der x-technik AUTOMATION Un-
ternehmer, Brancheninsider, HR-Verantwortliche und auch hoffentlich
und womoglich SIE, verehrte Leserinnen und Leser, zu Wort und geben
Tipps und Anregungen, wie man der Entwicklung hin zum Mitarbeiter 4.0
begegnen kann. Dazu wiinsche ich Thnen informatives Lesevergniigen,
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Die ABB AG in Osterreich bezieht Ende 2018 ihren neuen
Firmensitz in Wiener Neudorf. Der Spatenstich dafur
erfolgte am 24. November 2017.

SPATENSTICH
FUR NEUEN FIRMENSITZ

Die ABB AG in Osterreich bezieht Ende 2018 ihren
neuen Firmensitz in Wiener Neudorf. Nachdem
bereits Anfang 2017 ein neu errichtetes Biiroge-
baude und eine Assembling-Halle fiir Roboter
am Firmenstandort in Wiener Neudorf bezogen
wurden, findet nun in einer zweiten Bauphase die
Zusammenlegung der gesamten Firmenzentrale
statt. Fiir ein Technologieunternehmen wie ABB ge-
biihrend innovativ war auch der Spatenstich, der vom
ABB Roboter IRB 4600 ausgefiihrt wurde. In einem
knapp 4.000 m? grofen Biirogebdude finden in Zu-
kunft rund 200 Mitarbeitende der drei ABB Divisionen
,Stromnetze”, ,Industrieautomation” sowie ,Elektri-
fizierungsprodukte” moderne Arbeitsplatze vor. Die
ca. 100 Mitarbeiter der vierten Divsion ,Robotik &
Antriebe” hatten ihre Gebdude bereits Anfang 2017
bezogen. Das neue vierstockige Gebaude ist in moder-
nem Design konzipiert und auf dem neuesten Stand
der Technik.

DI-SORIC
UBERNIMMT SCHWEIZER
ULTRASCHALLSPEZIALIST

Mit dem Kauf der SNT Sensortechnik AG mit Sitz in Bllach bei
Zirich verstéarkt Di-Soric GmbH & Co. KG ihre Technologiekom-
petenz im Bereich Ultraschallsensoren. Mit dem neuen Tochter-
unternehmen baut der Sensorspezialist aus Urbach den Direkt-
vertrieb in der Schweiz auf. "Die Ubernahme der SNT Sensortechnik
AG ist aus mehrerlei Hinsicht sehr positiv fiir uns und unsere Kunden.
Zum einen erhohen wir unsere Technologiekompetenz und Portfolio-
tiefe im Bereich Ultraschallsensoren, zum anderen konnen wir unsere
Schweizer Kunden mit einem Direktvertrieb besser unterstiitzen. Mit
SNT haben wir bereits seit tiber 10 Jahren eine erfolgreiche und enge
Partnerschaft, was den jetzigen Zusammenschluss begiinstigt”, sagt
Stefan Eisemann, Geschéftsfithrer der Di-Soric GmbH & Co. KG.

Di-Soric erwirbt die SNT Sensortechnik AG zu 100 %, seit 28 Jahren ist
das Unternehmen auf Ultraschallsensoren spezialisiert. Verbunden mit
der Ubernahme kommt die Marke , di-soric” in der neuen Firmierung
,di-soric SNT AG” zur Geltung. Der Standort in Biilach bleibt erhalten,
von dort aus werden die Vertriebsaktivitaten schrittweise verstarkt.

Synergien und
Know-how
biindeln: Rolf
Kuratle (re.), Ge-
schaftsfUhrer der
neuen Di-Soric
SNT AG und Stefan
Eisemann, Ge-
schaftsfUhrer der
Di-Soric GmbH & Co.
KG, besiegeln den
Zusammenschluss.

SPATENSTICH FUR NEUE KUKA FIRMENZENTRALE

Die Kuka Roboter CEE GmbH feiert im Rahmen eines Spaten-
stichs den Baubeginn eines neuen Firmenstandorts. Auf einer
Gesamtflache von 3.220 m? entsteht in der Steyregger Ge-
werbeallee ein Biirogebaude, das neben mehr als 60 Arbeits-
platzen mit einem TechCenter und einem Kuka College aus-
gestattet sein wird. Die Kuka Roboter CEE GmbH investiert in das
neue Gebaude, da der aktuelle Standort in der Gruberstraf8e in Linz
zu klein fiir das stark wachsende Technologie-Unternehmen wird.
Neben einem Biirogebdaude mit drei Geschossen entsteht ein neues
Kuka College sowie ein umfassendes TechCenter, das der Beratung
und dem Support, zur Entwicklung gemeinsamer Losungen oder zur
Durchfiihrung von Machbarkeitsstudien mit und fiir Kuka, Kunden,
Integratoren und Systempartner dient. Ende 2018 soll die neue Fir-
menzentrale bereits fertig bezogen sein.

,Die Erweiterung unseres Kuka Colleges am neuen Standort wird es
uns ermoglichen, doppelt soviele Teilnehmer als bisher auszubilden

V.r. BM Ing. Thomas Burger, MBA, Ing. Erich Schober, MBA, Mag.
Johann Wirzburger, Dir. Klaus Stockler, Dipl.-Ing. (FH) Reinhard Nagler,
Bmst. Ing. Franz Hentschlager, Bmst. Dipl. Ing. Johannes Roithner.

und das Seminarangebot laufend zu erweitern.”, so Reinhard Nagler,
Country Manager Osterreich der Kuka Roboter CEE GmbH.
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Motor-Feedback-Systeme
Sendix S$36: robuste und
kompakte Bauweise kombiniert
mit héchster Signalqualitat.

AUTOMATION AWARD
FUR SENDIX S36

Der Automation Award ist der bedeutendste Preis der
Automatisierungsbranche und wird jahrlich im Rah-
men der Messe SPS IPC Drives in Niirnberg vergeben.
Mit 31,9 % aller Stimmen erhielt die Fritz Kiibler GmbH
far ihre neuen Sendix S36 Motor-Feedback-Systeme
den begehrten Platz 1 des Automation Award 2017 in
der Kategorie ,Standardkomponenten & Sensorik”.
Einer fiir Alle! So lautet der Slogan der neuen Sendix S36
Produktfamilie. Denn dank ihres kompakten Designs reduziert
sie mit einer BaugroRe von nur 36 mm die Motorenvarianten
bei einer gleichzeitig maximalen Auflésung von 2048 SinCos /
Umdrehungen oder 24 Bit volldigital — das spart Platz und
Kosten. Des Weiteren ist sie durch ihre robuste Bauweise be-
sonders schock- und vibrationsfest. Eine Vielzahl von Még-
lichkeiten elektrischer Schnittstellen bieten maximale Flexibi-
litat bei der Auswahl: RS485 + sin/cos (Hiperface kompatibel),
BiSS, BiSS Safety, BiSS Line (Einkabel-Losung) und SCS open
Link (Einkabel-Losung).

Fir die Standardisierung steht eine Konus- oder Sacklochwel-
le mit unterschiedlichen Drehmomentstiitzen zur Verfiigung.
Auch im Hinblick auf die Funktionale Sicherheit ergibt sich
eine breitere Auswahl: Je nach Praferenz von Konus- oder
Sacklochwelle kann der Antriebshersteller die bevorzugte me-
chanische Anbindung fiir sein Sicherheitskonzept frei wahlen.

www.kuebler.com

et

V.l.: Filippo Zerbo, Teamleiter MarKom bei Kubler, Arnold
Hettich, Produktmanager Positions- und Bewegungssensorik
bei Kubler, Michael Corban, Chefredakteur elektro Automation.

www.automation.at
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ANUGA FOODTEC
20.-23. Méarz
Halle 08.1/F089 E088

Maximale Performance
uber alle Prozesse
hinweg

Produktivitdt ohne Kompromisse.

Stéubli Roboter sind erste Wahl fur alle Einséatze in der
Lebensmittelindustrie. Die Premiummaschinen erfillen
strengste Hygieneanforderungen. Sie arbeiten prazise und

hochproduktiv — gerne auch Hand in Hand mit Menschen.
Man and Machine

www.staubli.com

FAST MOVING TECHNOLOGY

SrausLr

Staubli Tec-Systems GmbH, Robotics Austria, Tel. +43 7224 93081, sales.robot.at@staubli.com
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NEUER SALES DIRECTOR
DISTRIBUTION BEI SCHNEIDER
ELECTRIC AUSTRIA

Ing. Glinther Mosinzer hat mit 08. Janner 2018 die Position des
Sales Director Distribution bei Schneider Electric Austria ange-
treten. Er hat damit die Leitung des Vertriebsteams fiir die Dis-
tribution libernommen und verantwortet den gesamten Vertrieb
und die Geschéftsentwicklung bei den Distributions- und Gro3-
handelspartnern von Schneider Electric in Osterreich. Mit Herrn
Mosinzer konnte Schneider Electric einen Experten mit langjahriger
Branchen-, Vertriebsleistungs-, und Grohandelserfahrung gewinnen —
er ist seit 1990 in der Branche Elektrotechnik tatig und hatte ab 1996
verschiedene leitende Positionen im Vertrieb inne. Bei seinem letzten
Dienstgeber war er in einer internationalen Funktion im Vertrieb tatig.

STEMMER IMAGING
UBERNIMMT DATA VISION

Stemmer Imaging, maBgeblicher Anbieter von Bild-
verarbeitungstechnologie in Europa, hat das Ge-
schéft der Data Vision im Rahmen eines Asset Deals
mit Wirkung zum 31. Januar 2018 (ibernommen. Data
Vision bietet hochspezialisierte Bildverarbeitungs-
Iésungen in den Niederlanden. Mit dieser Akquisition
verstarkt Stemmer Imaging seine Position in den Bene-
lux-Landern. Data Vision, ein Unternehmensbereich von
Batenburg Mechatronica B.V., zahlt zu den etabliertesten
Namen der Bildverarbeitungsbranche in den Benelux-Lan-
dern und vertreibt seit vielen Jahren erfolgreich Kompo-
nenten, Systeme und Losungen fiir die industrielle Bildver-
arbeitung. Dietmar Serbée, Director of Stemmer Imaging
B.V. betont: "Die Portfolios von Data Vision und Stemmer
Imaging vertreten zum Grof3teil Produkte derselben Anbie-
ter. Die beiden erginzen sich daher optimal. Die Ubernah-
me kommt auch unseren Lieferanten zugute, denn unsere
Vertriebs- und Supportmannschaft verdoppelt sich mit den
Mitarbeitern eines starken Partners mit grofem Markt-
Know-how und hoher technischer Kompetenz.”

E ¢

Das Management von Stemmer Imaging und
Batenburg nach der Vertragsunterzeichnung. V.

l: Ralph van den Broek (Vorstandsvorsitzender von
Batenburg), Christof Zollitsch (Vorstandsvorsitzender der
Stemmer Imaging AG), Gert-Jan de Waard (Geschafts-
fGhrer von Batenburg Mechatronica B.V.) und Dietmar
Serbée (Geschaftsfuhrer von Stemmer Imaging B.V.).

Ing. Glinther
Mosinzer ist neuer
Sales Director
Distribution bei
Schneider Electric
Austria.

Karl Sagmeister, Geschaftsfithrer von Schneider Electric in Osterreich:
,Wir freuen uns darauf, gemeinsam mit Herrn Mosinzer und seinem
Team den eingeschlagenen Weg der intensiveren Zusammenarbeit mit
dem Flektro-GroRhandel in Osterreich weiter konsequent zu gehen.”

Von links: Turck-
Geschaftsfuhrer
Christian Wolf,
Beck-IPC-Geschafts-
fihrer Thomas
Schumacher und
Oliver Merget,
Geschaftsbereichs-
leiter Automation
Systems bei Turck.

TURCK UBERNIMMT INDUSTRIE-
CLOUD-SOFTWARE VON BECK IPC

Im Rahmen eines Technology Buy-out hat Turck die Cloud-Soft-
ware des loT-Spezialisten Beck IPC erworben. Die ausgereifte
Sofwarelésung bildet das Fundament fiir die Entwicklung eige-
ner industrieller Cloud-Lésungen des Miilheimer Automatisie-
rungsspezialisten. ,Mit dem Kauf der durchdachten Cloud-Software
von Beck IPC geht Turck einen weiteren Schritt auf seinem Weg zum
Automatisierungspartner fiir Industrie 4.0. Auf Basis dieser Software
konnen wir unseren Kunden bereits in naher Zukunft eine ausgereifte,
zukunftssichere Industrie-Cloud-Lésung anbieten, die wir gemeinsam
kontinuierlich weiterentwickeln werden”, erklart Turck-Geschéftsfithrer
Christan Wolf anldsslich der Vertragsunterzeichnung.

Die Software von Beck IPC zeichnet sich insbesondere durch ihre hohen
Sicherheitsstandards und den spezifischen Zuschnitt auf industrielle An-
wendungen, u. a. in Bezug auf Performance und Skalierbarkeit, aus. Ein
spezielles Protokoll von Beck IPC erhoht zusatzlich zur End-to-End-Ver-
schliisselung die Sicherheit der gespeicherten Daten. Da die Server der
Turck-Cloud-Losungen in Deutschland gehostet werden, ist der grof3t-
mogliche Datenschutz weltweit garantiert. Die Losungen erlauben ne-
ben der einfachen Speicherung von Daten auch die Visualisierung von
Prozessen, das Ausfithren von Datenlogs und Daten-Reports bis hin zum
Darstellen von Monitoring-Funktionen — weltweit und rund um die Uhr
abrufbar.
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Zu den Griindungsmitgliedern von ,MindSphere World“ gehéren neben

der Siemens AG die Unternehmen: ASM Assembly Systems, Chiron Group

SE, Eisenmann SE, Festo, Gebr. Heller Maschinenfabrik, Grob-Werke, Heitec,
Index-Werke, J. Schmalz, Kampf Schneid- und Wickeltechnik, Kolbus, Kuka, FFG
Europe & Americas (MAG IAS), Nordischer Maschinenbau Rud. Baader, Rittal,
Sick, Trumpf Werkzeugmaschinen und Michael Weinig.

WELTWEITE NUTZERORGANISATION
FUR MINDSPHERE GEGRUNDET

Gemeinsam mit 18 Partnerunternehmen griindet die Siemens AG die welt-
weite Anwenderorganisation ,MindSphere World*“ fiir das cloud-basierte,
offene loT-Betriebssystem MindSphere. Ziel ist es, das Okosystem rund
um MindSphere weltweit auszubauen. , Wir wollen mit einer Community von
Industrie- und IT-Unternehmen jeder GroRe und Branche sowie Start-ups welt-
weit ein Okosystem basierend auf MindSphere etablieren und vorantreiben. Zu
diesem Zweck schlieen sich die Vereinsmitglieder — zunachst in Deutschland und
im nachsten Schritt auch auf internationaler Ebene — in der MindSphere World zu-
sammen”, erklarte Jan Mrosik, Vorstandsvorsitzender von MindSphere World und
CEO der Siemens-Division Digital Factory.

Die Mitglieder des Vereins befassen sich in Ausschiissen u. a. mit Themen wie den
Anforderungen der Industrie an MindSphere, Ideen zur Datengovernance sowie
der Offentlichkeitsarbeit des Vereins. Zudem soll der Verein die einzelnen Mitglie-
der bei der Entwicklung und Optimierung von IoT-Lésungen auf MindSphere so-
wie der Erschliefung neuer Markte in der digitalen Wirtschaft unterstiitzen. Dazu
gehoren Vorschlage zu Anforderungen an das IoT-Betriebssystem MindSphere
und Empfehlungen zur Schaffung einheitlicher Spielregeln fiir die Datennutzung.
Der Verein fordert dariiber hinaus Wissenschaft, Forschung und Lehre rund um
MindSphere.

www.automation.at
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STAUBLI WEITER
AUF EXPANSIONSKURS
IN OSTERREICH

Staubli Robotics setzt seine offensive Austria
Expansionsstrategie konsequent fort. Mit der
Investition in eine neue Betriebsstitte nahe
Linz sowie der Stidrkung der Vertriebsmann-
schaft will das Osterreich-Team unter Leitung
von Alexander Miiller fir noch intensivere
Kundenbetreuung sorgen. ,Unsere neue Be-
triebsstatte in strategisch ausgezeichneter Lage in
Asten schafft beste Voraussetzungen fiir eine effi-
ziente Bearbeitung des osterreichischen Marktes.
Mit mehr Platz, modernen R&dumlichkeiten und
groBem Engagement wollen wir kiinftig fir noch
mehr Kundenndhe, noch kiirzere Reaktionszeiten
und noch bessere Betreuung sorgen”, betont Ale-
xander Miller.

Staubli hat die Vertriebsmannschaft Austria aufge-
stockt, damit die Présenz in Osterreich und hier ins-
besondere in den Bundesldndern Vorarlberg, Tirol
und Salzburg weiter gestarkt wird. Die dsterreichi-
schen Kunden profitieren bereits seit einiger Zeit
von der intensivierten Marktbetreuung vor Ort: Alle
Customer Service Aktivitaten laufen schnell und un-
kompliziert tiber die dsterreichische Organisation.

Mit der Investition
in eine neue Be-
triebsstatte sowie
der Starkung der
Vertriebsmann-
schaft will das
Osterreich-Team
unter Leitung von
Alexander Miller
fUr noch intensivere
Kundenbetreuung
sorgen.

Besser geschutzt

EAS®-compact® —
die perfekte Sicherheitskupplung
fur zuverlassigen Uberlastschutz

-

Ihr zuverldssiger Partner
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ABB WIRD
TITELSPONSOR DER FORMEL E

Die Formel E gilt seit dem ersten Rennen im September 2014 als
Nummer eins im elektrischen internationalen Motorsport. ABB
bringt im nachsten Entwicklungsschritt nicht nur seine Innova-
tionskraft und technologische Erfahrung ein, sondern tritt als
Namensgeber der neuen ,ABB FIA Formel E Meisterschaft” auf.
ABB hat als Marktfithrer die bisher grofte Anzahl an Schnellladestatio-
nen fiir Elektroautos weltweit installiert. Damit ist das Unternehmen der
ideale Industriepartner fiir die Formel E. Die Rennserie bietet eine Wett-
bewerbsplattform fiir die Entwicklung und Erprobung von elektromo-
bilitits-relevanten Elektrifizierungs- und Digitalisierungs-Technologien.
Sie tragt damit dazu bei, die Konstruktion und Funktionalitat elektrischer
Fahrzeuge zu verbessern und die Weiterentwicklung der Infrastruktur
und damit verbundener digitaler Plattformen zu beschleunigen. Kiinftig
wollen ABB und Formel E die Grenzen der Elektromobilitat mit vereinten
Kraften verschieben.

, Wir freuen uns sehr, kiinftig gemeinsam mit der Formel E die Zukunft
der Elektromobilitit zu gestalten”, sagte Ulrich Spiesshofer, CEO von

GESCHAFTSFUHRER-
WECHSEL BEI _
WEIDMULLER OSTERREICH

Nach mehr als zwanzig Jahren Aufbau und Mitarbeit ver-
lasst Josef Kranawetter, zuletzt als Managing Director bei
Weidmiiller Osterreich, das Unternehmen. InterimsméRig
ibernimmt Josef Gross, Executive Vice President Sales and
Marketing North and Eastern Europe, mit sofortiger Wirkung
die Funktion des Managing Director bei Weidmiiller Osterreich.
Auf der operativen Seite wird er dabei durch folgende Mitarbei-
ter der Weidmiiller Osterreich GmbH unterstiitzt: im Controlling
von Alexander Krones, im Bereich Device Connectivity von Hans
‘Winzaurek, im Sektor Automation Products Alexander Stiegler
und Thomas Deutsch als Sales Manager. Fiir die weitere Zu-
kunft wiinscht Weidmiiller Herrn Josef Kranawetter alles Gute
und bedankt sich fiir die geleistete Arbeit im Unternehmen.

www.weidmueller.com

S hdl
links Josef Gross, Executive Vice President Sales and Marketing

North and Eastern Europe, ist mit sofortiger Wirkqng interims-
maBig neuer Managing Director bei Weidmiuiller Osterreich.

rechts Nach mehr als zwanzig Jahren Aufbau und Mitarbeit,
verlasst Josef Kranawetter, zuletzt als Managing Director bei
Weidmuller Osterreich, das Unternehmen.

Ulrich Spiesshofer, CEO von ABB, und Alejandro Agag, Griinder und
CEO der Formel E, bei der Partnerschaftsvereinbarung in London.

ABB, anlésslich der Vorstellung der Partnerschaft in London. ,Heute
schlieBen sich zwei Pioniere zusammen. Beide sind Spitzenreiter, wenn
es um die neuesten Technologien zur Elektrifizierung und Digitalisierung
geht. Gemeinsam werden wir die nédchste Phase dieser aufregenden
Sportart gestalten — mit jedem spannenden Rennen ein wenig mehr.”

www.abb.at

Am Firmenareal
von Schinko ent-
steht bis Juli 2018
eine zusatzliche
2.250 m2grof3e
Produktionshalle.

SCHINKO BAUT AUS

Am Firmenareal von Schinko, dem Spezialisten fiir maBgeschnei-
derte Gehause-, Maschinen- und Gerateverkleidungen, entsteht
bis Juli 2018 eine zusatzliche Produktionshalle. Im Hinblick auf
die konsequente Kundenorientierung investiert das Unterneh-
men heuer 5 Mio. Euro - zur Hilfte in bauliche MaBnahmen, zur
Halfte in Maschinen und Anlagen. Das Unternehmen beschiftigt
aktuell 135 Mitarbeiter am Standort Neumarkt im Miihlkreis. Die
Arbeiten zur neuen 2.250 m? grof8en Produktionshalle von Schinko nah-
men mit einem Spatenstich in Neumarkt ihren zeremoniellen Anfang.
Schinko wird in dem Zubau kiinftig seine gesamte Vorfertigung — Zu-
schnitt, Kanten, Verbindungstechniken — und ein neues, vollautomati-
sches Blechlager mit 350 Stellpldtzen unterbringen. Parallel zur Errich-
tung der Halle wird mit der Montage der maschinellen Ausstattung laut
Plan im Mai begonnen. Zusétzlich zu dem vollautomatischen Blechlager
ist eine neue 4-kw-Fiber-Laser-Maschine fiir den Zuschnitt vorgesehen,
weiters eine automatisierte CNC-Bolzensetz- und eine Entgratmaschi-
ne fur GroBformat. Eine bereits in Verwendung befindliche Stanz-La-
ser-Maschine wird in die neue Halle verlegt werden. Bei Schinko rechnet
man damit, dass die neue Produktionshalle so ausgestattet bereits im
Sommer 2018 in Betrieb gehen wird.

www.schinko.at
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Antriebstechnik fur die aab{ive Maschine.
Flexibler. Schneller. Produktiver.
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Gut ausgebildete
und engagierte
Mitarbeiter, die
den Willen haben,
gemeinsame
Zielsetzungen zu
erreichen, die einen
guten, mensch-
lichen Umgang
pflegen und die mit
Leidenschaft bereit
sind, die ,Extra-
Meile* zu gehen,
stehen nicht nur bei
Phoenix Contact
hoch im Kurs.

DER REST IST ERLERNBAR

Eine kontinuierlich voranschreitende Digitalisierung bringt nicht nur erhebliche Chancen, sondern auch grof3e
Herausforderungen mit sich: Denn Uberall, wo sich Gravierendes verandert, gilt es technologisch und ausbildungs-
mafRig Schritt zu halten mit dem Neuen. x-technik fragte bei Thomas Lutzky, Geschaftsflhrer von Phoenix Contact
Osterreich, nach, wie er das Berufsbild eines ,Mitarbeiters 4.0“ beschreiben wirde und ob bzw. inwieweit heute
andere Skills verlangt werden als frlher. Das Gesprich fiihrte Sandra Winter, x-technik

Wo sehen Sie die gro3te
Herausforderung im Zusammenhang
mit Industrie 4.0?

Ziel muss es sein, alle Mitarbeiter mitzunehmen auf dem
Weg der Digitalisierung. Seitens der Unternehmenslei-
tung ist es daher wichtig, Visionen, Zielsetzungen und
Strategien zu kommunizieren, damit keine latenten Un-
sicherheiten bzw. Angste vor einem Arbeitsplatzverlust
entstehen. Denn die Beschaftigung mit dem Thema In-
dustrie 4.0 ist der Startschuss fiir einen umfassenden
Change-Prozess. In solchen Prozessen entstehen immer
Fragen wie: Welche zukiinftigen Aufgaben wird es fir
mich und meine Kollegen geben? Welche Themen kom-
men zur aktuellen Rollenbeschreibung hinzu, was fallt
vielleicht weg und wie muss ich mich weiter qualifizie-
ren, um neuen Anforderungen gerecht zu werden? Bei-
de, das Management und die Mitarbeiter, sollten sich in
diesen Prozess proaktiv einbringen und engagieren, bei
Phoenix Contact wird das gelebt.

Einerseits gibt es Studien, die vom
Jobkiller Digitalisierung sprechen,
andere gehen von neuen Berufs-
feldern aus, die dadurch geschaffen
werden - was glauben Sie? Oder wird
sich vielleicht gar nicht so viel andern
wie teilweise befiirchtet wird?

Ich glaube schon, dass sich weiterhin viel verandern
wird durch die zunehmende Digitalisierung. Es ist aber
nicht das erste Mal, dass es zu so einem dramatischen
Wandel kommt. Vor gut 150 Jahren waren 90 % unse-
rer Bevolkerung in der Landwirtschaft tatig, heute sind
dies weniger als fiinf Prozent. In den Fabriken folgten
Mechanisierung, Automatisierung und Robotereinsatz
und auch diese Veranderungen wurden gut bewaltigt.
Mittlerweile reicht die Digitalisierung weit in den Be-
reich der White Collar Worker hinein. Was sicher zu-
nimmt, ist die Geschwindigkeit von Verdanderung und

Disruption. Das stellt eine groRBe Herausforderung fiir

)
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uns alle dar, weil wir uns entsprechend schnell mitent-
wickeln miissen.

Also sollten wir eher wegkommen

von diesem Schwarz-Wei3-Denken
zwischen Jobmotor und Jobkiller und
abwarten, was die Zukunft tatsach-
lich bringt?
Ja, weil es auch beim Thema Digitalisierung sehr viele
Grautone zwischen diesen beiden Extremen gibt. Einer-
seits geht es darum, die eigene Fertigung soweit wie
moglich zu automatisieren, um am Hochlohnstandort
Osterreich international wettbewerbsfihig zu bleiben.
Andererseits gilt es, durch kleinere Stiickzahlen aus der
Anforderung der Individualisierung heraus immer auch
die Wirtschaftlichkeit zu betrachten. Die Konigsdisziplin
im Maschinen- und Anlagenbau ist es natiirlich, eine
hochautomatisierte Anlage hochflexibel betreiben zu
konnen. Aber das ist meist mit hohen Investitionen ver-
bunden. Daher ist eine wirklich mannlose Fertigung in
der Realitat derzeit noch genauso selten anzutreffen wie
ein papierloses Biiro. Trotzdem diirfen wir nicht warten,
sondern miissen die Zukunft aktiv gestalten.

Apropos Buro: Mittlerweile hat ja
die Automatisierungsbewegung auch
die Biiros erreicht - wie wahrschein-
lich ist es, dass klinftig Computer als
Chefstrategen eines Unternehmens
eingesetzt werden?

Ein Computer ist lediglich ein Werkzeug, das wir nut-
zen, um unsere Wettbewerbsfahigkeit sicherzustellen.
Wir arbeiten mit vielen Unternehmen, die am allerletz-
ten Stand der Technik sind bei Automatisierung, Daten-
management und Industrie 4.0, aber auch dort kommt
man nicht ohne den Menschen aus. Nach wie vor gibt es
Tatigkeiten, die der Mensch besser, effizienter oder auch
kostengtinstiger durchfiihren kann als eine Maschine.
Gerade in einer Zeit, in der die Produkte mit immer mehr
Intelligenz versehen werden, damit sie iiber das Internet
ansprechbar oder iiber ein Smartphone parametrierbar

www.automation.at

Nach wie vor gibt es Tatigkeiten, die der
Mensch besser, effizienter oder auch kosten-
glnstiger durchfiihren kann als eine Maschine.

Thomas Lutzky, Geschéftsfiihrer von Phoenix Contact Osterreich

sind, braucht es Mitarbeiter, die diese Funktionalitaten
und deren Vorteile anschaulich erklaren bzw. nutzen
konnen. Wir merken bei jedem einzelnen Kundentermin,
wieviel immer noch vom Faktor Mensch abhangt. Das
Spannende daran ist, dass menschliche Reaktionen nicht
immer vorausberechnet werden konnen. Menschen re-
agieren in den seltensten Fallen rein rational. Selbst bei
geschaftlichen Entscheidungen spielen Emotionen eine
wichtige Rolle. Deshalb bleibt es unsere erste Prioritat,
unseren Kunden ein kompetenter, zuverlassiger und ver-
trauenswiurdiger Partner zu sein.

Welche Art von Mitarbeitern
braucht man, um den Kunden in einer
Industrie-4.0-Welt ein kompetenter,
zuverlassiger und vertrauenswiirdiger
Partner sein zu kdnnen?

Ich glaube nicht, dass sich das Anforderungsprofil an
einen ,Wunsch-Mitarbeiter” sehr verandert hat. Allseits
gefragt sind gut ausgebildete und engagierte Mitarbei-
ter, die den Willen haben, gemeinsame Zielsetzungen zu
erreichen, die einen guten, menschlichen Umgang pfle-
gen und die mit Leidenschaft bereit sind, die ,Extra-Mei-
le” zu gehen. Alles andere sind sehr spezifische Kompe-
tenzen, die man laufend auf dem aktuellen Stand halten
bzw. neu erwerben muss. Das Wichtigste ist die richtige
Grundeinstellung, der Rest ist erlernbar.

Gibt es bei Phoenix Contact so etwas
wie | 4.0-Weiterbildungsmodule* fiir
die Mitarbeiter?

Die betriebliche Aus- und Weiterbildung hat bei Phoe-
nix Contact einen sehr hohen Stellenwert. Entsprechend
breit ist das Bildungsangebot. Im Zusammenhang mit Di-
gitalisierung beginnt das bei Lean Management und geht
uber in zahlreiche spezifische Digitalisierungsthemen,
die fiir die jeweilige Rolle im Unternehmen relevant sind.

Dankae fiir das Gesprach!

Mitarbeiter 4.0
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WARUM HAURUCK

DANEBENGEHT UND DIGITALE
GIESSKANNENNICHTSBRINGEN

Gastkommentar: ,Go digital®, lautet das Motto - und alles
summt und brummt. Wahrend die einen dabei noch Uber
immer machtigere Server nachdenken, haben andere ihren
Fokus langst woanders: bei den Mitarbeitern. Helmut Maier, Ge-
schaftsfUhrer von Sick, spricht Uber seine Sicht der Entwicklung
und den Menschen in einer zunehmend digitalen Welt.

er Wind der Veranderung weht durch die

Industrie und er frischt auf. Getrieben von

der Digitalisierung stehen viele Unterneh-

men vor grofen Herausforderungen. Im-

mer Ofter zeigt sich jedoch, dass es dabei
nicht in erster Linie um moglichst spektakuldre Techno-
logien geht, sondern um die Menschen, die mit diesen Lo-
sungen arbeiten. Niemand sdagt gerne an seinem eigenen
Stuhl! Wer das Gefiihl hat, dass die Technik ihn iiberrollt
und womoglich sogar bald ersetzen wird, dessen Motiva-
tion wird sich in Grenzen halten. Darum ist es wichtig, die
Mitarbeiter von Anfang an aktiv in die Entwicklung ein-
zubinden, Zusammenhange zu erklaren und aufzuzeigen,
wo es hingeht.

_Altes Hierarchiedenken
als Entwicklungsbremse

Ein Patriarch als Denker und Lenker, dem alle folgen, das
passt nicht ins neue Fiihrungsbild. Solche Strukturen sind
eine Bremse fiir jeden agilitatsorientierten Ansatz. Ech-
tes Teamwork punktet, denn das ist die Grundlage agilen
Denken und Handelns. Unternehmen sind wie komplexe
Maschinen. Lange, starre Entscheidungswege sorgen
nicht gerade fiir Hochstleistungen. Einer der Griinde,
warum immer mehr Intelligenz ins Feld verlagert wird.
Die Entwicklung in der Sensorik ist ein hervorragendes
Beispiel dafiir. Sensoren tibernehmen heute wesentlich
mehr Funktionen als frither — nicht nur weil es technisch
moglich ist, sondern viel mehr, weil es deutliche Vortei-
le bringt, wenn gewisse Aufgaben direkt vor Ort erledigt
werden. Bei vielen Unternehmen verhalt es sich mit Sicht
auf die Organisation ahnlich.

_ Einsame Kampfer sind von gestern

Vernetzung ist gefragt — nicht nur bei den Maschinen,
auch bei den Menschen. Ein Schritt dorthin ist es, Wissen
zu teilen, denn nicht jeder kann alles wissen oder selbst
machen. Auch die Zusammenarbeit verandert sich. Neue
Teams entstehen, quer iiber verschiedenste Abteilungen,

Helmut Maier,
Geschaftsfuhrer
von Sick

ja sogar Unternehmen hinweg. Das verlangt nach neuen
Prozessen und einer entsprechenden Organisation. Fiir all
diese Veranderungen miissen sich sowohl die Mitarbeiter
als auch die Fiihrungskrafte fit machen. Neben Manage-
ment- und Organisationsthemen geht es bei Sick dabei u. a.
auch um die korperliche Gesundheit der Mitarbeiter, die
einen wesentlichen Baustein fiir das eigene Wohlbefinden
bildet. So gibt es z. B. kostenfreies Obst, Gemiise und ein
hausinternes Fitnessstudio mit einem eigenen Trainer fiir
die Mitarbeiter. Denn wer agile Mitarbeiter mochte, der
darf sie nicht an einen Bildschirm fesseln. Freirdiume, Ver-
trauen und vor allem auch eine moderne Fehler- und Lern-
kultur sind ein Muss.

_Zuhoren als Flihrungsinstrument

Fiir Fiihrungskrafte bedeutet das ein neues Selbstver-
standnis und eine neue Rolle. Sie werden zu Partnern
des Mitarbeiters und zu Coaches auf Augenhohe. Welche
Kompetenzen bringt ein Mitarbeiter mit? Welche wird er
schon bald brauchen? Zuhoren gehort zu den wichtigsten
Tools einer zeitgemaRen Fithrung, denn die Kompeten-
zen der Mitarbeiter verdienen Vertrauen und sie sind eine
wertvolle Ressource in einer teambasierten Organisation.
Das ist natiirlich eine Entwicklung und es klappt nicht von
heute auf morgen. Man kann nicht einen Schalter umle-
gen und von einem Moment auf den anderen so tun, als
ob jetzt alles anders ware. Denn dann bleibt es wirklich
nur beim ,so tun als ob’ und das wird nicht reichen. Das
gemeinsame ,Mindset’ muss erarbeitet werden, gelebt
werden und wachsen — das ist eine solide Grundlage fiir
den gemeinsamen Erfolg.

__Koénnen, Wollen, Diirfen

,Wie definieren wir Leistung?”, das war eine zentrale
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Fragestellung der Trainings bei Sick und auch die Basis, um
sich mit Agilitdt intensiver auseinanderzusetzen. Ist doch
Leistung eng mit dem personlichen Erfolg verbunden und
verlangt nach dem Koénnen, Wollen und auch dem Diirfen
der Mitarbeiter. Nur wenn alle drei Aspekte beriicksichtigt
werden, sind gemeinsame Hochstleistungen moglich. Das
Konnen steht dabei fiir die Ausbildung und Erfahrung der
Mitarbeiter — also ihre Befahigung. Das Wollen erwachst
aus der personlichen Einstellung und das Diirfen aus einem
definierten Gestaltungsrahmen, in dem sich jeder Einzelne
bewegt. Die Ausgangssituation der einzelnen Mitarbeiter ist
also hochst unterschiedlich. Darauf gilt es einzugehen. Die
Digitalisierung 1asst sich nicht nach dem GieRkannenprin-
zip iiber eine Organisation verteilen. Wer das probiert, wird
feststellen, dass Technologie schnell zum Hemmschuh von
Agilitat werden kann.

_ Selbstorganisation -
Schlissel zur Verantwortung

Selbstorganisation hat verschiedene Entwicklungsstu-
fen. Sie muss schrittweise wachsen. Denn mit der Freiheit
wachst auch die Verantwortung und — zumindest im Idealfall
—das Vertrauen in beide Richtungen. Also das Vertrauen des
Mitarbeiters in das Unternehmen ebenso wie umkehrt. Da-
bei sind Fingerspitzengefiihl und Empathie gefragt. Etwas,
das Maschinen grundsatzlich nicht haben — von guten Fiih-
rungskraften darf man das aber schon erwarten. Es muss
nicht immer eine Revolution im Hauruck-Verfahren sein.
Manchmal fiihrt Evolution viel schneller zum Ziel. Wichtig
ist allerdings, dass die Ziele auch wirklich klar sind und alle
gemeinsam an einem Strang ziehen. Dann lassen sich in den
Teams Mafnahmen erarbeiten und schrittweise umsetzen.
Dieses Teamwork starkt wiederum das Vertrauen und somit

die Bereitschaft zur Selbstorganisation.

www.automation.at
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_Gemeinsame Ziele -
gemeinsame Strategie

Menschen brauchen gemeinsam definierte Ziele und eine
klare Strategie zu ihrer Erreichung. Haben sie eine posi-
tive Erwartung an eine gemeinsame Zukunft, schafft das
Identifikation und Vertrauen. Dafiir setzen sie sich ein und
engagieren sich. Bei Sick hat jeder die Chance iiber sich
hinauszuwachsen. Es ist aber wichtig, ein gemeinsames
Verstandnis der Ziele zu haben. Sonst stiirmt jeder fiir sich
los — kraftvoll irgendwohin. Darum fithren wir uns unsere
Ziele immer wieder vor Augen, prasentieren sie auf unter-
schiedlichste Art und Weise, hinterfragen, wo wir stehen
und leiten davon nachste Schritte zu ihrer Erreichung ab.
Das schafft messbare Resultate — die Bausteine unseres ge-
meinsamen Erfolgs.

_Vom Impuls zur Lésung

Bei Sick hat man den Kunden und seine Anforderungen
als strategische Ausrichtung in den Mittelpunkt der Arbeit
geriickt. Das muss jeder Mitarbeiter wissen, verstehen und
auch leben. Also wurden Unternehmensziele definiert, Ab-
teilungsziele abgeleitet und iiberlegt, was jeder Einzelne
dazu beitragen kann. Das ist natiirlich keine Einbahnstralle
— Ziele diirfen, miissen sogar hinterfragt werden. Sonst war
es das mit der Agilitat. Wer in einem dynamischen Um-
feld konsequent einer starren Ausrichtung folgt, der kann
schnell auf dem Riickweg sein, obwohl er immer nach vor-
ne gegangen ist. Darum halten die Mitarbeiter von Sick
ihre eigenen ,Sensoren” offen, um Impulse des Marktes
frithzeitig auszumachen, im Team zu erortern bzw. weiter-
zutragen und die richtigen Losungen dann prasentieren zu
konnen, wenn sie gebraucht werden.

www.sick.at

Mitarbeiter 4.0
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HABEN ES SCHWER

Ansichten von Brancheninsider Joe Kranawetter: Nahezu alles ist heutzutage mog-
lich, aber nix ist fix. Den Job fUrs Leben vom Berufseinstieg bis zur Pension gibt es
mittlerweile kaum mehr. Und was frUher von Personalverantwortlichen mehr als
kritisch beaugt wurde, geht inzwischen zum Teil schon als nachahmenswert durch -
Job-Hopping. Warum? Weil Menschen mit ,bewegten” Lebenslaufen in der Regel daran
gewohnt sind, flexibel auf neue Aufgaben, Arbeitsweisen und auch Trends zu reagieren.

Wer in schnelllebigen Zeiten wie diesen allzu blaudugig
auf die vermeintliche Sicherheit einer Fixanstellung und
alleine auf die damit verbundenen innerbetrieblichen
Ausbildungen vertraut und damit Dienst nach Vorschrift
macht, lauft rasch Gefahr, den Anschluss zu verlieren
und von ambitionierten Newcomern tiberrundet zu wer-
den. Deshalb heift es fiir jeden von uns dranbleiben an
neuen Technologien und lernen, lernen, lernen. Und
zwar nicht, weil es von irgendeiner Seite von uns ver-
langt wird, sondern weil wir selbst fit bleiben miissen
fiir eine Welt, in der sich das Rad der Veranderung per-
manent dreht.

Am Puls der Zeit sein

Wir brauchen Mitarbeiter, die offen sind: Offen fir
Wissen, fiir Themen die bewegen, fiir neue Heraus-
forderungen, aber auch fiir unterschiedlichste Infor-
mationskanale. Denn moderne Kommunikationswege
wie Facebook, Xing, WhatsApp, Twitter oder auch

Rittal — Das System.

Schneller - besser - iiberall.

Individuelle Komplettlésung bis 125 A

m individuell konfigurierbar

® mechanisch bearbeitet
m komplett mechanisch vormontiert
m eigener Online-Konfigurator

FRIEDHELM LOH GROUP

Brancheninsider Joe Kranawetter

Instagram tragen erheblich dazu bei, am Laufenden
zu bleiben — uber branchenrelevante Events und Ent-
wicklungen, iber innovative Technologien, iber Losun-
gen und Produkte, iiber berufliche Veranderungen von
Freunden, Geschaftspartnern und Bekannten und und
und. Umso mehr Auskunftsquellen angezapft werden,
desto vollstandiger das Gesamtbild. Deshalb halte ich
personlich es fiir fatal, wenn man sich diesen Maglich-
keiten ,,aus Prinzip” ganzlich verschlieft. Klar hat eine
zu intensive Social Media-Nutzung auch ihre Schatten-
seiten, aber letztendlich liegt es an uns, wieviel bzw. was
wir offentlich preisgeben. Wobei die Generation Y und
alle, die noch spater geboren sind, als Digital Natives
ohnehin einen ganz anderen, ,natiirlicheren” Umgang
mit diesen Dingen pflegen als wir ,,dlteren Semester”.

Aktive Teilnahme am Geschehen

Ein moderner Mitarbeiter verldasst sich nicht dar-
auf, dass er alles, was fiir sein karrieretechnisches

Ilr[[l'\l[fi\llﬂli
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Weiterkommen von Bedeutung ist, von seinem Arbeit-
geber serviert bekommt. Stattdessen zeigt er auch ab-
seits seiner beruflichen Verpflichtungen — also von sich
aus — Interesse an seinem beruflichen Umfeld. So sollte
beispielsweise jeder, der in irgendeiner Form in der Be-
schaffung tatig ist, hinterfragen oder beurteilen konnen,
ob diese Dienstleistung oder dieses Produkt, das er zu
kaufen gedenkt, dem aktuellen Stand der Technik bzw.
einer gesetzlichen Anforderung entspricht. Demnach
sollte ein , Mitarbeiter 4.0” mit dem Thema Wissensbe-
schaffung genauso vertraut sein wie mit seiner eigentli-
chen Kernkompetenz. Er oder sie muss in der Lage sein,
,Tichtig” zu googeln und einen Zugang zu qualifizierten
Informationen — beispielsweise auf den Seiten diverser
Fachverbande oder der Wirtschaftskammer — zu finden.

Neue Formen der
Zusammenarbeit im Kommen

Wir leben in einer Welt, in der alles immer besser, effizi-
enter und auch schneller werden soll. Vernetztes Arbei-
ten ist mittlerweile Trumpf und vieles wird von unter-
wegs erledigt. Moderne Technologien machen mobil
und man muss langst nicht mehr in Autos oder Flug-
zeuge steigen, um bei Besprechungen oder Inbetrieb-
nahmen ,live” dabei zu sein. SharePoint oder Skype for
Business sind ganz gute Beispiel dafiir, wie einfach sich
heutzutage mit Kollegen oder Geschéaftspartnern aus al-
ler Welt in Verbindung treten lasst — unkompliziert, kos-
tengiinstig und auch sehr spontan, falls wirklich einmal
der Hut brennt und ein besonders rasches Handeln er-
forderlich ist. Der Einsatz von Augmented-Reality-Tech-
nologien in der Industrie ist ebenfalls stark im Kommen
und solchen Trends darf man sich nicht verschlieBen,

wenn man attraktiv bleiben will fiir einen zunehmend
anspruchsvoller werdenden Arbeitsmarkt.

Fitte Kopfe gefragt

Innovative Branchen brauchen innovative Kopfe.
,Open-minded”-Mitarbeiter, die keine Beriihrungs-
angste mit neuen Technologien kennen, sind heute
gefragter denn je. Deshalb sollten wir stets versuchen,
am Ball zu bleiben. Denn mit jeder Aus- bzw. Weiter-
bildungsmalnahme — egal ob beruflich oder privat und

egal ob Soft Skills oder fachbezogen — gewinnen wir ,,an
Profil” und das tragt zum Gesamtergebnis des Arbeit-
gebers bei.

RiLine Compact
FUr MSR-/HKLS-Unterverteilungen

m Stromverteilungssystem fir kleine Steuerungs- und Schaltanlagen
m bestehend aus einem Board mit integrierten Leiterbahnen und einem durchgangigen Kontaktraster

m berlihrungsgeschitzt und werkzeuglos

m standardisiert, normgerecht und bauartgeprift
m fir IEC- und UL-Markt

Mitarbeiter 4.0
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FESTO-SEMINARPLAN
MARZ UND APRIL 2018

Training and Consulting: Festo Didactic ist weltweit tatig in der industriellen Aus- und Weiterbildung. Als Qualifizierungs-
anbieter fiir die Fertigungs- und Prozessautomatisierung umfasst das Angebot Bildungsausriistungen fiir Aus- und Weiter-
bildungseinrichtungen sowie Training und Beratung fiir produzierende Industrieunternehmen.

Aufgabengebiet — Grundlagenwissen

fiir industrielle Standardschaltungen

Termin: 06. bis 09.03.2018

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

Grundlagen der Hydraulik und Elektrohydraulik
Termin: 06. bis 09.03.2018
Ort: Salzburg

Industrie 4.0 — von multimodaler Mensch-Roboter-Kollaboration
zum Teamwork von Menschen und Robotern

Termin: 09.04.2018

Ort: Salzburg

Energieeffizientes Automatisieren fiir die Instandhaltung
Termin: 11. und 12.04.2018
Ort: Festo Gesellschaft m.b.H., Linzer StraRe 227, 1140 Wien

Strukturierte Problemlosung
Termin: 16. bis 17.04.2018
Ort: Festo Gesellschaft m.b.H., Linzer StraRe 227, 1140 Wien

Strukturierte Problemlosung
Termin: 19. bis 20.04.2018
Ort: Salzburg

Grundlagen der Robotertechnik
Termin: 24.04.2018
Ort: Festo Gesellschaft m.b.H., Linzer StraRe 227, 1140 Wien

Vertiefung SIMATIC STEP 7
Termin: 24. bis 27.04.2018
Ort: Festo Gesellschaft m.b.H., Linzer StraRe 227, 1140 Wien

www.festo-tac.at

IT2ZINDUSTRY AUF DER AUTOMATICA 2018

Die automatica 2018 bekommt mit IT2Industry
einen neuen integrierten Themenbereich. Er fo-
kussiert das Zusammenspiel zwischen Automati-
sierungs- und Informationstechnologie, das zum
Kernbestandteil digitaler Automation und Robo-
tik gehort. IT2Industry liefert Unternehmen Orientie-
rungshilfe bei aktuellen Digitalisierungstrends in der In-
dustrie, erfolgversprechenden Strategien und wichtigen
IoT-Technologien. Hochkomplexe, automatisierte Pro-
duktionsmaschinen und Roboter werden untereinander
und unternehmensiibergreifend miteinander vernetzt.
Dadurch entstehen standortiibergreifende, flexible Pro-
duktionssysteme, die nicht nur automatisch fertigen,
sondern auch sich selbst steuern und weitgehend selbst

In einer digital
vernetzten An-
lage, bei der alle
Komponenten in
die Cloud ein-
gebunden sind,
produzieren zwei
Bearbeitungs-
zentren und

ein Roboter
Komponenten flr
Roboter. (Bild: Kuka)

warten konnen. Damit derartige Anwendungen funk-
tionieren, miissen Unternehmen u. a. in sogenannte
IoT-Plattformen investieren, die die Maschinen mit dem
Internet verbinden, sie absichern, analysieren, steuern
sowie die notwendigen Schnittstellen fiir den Zugriff
auf Applikationen und andere Systeme bereitstellen.

IT2Industry, der Themenbereich der automatica, bringt
somit zwei Welten zueinander, die IT und die Automati-
sierung. So stellen in diesem Themenbereich nicht nur
einschlagige Soft- und Hardwareanbieter, Integrato-
ren und Unternehmensberatungen aus, hier wird auch

fleiRig diskutiert: iiber Robotic Automation, Big Data,
Cloud, Security und natiirlich tiber IoT. Zu den Austel-
lern gehoren sowohl klassische IT-Anbieter als auch

Unternehmen, die praktische Industrie-4.0/IoT-Anwen-
dungen oder loT-Plattformen anbieten.

automatica 2018 ﬁ
Termin: 19. - 22. Juni 2018

Ort: Mlnchen

Link: www.automatica-munich.com

AUTOMATION 1/Mérz 2018



THE MISSING LINK FOR
SMART & INTERTOOL: C4l

Erstmals findet heuer vom 15. bis 17. Mai eine dritte Indust-
riemesse zeitgleich mit der SMART Automation Austria und
der Intertool statt, namlich die C4l - Connectivity for Indus-
try. Sie befasst sich vor allem mit der Digitalisierung und ist
Anlaufstelle fiir produzierende Unternehmen, die sich tiber
Neuerungen im Bereich Informationstechnologie und Sys-
temlésungen informieren mochten. Tatsichlich ist das Ziel des
neuen Fachmessetrios, Ausstellern wie Besuchern verschiedene
Ansprechpartner zugleich zuzufiihren. ,Wir haben heuer erstmals
drei verschiedene Fachmessen, die gebiindelt stattfinden und es er-
moglichen, auf kurzen Wegen drei Teilaspekte zu verbinden”, sagt
Alexander Eigner, projektverantwortlicher Category Manager bei
Veranstalter Reed Exhibitions Messe Wien.

Wahrend bei der C4I Digitalisierung und Vernetzung im Mittel-
punkt stehen, liegt bei der SMART Automation Austria der Fokus
auf Prozess- und Fabrikautomatisierung. Und die vom 15. bis 18.
Mai und damit an den ersten drei Tagen zeitgleich mit den beiden
anderen Messen stattfindende Intertool ist langst zum Fixstarter fiir
all jene geworden, die im Bereich Fertigungstechnik auf dem Lau-
fenden bleiben wollen. ,Die Parallelitit dieser drei Themen eroffnet
den Ausstellern die Chance, den IT-Experten eines Unternehmens
genauso anzutreffen wie den Produktionsleiter und den Geschéfts-
fithrer”, so Eigner.

SMART Automation Austria 2018 %
Termin: 15. -17. Mai 2018

Ort: Wien

Link: www.smart-wien.at

Messen und Veranstaltungen
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DATENANALYTIK MIT
MATLAB IM BIG DATA

MathWorks bietet eine Seminarreihe zum Thema Daten-
analytik mit MATLAB im Big Data-Umfeld. Mitte Marz fin-
den die Seminare in Wien, Graz und Linz statt. Da in allen
Industriebereichen die Menge der Daten kontinuierlich wachst,
miissen Firmen mehr und mehr ihre Datenanalysetechniken an-
passen. Die Datenanalyse soll dabei helfen, flexibler auf neue
Herausforderungen einzugehen, bessere Entscheidungen zu
treffen und neue Chancen zu entdecken oder auch Risiken zu
minimieren.

Die Highlights der Seminarreihe sind: Einlesen von Daten aus
verschieden Quellen, Daten-Vorverarbeitung, -Filterung und
-Visualisierung. Erstellung von Algorithmen zur analytischen
Vorhersage inklusive statistischen und ,Machine Learning”-
Techniken sowie Erstellen von Desktop-Apps und deren Imple-
mentierung in Produktivsystemen, Data Warehouses sowie Big
Data-Umgebungen.

Datenanalytik mit MATLAB im Big Data-Umfeld @

Termin: 14. Marz 2018, Ort: Wien
Link: www.de.mathworks.com_

Termin: 15. Marz 2018, Ort: Graz
Link: www.de.mathworks.com

Termin: 16. Marz 2018, Ort: Linz
Link: www.de.mathworks.com

Wechseln Sie jetzt das Lager

www.automation.at

Drehen, schwenken, ostzillieren, linear verschieben

und bewegen mit trocken laufenden Polymer-
Gleitlageridsungen von igus®. Schmierfrei, langlebig
und kostenglinstig fiir eine Vielzahl unterschied-

lichster Anwendungsgebiete.
all about automation - Halle B1 Stand 210

ious at

Tel. 07675-40 05-0 info@igus.at
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CAMP FUR 3D-DRUCK

Das erste Camp fur 3D-Druck in Osterreich geht am 11. und 12. April 2018 am Red Bull Ring
in Spielberg Uber die Buhne. Ein besonderer Vorteil des Camps liegt in der inhaltlichen Auf-
bereitung der Workshops: Sie sind sowohl im Hinblick auf die Anforderungen der Zielgruppen
Geschaftsfuhrer, Technischer Leiter und Projektmanager, als auch Konstrukteure und Designer
aus der Industrie zugeschnitten. Die redesign3D.tech ist eine Veranstaltung von Festo Osterreich.

ie lasst sich das Potenzial der Ge-
staltungsfreiheit erschliefen? Wie
sieht generatives Design der Zu-
kunft aus? Welchen disruptiven
Einfluss hat der Einsatz der Additi-
ven Fertigung auf Unternehmen und Markte? Das sind
nur einige der Fragestellungen, die hochkaratige Exper-
ten aus der Industrie gemeinsam mit den Teilnehmern
auf der ,redesign3D.tech” erarbeiten. In Gruppen kon-

nen die Camp-Teilnehmer mit den Workshop-Leitern

Cases und Prozesse mit unterschiedlichen Methoden
aufarbeiten. Das erlaubt es, sich direkt im Austausch
mit den Experten einen individuellen Nutzen und Mehr-
wert zu eroffnen.

Warum Trial & Error
nicht wirklich punktet
Im Vorfeld des Camps hat x-technik bei einem der
Event-Vortragenden, Herrn Gilingor Kara, Chief Digital
Officer bei EOS — Additive Minds, nachgefragt, welche

20 AUTOMATION 1/Marz 2018



Glingor Kara, Chief Digital Officer bei EOS - Additive Minds.

Trends sich durch die Additive Fertigung in den nachsten Jah-
ren abzeichnen werden:

Herr Kara, welche Innovationen werden
den 3D-Druck in den kommenden Jahren
maBgeblich beeinflussen?

Aus heutiger Sicht gibt es drei essenzielle Innovationstreiber:
Die steigende Anzahl neuer Materialien, die speziell fiir die Ad-
ditive Fertigung entwickelt wurden, Design-Optimierungen mit-
tels verbesserter Design-Software sowie die Verbesserung der
Maschinenleistung, z. B. durch die steigende Anzahl der ver-
bauten Laser. Die Verschmelzung von Industrie-4.0-Losungen
mit der Additiven Fertigung ist ein weiteres Entwicklungsfeld.
Etwa durch den Einsatz von Digital Twins, die von der Bauteil-
konstruktion iiber die Fertigung bis hin zur Uberwachung des
Bauteils im Echtzeitbetrieb neue Mdglichkeiten erdffnen. Das
ist ein sich stark abzeichnender Mega-Trend und wird disruptiv
auf Unternehmen wirken, die einen traditionellen Ansatz halten
und nicht tiefer in die Wertschopfungskette einsteigen wollen.

Worin sehen Sie besondere
Herausforderungen im Umgang
mit 3D-Druck?

Ein zentrales Thema ist der Aufbau von vertiefenden Kompe-
tenzen in kiirzester Zeit. Es gibt fiir erfahrene Konstrukteure
und Ingenieure in diesem Bereich bisher nur wenige Mog-
lichkeiten der Weiterbildung. Zudem fehlt es den meisten
Unternehmen noch an der richtigen Vorgehensweise, um eine

SENSOREN

fiir die Stanz-, Umform- und
i ,?J":q Automatisierungstechnik

.'LL~

‘\,{" }l Sensor-Katalog
) ﬁff? gratis anfordern!

=R

m Sensoren m Priifautomation m Stanzwerkzeug- und Prozessiiberwachungssysteme
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hochperformante Additive Manufacturing Fertigungskette auf-
zusetzen. In der Praxis sehen wir aufgrund von fehlender Ex-
pertise noch viel ,Trial & Error” — das ist aber keine gute Stra-
tegie. Es bindet unnotig Kapazitaten und bremst die effektive
Nutzung der Technologie.

Welche Wettbewerbsvorteile
eroffnet der Einsatz von 3D-Druck?

Der industrielle 3D-Druck hat zwei voneinander getrennte dis-
ruptive Krafte. In der Diskussion iiber die Smarte Fabrik wird
viel iiber die Digitale Fertigungskette gesprochen und den
Mehrwert des 3D-Drucks als ein Schliisselelement in solch ei-
ner Additive Manufacturing Fertigungskette. Taglich sehen wir
eindrucksvolle Beispiele fiir innovative Bauteile, die Unterneh-
men einen signifikanten Wettbewerbsvorteil verschaffen, der
mit traditionellen Kosteneinsparmdglichkeiten nicht zu realisie-
ren ware. Ein Hebel, um solche innovativen Bauteile zu generie-
ren, sind z. B. die hohen Freiheitsgrade im Designbereich. Das
kann genutzt werden, um Bauteile zu integrieren und dadurch
die Anzahl nachfolgender Schritte in der Fertigung drastisch zu
senken und wenn dann noch mittels Leichtbaustrukturen das
Bauteilgewicht reduziert wird, dann erhoht sich neben dem Ma-
terialeinsatz auch der Mehrwert fiir den Kunden. Des Weiteren
ist die Positionierung eines Unternehmens als ein Innovations-
oder Produktionszentrum fiir die Additive Fertigung strategisch
interessant. Insbesondere Grounternehmen erwarten von ih-
ren Tier 1 und 2 Lieferanten diese Fahigkeiten. Je frither man
da fit ist und sich als erfahrener Partner etablieren kann, desto
grofler ist der Wettbewerbsvorteil von Anfang an.

Termin: 11. - 12. April 2018
Ort: Red Bull Ring, Spielberg
Link: www.redesign3D-tech.at

W

Germany

info@vester.de

www.vester.de

I

A Kistler Group Company

Vester Elektronik GmbH
75334 Straubenhardt

Tel. +49 (0)7082/9493-0
Control Stuttgart

24.-27. April 2018
Halle 6, Stand 6413
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SMART SYSTEMS INTEGRATION 2018

Aktueller Wissenstransfer zu innovativen smarten Systemen und
ihren Herstellungstechniken - das ist erneut der Themenschwer-
punkt der Smart Systems Integration, die vom 11. bis 12. April in
Dresden stattfindet. Auf dem Kongress stellen hochkaratige Referen-
ten aus Industrie und Forschung die neuesten Ergebnisse und Entwick-
lungen im Bereich intelligenter Systeme vor. Fiir die Zusammenstellung
des Kongressprogramms wahlte das Fachkomitee innovative und an-
wendungsorientierte Beitrage u. a. zu folgenden Schwerpunkten aus:
Design of smart integrated systems, Smart systems applications, Ad-
vanced micro and nano technologies, System integration technologies.
In der Session , Design of smart integrated systems I“ am 12.04.2018
haben Teilnehmer die Moglichkeit, sich u. a. einen Vortrag zum Thema
Super-Low-Power Chip Design for Smart Sensors” von Herrn Dr. Gerd
Teepe, Globalfoundries Dresden Module Two LLC & Co. KG, anzuhdren.
In derselben Session wird der Best Paper Award Gewinner der Smart
Systems Integration 2017, Oliver Willers von der Robert Bosch GmbH,
zum Thema ,, Impact of Inter-Wafer Variations on MEMS' Fingerprints”
sprechen. Weitere interessante Vortrdge sind im vollstandigen Kon-
gressprogramm ab Mitte Dezember unter smartsystemsintegration.de/
programm einsehbar.

Spannendes Rahmenprogramm

Die Veranstaltung wird durch ein informatives Rahmenprogramm
komplettiert. Am Vortag des Kongresses, dem 10.04.2018, findet ein
Pre-Conference Field Trip statt. Die Teilnehmer konnen im Rahmen der
gefiihrten Tour zwei sogenannte Smart Trails des Smart Systems Hub in
Dresden kennenlernen und dabei Einblicke in das IoT Testumfeld sowie
die IoT Plattform in der Smart Factory der HTW Dresden gewinnen. Das
traditionelle Conference Dinner am ersten Kongresstag findet im Rah-
men einer Schaufelraddampferfahrt auf der Elbe statt. Wahrend des Con-
ference Dinners werden der Best Paper und der Best Poster Award der
Smart Systems Integration 2017 verliehen. Am Freitag, den 13.04.2018
bietet der wissenschaftliche Konferenz-Partner und Co-Organisator, das
Fraunhofer ENAS, Chemnitz, einen After-Conference Field Trip an. Der
Roadshow Trail ,,Smart Sensor and Production Systems for Industrial

Am 15. Mérz 2018 ladt Eplan zum Management Frihstiick
in der Steiermark ein. Dabei stehen Standardisierung und
Automatisierung im EPLAN Data Portal im Fokus. Der The-
menreigen des Management Friihstiicks spannt sich dieses Jahr
rund um Standardisierung und Automatisierung im EPLAN Data
Portal. So zeigt sich das Portal als Basis fiir standardisierte Gera-
tedaten und bietet Durchgangigkeit der Daten im gesamten En-
gineering Prozess. Daran kniipft auch das Smart Engineering mit
Workflows zu angrenzenden Engineering Disziplinen sowie eine
SMART Production in Anbindung eines Shop Floors (Kabel, NC,
Beschriftung) an.

Abgerundet wird die Veranstaltung mit der Vorstellung von Best
Practice Beispielen, einem Rundgang im Magna Technikum und
ausreichend Zeit fiir konstruktives Networking.

IoT” zielt darauf ab, innovative Losungen fiir die kontinuierliche Digita-

lisierung in der Produktion entlang der gesamten Wertschopfungskette
vorzustellen. Dieser wird im Rahmen der Tour in Chemnitz besichtigt.

Starke Kooperationspartner

Die Smart Systems Integration arbeitet bei der inhaltlichen Ausrichtung
des Kongresses eng mit seinen Kooperationspartnern, dem Fraunho-
fer-Institut fiir Elektronische Nanosysteme ENAS, Chemnitz und dem
Fraunhofer-Institut fiir Zuverlassigkeit und Mikrointegration IZM, Berlin,
zusammen. Daneben ist die Smart Systems Integration Bestandteil der
Aktivitaten der European Technology Platform on Smart Systems Integ-
ration (EPoSS). Das europaische Netzwerk hat es sich zum Ziel gemacht,
dauerhafte Initiativen zur Forderung der technologischen Entwicklung
und der europaischen Forschungslandschaft rund um das Thema Smart
Systems zu etablieren.

Termin: 11. -12. April 2018
Ort: Dresden

Link: www.smartsystemsintegration.com

Termin: 15. Marz 2018
Ort: 8301 LaBnitzhdéhe
Link: www.eplan.at
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HMI 2018: CONNECT & COLLABORATE

Robotik, kiinstliche Intelligenzen und
virtuelle Realitiaten, Software und
IT-Losungen fiir die digitale Trans-
formation: Die Hannover Messe 2018
prasentiert die Zukunft der Industrie.

Unter dem diesjahrigen Leitthema der
Hannover Messe: ,Integrated Industry -
Connect & Collaborate” versteht man die
Zusammenarbeit und den Informationsaus-
tausch zwischen Mensch und Maschine.
Dass dieser auch reibungslos funktioniert,
werden zunehmend digitale Experten mit
fundierten IT-Kenntnissen gesucht. Dazu

INDUSTRIE 4.0 MIT SERCOS

Sercos International, Anbieter des
Sercos® Automatisierungsbusses, zeigt
wahrend des Automatisierungstreffs
in Boblingen, vom10. bis12. April, die In-
dustrie-4.0-Demo. Mit diesem Demons-
trator wird aufgezeigt, wie sich OPC UA
und Sercos ideal erganzen. Prozess- und
Geratedaten werden dabei auf einheitliche
und herstelleriibergreifende Weise nicht
nur lokal iiber den Echtzeitbus, sondern

8" visionsconrroy  Femreth ‘

‘:r‘"‘“ .. ——
v ?r F_.i

www.automation.at

bietet die job and career at Hannover Mes-
se eine Karriereplattform, die der Vermitt-
lung, der Kontaktaufnahme und dem Infor-
mationsaustausch dient. Was die Industrie
an Software und IT-Losungen braucht, um
sich zu vernetzen und digital zusammenzu-
arbeiten, das finden sie auf der Hannover
Messe im Bereich der Digital Factory. Von
Kinstlicher Intelligenz (KI) bis hin zu indus-
triellen IT-Plattformen — in den Hallen 6, 7
und 8 zeigen Software- und IT-Anbieter ihre
Losungen fiir samtliche Industriebranchen.
Ein bestimmender Trend auf der Digital
Factory wird neben KI/Machine Learning
und Virtual Reality/Digital Twin auch das
Thema Industrial Security sein.

Termin: 23. - 27. April 2018
Ort: Hannover
Link: www.hannovermesse.de

auch tiber OPC UA fiir unterschiedliche
Anwendungsszenarien zur Verfiigung ge-
stellt. Damit wird nicht nur der Datenaus-
tausch zwischen Maschinenperipherie und
ibergeordneten IT Systemen vereinfacht.
Auch die Anforderungen von Industrie 4.0

hinsichtlich einer semantischen Interope- M it S i C h e rh e i t:
rabilitat werden unterstiitzt. Unabhangig

unterlagerten Echtzeitkommunikationssys- 9 DI E N EU EN”SAFETY
tem, wie z. B. Sercos oder Ethernet TSN, MODU LE FU R ALLE

eingesetzt wird, konnen die von Sercos de-

finierten Gerate- und Funktionsprofile mit MASCH I N EN

OPC-UA kombiniert und somit weiterver-

davon, ob OPC UA mit oder ohne einem

wendet werden. Die Abbildung der Sercos 105.000 Arbeitsunfille pro Jahr -
Profile auf OPC UA wird in der OPC UA
Companion Specification erarbeitet, wel-
che die Abbildung von OPC UA auf Sercos
und vice versa beschreibt.

mehr als die Halfte im Produktionsbereich.
Wenn Sie wissen wollen, welche Gefahren
in der Produktion lauern, dann sichern Sie
sich jetzt den Safety-First-Aid-Check mit
unseren Experten.

Jetzt

Termin: 10. -12. April 2018
Ort: Kongresshalle Béblingen

i |
Link: www.automatisierungstreff.com sichern!

OPC UA-Demo mit Sercos.
23 www.festo-services.at/safety
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Aufgabenstellung: Auto-
matisierte Qualitatskontrolle fur
Gastrennmodule.

Lésung: Vollautomatischer Prif-
stand von Endress+Hauser sorgt
fur eine effiziente, serientaugliche
Qualitatskontrolle.

Vorteil: Verdopplung der
Produktionskapazitaten. Re-
produzierbares Ergebnis mit
voller Nachvollziehbarkeit bei
geringem Handhabungsauf-
wand. Prifstand kann ohne
groBe Anderungen auch fur
zuklnftige Produktvarianten
genutzt werden.

s

Nach dem Einlegen der Kartusche in die Schutzumhausung (links) wird auf
Knopfdruck eine umfassende Gesamtpriifung ausgeldst. Die Rezepturen
flr unterschiedliche Modultypen kénnen im Service-Menu der Steuerung
konfiguriert werden. (Bild: x-technik)

100 % QUALITAT,
AUTOMATISCH GEPRUFT

Prifstand automatisiert Qualitatskontrolle fliir Gastrennmodule: Wie Makkaroni sehen die Poly-
mer-Hohlfasern aus, die Evonik seit mehr als funf Jahren herstellt und zu Membranmodulen verarbeitet.
Damit lassen sich effizienter als mit traditionellen Methoden z. B. Wasserstoff, Helium oder Stickstoff auf-
reinigen. Die Module durchlaufen eine 100 % Qualitatskontrolle. Eine steigende Nachfrage veranlasste
Evonik, die Produktionskapazitat zu verdoppeln. Ein vollautomatischer Prifstand von Endress+Hauser
sorgt fur eine effiziente, serientaugliche Qualitatskontrolle. Autor: Ing. Peter Kemptner / x-technik
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auerstoff hélt uns am Leben und das Feuer
am Brennen, er verursacht aber auch die
Oxidationsprozesse, die zur Bildung von
Rost oder zum Verderben von Lebensmitteln
fihren. In reinem Stickstoff, dem anderen
Bestandteil der Luft, wiirden Metallteile rostfrei und
Lebensmittel frisch bleiben, Lebewesen und das Feuer
allerdings ersticken, daher der Name. Deshalb wird 95 -
98 % reiner Stickstoff als Schutzgas eingesetzt, z. B. bei
der Lebensmittelverpackung oder zur Herstellung einer
flammhemmenden Atmosphére in Serverraumen.

_Gase trennen mit Polymer-Réhren

,Effizienter und energiesparender als mit traditionellen
Methoden erfolgt die Gastrennung mittels Membran”,
sagt Dr. Daniel Bergmair, Anwendungstechniker bei
Evonik Fibres, die in Schorfling am Attersee Gassepara-
tionsmodule produziert. Dabei wird komprimierte Luft
in ein Biindel von Hohlfasermembranen geleitet, die an
Rohrennudeln erinnern, aber nur einen Bruchteil des
Durchmessers haben. Sauerstoffmolekiile konnen die
Poren der hauchdiinnen Wand leichter durchdringen als
Stickstoffmolekiile. Durch das AbflieRen des Sauerstoffs
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Bildquelle: © artemegorov - Fotolia.com

steigt im Inneren der Hohlfasern die Stickstoffkonzent-
ration bis zur gewtiinschten Reinheit.

,Unsere SEPURAN® Membranen bestehen aus dem ei-
gens entwickelten Polyimid-Kunststoff, den wir im na-
hen Lenzing produzieren”, fahrt Daniel Bergmair fort.
,Deshalb ermdglichen sie die Stickstoffgewinnung mit
deutlich geringerem Platz-, Luft- und Energieverbrauch
als andere gingige Membransysteme.” Am Standort
Schorfling wird das Ausgangsmaterial versponnen, ge-
biindelt, in ein eigens dafiir entwickeltes Harz eingebet-
tet und von einem Edelstahlmodul umschlossen. ,Vor
dem Verpacken der Membranmodule wird eine 100
% Kontrolle aller Funktionen durchgefiihrt”, sagt Dr.
Claus-Rupert Hohenthanner, Verfahrenstechnik & Engi-
neering bei Evonik Technology & Infrastructure. Diese
Aufgaben erledigte Evonik bereits bisher in Teststdnden
mit messender Sensorik von Endress+Hauser. Diese
waren zundchst labormaRig aufgebaut und manuell zu
bedienen. Fiir den Serienstart der Modulproduktion

www.automation.at
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links Evonik Fibres,
ein Tochterunter-
nehmen des welt-
weit tatigen Spezial-
chemiekonzerns
Evonik Industries,
produziert in
Schorfling am Atter-
see Gasseparations-
module.

unten Weil die
Sauerstoffatome
durch die Réhren-
wand entweichen,
bleibt im Inneren
der Hohlfasern fast
reiner Stickstoff
Ubrig.

wurden sie 2016 zu teilautomatisierten Arbeitsplatzlo-
sungen ausgebaut.

_ Serienproduktion mit

100 % Qualitatskontrolle

Um auf die erfreuliche Nachfrageentwicklung zu re-
agieren, startete Evonik im Herbst 2016 den >>

Sauarstoff
angereicherte Lufit

Komprimierte ——!(
Luft Stickstoff
— i

T Hohlfasermembran

" Der vollautomatische Priifstand von Endress+Hauser
hat die Qualitatskontrolle unserer Module im industriellen
MafRstab serienproduktionstauglich gemacht. Er bringt mit
geringstem Handhabungsaufwand ein reproduzierbares
Ergebnis mit voller Nachvollziehbarkeit.

Daniel Bergmair, Application Technology SEPURAN®, Evonik Fibres GmbH
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Ausbau der Produktion mit dem Ziel einer Verdopp-
lung der Produktionskapazitaten. ,Fir die Produktion
im industriellen MaRstab benoétigten wir einen vollau-
tomatischen Priifstand”, erklart Daniel Bergmair. ,Da
wir mit unseren bisherigen Priifstinden bereits gute
Erfahrungen gemacht hatten, wandten wir uns auch
nun wieder an Endress+Hauser.”

Entwickelt wurde der vollautomatische Priifstand
auf Basis eines Lastenheftes von Evonik in gemein-
samer Arbeit, geliefert wurde er von der Abteilung
fiir Systemlosungen bei Endress+Hauser, dem Kom-
plettanbieter fiir die Prozessautomatisierung. Neben
Produkten des Hauses wie Coriolis-Durchflussmess-
gerdaten Promass 80F und 80A und Drucktransmit-
tern Cerabar S PMP71 fiir die Messung von Abso-
lut- und Relativdricken wurden auch zahlreiche
Fremdprodukte verbaut, etwa Gasanalysatoren, Ven-
tile und Kugelhahne.

_Kontrollierbare Ergebnisse
,Nach dem Einlegen der Kartusche wird auf Knopfdruck

eine umfassende Gesamtpriifung ausgelost, an deren
Ende eine .csv-Datei mit allen ermittelten Parametern
fiir das Qualitdtsmanagementsystem ausgegeben wird”,
sagt Claus-Rupert Hohenthanner. Neben einer Uber-
priffung der mechanischen Eigenschaften, um Memb-
ranbruch, Lufteinschliisse oder dhnliche Mangel aus-
schlieRen zu konnen, wird unter anderem der Grad der
Lufttrennung als Indikator fiir die Glite der Membran
gemessen, die Produktionsrate Uiberpriift und ein Belas-
tungstest mit mehreren Druckwechseln durchgefiihrt.
Durch Messung der Sauerstoffkonzentration und der
ausgangsseitigen Durchflussrate bei definiertem Druck
am Eingang lasst sich die Effizienz bei unterschiedli-
chen Stickstoff-Reinheitsgraden der Module sehr genau
ermitteln. Bei jeder Modulprifung werden die relevan-
ten Messwerte in frei definierbaren Zeitabstanden auf-
gezeichnet, gemittelt und zur weiteren Verarbeitung

" Durch Einlegen der Kartusche und Knopfdruck wird eine
umfassende Gesamtpriufung ausgelost, an deren Ende eine
.csv-Datei mit allen ermittelten Parametern fiir das Qualitats-
managementsystem ausgegeben wird.

Dr. Claus-Rupert Hohenthanner, Verfahrenstechnik & Engineering,
Evonik Technology & Infrastructure GmbH

In enger Zu-
sammenarbeit

mit dem Kunden
entwickelt, schuf
Endress+Hauser
Solutions unter
Verwendung
eigener und fremder
Produkte einen
vollautomatischen
Priifstand fiir

die Hohlfaser-
membran-module
von Evonik.

(Bild: x-technik)
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Bildquelle: Endress+Hauser

gespeichert. Somit wird es auch maglich zu verifizieren,
dass Ergebnisse in sich schliissig sind und zur Produkt-
charakterisierung herangezogen werden konnen.

_ Zukunftsfit durch Modularitat

Zu den zentralen Steuerungskomponenten des Priif-
standes gehoren Prozesstransmitter mit Steuereinheit
RMA42 und Speisetrenner RN221N. Fiir Steuerung und
Visualisierung wurde eine PC-basierte Architektur ver-
wendet. ,Die Steuerungssoftware ist modular aufgebaut
und arbeitet in einer Datenbank hinterlegte Testroutinen
fiir die unterschiedlichen Hohlfasermodultypen ab”,
sagt Clemens Zehetner, Leiter Systemlosungen bei En-
dress+Hauser Osterreich. ,So kann Evonik den Priifstand
ohne groRe Anderungen auch fiir zukiinftige Produktva-
rianten nutzen.”

,Dervollautomatische Priifstand von Endress+Hauser soll
die Qualitatskontrolle unserer Module im industriellen

www.automation.at
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MaRstab serienproduktionstauglich machen”, bestatigt
Daniel Bergmair. ,Er bringt mit geringstem Handha-
bungsaufwand ein reproduzierbares Ergebnis mit voller
Nachvollziehbarkeit.”

www.at.endress.com

Anwender

Die SEPURANE®-
Membranen er-
innern an Makkaroni
und bestehen

aus einem eigens
entwickelten Hoch-
leistungskunststoff
aus dem Evonik-
Werk in Lenzing.

@

Evonik ist ein weltweit fUhrender, weltweit aktiver Spezialchemie-
hersteller mit mehr als 35.000 Mitarbeitern und Produktionsanlagen

in 25 Landern sowie einem Jahresumsatz von rund 12,7 Mrd. Euro Das
Segment Resource Efficiency bietet unter anderem Hochleistungskunst-
stoffe und auf diesen aufbauende Systeme. Es erwirtschaftet mit rund
8.900 Mitarbeitern knapp 4,5 Mrd. Euro Jahresumsatz (alle Zahlen 2016).

Evonik Fibres GmbH

Gewerbepark 4, A-4861 Schorfling am Attersee, Tel. +43 7672-701-2891

WWWw.p84.com

" Die Steuerungssoftware ist modular aufgebaut und
arbeitet in einer Datenbank hinterlegte Testroutinen fur die
unterschiedlichen Hohlfasermodultypen ab. So kann Evonik
den Priifstand ohne groRe Anderungen auch fiir zukiinftige
Ausfiihrungen nutzen.

Clemens Zehetner, Leiter Systemlésungen, Endress+Hauser GmbH
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ZENTRALE BAUSTEINE FUR | 4.0:
NEUE IO-LINK SENSOREN

Immer kleiner, vielseitiger und hdéchst kommunikativ - das ist der Trend von Sensorik in Richtung Industrie 4.0.
Digitalisierung wird bei den hilfreichen Winzlingen grof3geschrieben - und die Verbindung von analog und
digital, damit die alte und die neue Maschinenwelt nahtlos zueinander finden. Festo bietet die idealen Sensor-
Losungen fur unterschiedlichste Anwendungen.

NetzlUberwachung,
Reglertber-
wachung, Vakuum-
monitoring, Dicht-
heitsprufungen oder
Objekterfassung

- SPAU macht’s
méglich.

28

_ SFAH - 10-Link an Bord

I0-Link eroffnet die ideale Basis fiir das kommunikati-
ve Miteinander von Sensoren, Steuerung und Aktoren
— einfache Verkabelung inklusive. Die Verbindung zwi-
schen I0-Link Master und Device wird {iber eine un-
geschirmte 3-adrige Leitung ausgefiihrt. Das spart Zeit
und Aufwand. Zum Einsatz kommt IO-Link z. B. beim
universellen Durchflusssensor SFAH von Festo, dem
sich mit acht Durchflussbereichen von 0,002 I/min bis
200 //min eine breite Palette an Anwendungen eroffnen.

SFAH iiberwacht den Durchfluss von Druckluft und
nicht korrosiven Gasen. Feedback beim Handling von
Kleinstteilen, Uberwachung des Verbrauchs, Dicht-
heitspriifung, die Uberwachung von Formiergas oder
Objektilberwachung mittels Luftspalt-Messung ge-
fragt? SFAH beherrscht alle Disziplinen bestens. Die
intuitive Meniifiihrung im iibersichtlichen Display und
der konfigurierbare Farb-Umschlag des gesamten Dis-
plays erlauben eine einfache und sichere Bedienung.

Die Bypass-Konstruktion des SFAH reduziert die Stor-
anfalligkeit gegeniiber Partikeln und Feuchte. Der
Durchflusswert kann als Schaltsignal, Analogsignal
oder tiber I0-Link an die Steuerung iibertragen werden.

_SPAN - extrem kompakt

Der Drucksensor SPAN fiir gasformige Medien tber-
zeugt mit maximaler Flexibilitat. Er bietet umschaltbare
elektrische Ausginge (PNP/NPN, Offner/SchlieRer bzw.
Strom-/Spannungsausgang) sowie hochste Varianz in
puncto Druckmessbereichen und pneumatischen An-
schliissen. Dank seiner kompakten Bauform auf 30 x
30 mm, seinen vielen Varianten und einer anwender-
freundliche Meniifiihrung eignet sich der Sensor fiir
verschiedenste Einsatzgebiete im Druckbereich bis zu
16 Bar. SPAN hat eine Vielzahl Funktionen an Bord,
wie z. B. die Netziibberwachung (Druck vorhanden),
Druckiitberwachung am Druckregler (Druck im Sollbe-
reich), Vakuum (Teil angesaugt), Dichtheitspriifungen
(Druckabfall tiber Zeit) und Objekterfassung (Staudruck
vorhanden). Hilfreich: SPAN erlaubt eine groRflachige
Statusrickmeldung durch Rotumschaltung des ge-
samten Displays. Dabei zeigt sich der Sensor daufRerst
kommunikativ: 10-Link ermdglicht u. a. eine rasche
Fern-Wartung und -Parametrierung — ganz im Sinne
von Industrie 4.0.

_SPAU - Druck intelligent messen

Netziiberwachung, Regleriiberwachung, Vakuummo-
nitoring, Dichtheitspriifungen oder Objekterfassung
— mit SPAU, dem intelligenten Drucksensor fiir nicht
korrosive Gase, ist das alles kein Problem. Denn er
bietet einen frei programmierbaren Schwellwert- oder
Fensterkomparator, IP65 und I0-Link. Die einzigartig
flexible Druckadaption sorgt in samtlichen Einbausi-
tuationen fiir eine einfache und schnelle Montage. So
ist die Druckabgangsrichtung hinten und unten ebenso
wie die Steckerabgangsrichtung M8/M12 nach oben,
unten und hinten tiber den Baukasten frei wahlbar. Zu-
dem ermoglichen umschaltbare PNP/NPN Strom- und
Spannungsausgange die Adaption an alle Steuerungen.

_SCDN - aus analog wird digital

Kompakt, prazise und gut lesbar: SCDN wandelt zwei
analoge Signale in digitale um. Analoge Eingange an
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links Der Druck-
sensor SPAN fur
gasférmige Medien
Uberzeugt mit
maximaler Flexibili-
tat auf kleinstem
Bauraum.

rechts Schalt-
signal, Analog-
signal oder 10-Link
-der universelle
Durchflusssensor
SFAH von Festo
zeigt sich héchst
kommunikativ.

der Steuerung werden iberfliissig. Schaltpunkte und  Prozesswerte sowie einen Austausch mit Autoparamet-
Schwellwerte sind einfach zu teachen, die Meniifiith-  rierung — SCDN ist bereit fiir Industrie 4.0!

rung ist intuitiv. I0-Link erlaubt die Fernparametrie-

rung, Diagnose, Fernvisualisierung und digitalisierte =~ www.festo.at/sensoren - www.festo.at

Die echte globale Serviceorganisation von ABB
kimmert sich mit mehr als 1.200 Mitarbeitern weltweit um Ihre Anliegen.

Mehr als 1.200 bestens an ABB-Robotern ausgebildete Servicemitarbeiter stehen Ihnen

weltweit an Uber 100 Servicestandorten zur Verfligung und bilden die gréBte globale

Serviceorganisation im Robotersektor. Durch geographisch optimal aufgeteilte Ersatzteil-

und Logistikzentren sorgen wir fir maximale Ersatzteilverfigbarkeit und kurze Transport-

wege. Unsere Remotetechnologie ermdglicht, Daten und Parameter von ABB-Robotern

zentral zu sammeln, auszuwerten und Abweichungen vom Sollzustand direkt an die lokale ‘l ll ll
Serviceniederlassung zu Ubermitteln. www.abb.at/robotics "l. l.
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LIVING LAB VIENNA
DIGITALISIERT BIOPROZESSE

Im Living Lab von Siemens Process Industries and Drives CEE und Corporate Technology Austria wird an der
Digitalisierung von Produktionsprozessen geforscht. Digitalisierung ist in der Prozessindustrie ein zentraler
Produktivitatshebel und steigert die Wettbewerbsfahigkeit von Unternehmen. Im Labor in der Wiener Siemens
Zentrale befindet sich seit Herbst 2017 eine europaweit einzigartige Industrie-4.0-Pilotanlage, in der visionare
Ideen realitatsnah getestet und weiterentwickelt werden kdnnen. Das Living Lab Vienna unterstreicht auch die
starke dsterreichische Branchen- und Forschungsexpertise auf dem Gebiet der Bioprozesse.

Im Living-Lab
Vienna werden
individuelle
Bioprozesse flr
Kundenbedurfnisse
modelliert, simuliert
und optimiert.

30

ie Entwicklung neuer Produkte in der
prozesstechnischen Industrie ist sehr

aufwendig und sowohl kosten- als auch

zeitintensiv. Egal, ob es sich um Medika-

mente, Lebensmittel oder chemische Pro-
dukte handelt: Gesetzliche Vorschriften miissen einge-
halten und hohe Qualitatsanforderungen erfiillt werden.
Dass diese Kriterien bisher erst nach der Produktion
in standardisierten Verfahren iiberpriift wurden, hatte
im Fehlerfall zur Folge, dass die gesamte betroffene
Charge nicht freigegeben wurde. Zudem war es oftmals
schwierig, die Fehlerquelle zu eruieren — was wieder-
holte Verluste verursachen konnte. Die Losung dieses
Problems bietet die Digitalisierung prozesstechnischer
Anlagen iiber ihren gesamten Zyklus: Vom Engineering
bis zum Betrieb und der laufenden Optimierung. Dazu
ist es notig, mittels intelligenter Mess- und Automati-
sierungstechnik den Prozess zu iiberwachen, aus den
gewonnenen Daten die richtigen Schliisse zu ziehen
und in weiterer Folge aktiv in den laufenden Prozess

einzugreifen. Erfahrungen aus der Praxis haben ge-
zeigt, dass flir eine nachhaltige Optimierung des Pro-
zesses sowohl der Primarprozess — z. B. Erstellen des
Produkts - als auch die Sekundarprozesse — z. B. Ver-
packen — betrachtet werden miissen. Genau hier setzt
Siemens mit dem Living Lab Vienna an: Prozesse sollen
mathematisch modelliert, simuliert, analysiert und auf
Basis der so generierten Daten optimiert werden. Im
Fokus stehen samtliche Branchen, die in ihrer Produk-
tion nicht einzelne Teile sondern ganze Chargen erstel-
len, also insbesondere die pharmazeutische Industrie,
die Nahrungs- und Genussmittelindustrie und auch die
chemische Industrie.

__Entstehung des Living Lab Vienna

Der Bereich Corporate Technology der Siemens AG Os-
terreich — konkret die Forschungsgruppe fiir Prozess-
analytik und Sensorik — arbeitet gemeinsam mit der
Siemens Division Process Industries and Drives CEE
bereits seit einigen Jahren eng zusammen. Ein seit

l'hﬂf-h“‘lf}"{"" Life
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Langerem gemeinsam betriebenes Labor, das nun ins
Living Lab iibergefiihrt wurde, dient dazu, Produkt- und
Forschungsaktivitdten in der Realitit zu testen. Aus-
gestattet ist es bereits seit Beginn der Kooperation mit
einem Bioreaktor, in dem als reprasentative Musteror-
ganismen Hefen, Laktobazillen o.a. fermentiert werden.
Schritt fiir Schritt wurde dieser Fermentationsprozess
mit umfassender Messtechnik ausgeriistet und in das
Prozessleitsystem SIMATIC PCS 7 integriert, um so das
grofRe Potenzial fiir die Industrie ausschopfen zu kon-
nen. So entstand eine Modellanlage fiir typische indust-
rielle Prozesse, die als Chargenprozesse ablaufen. Wah-
rend der Fermentation erfassen Forscher mithilfe von
Sensoren und Analysegerdten die Prozessparameter,
die die Qualitat des Bioprozesses maligeblich beeinflus-
sen — etwa den pH-Wert, den Sauerstoff- und Glukose-
gehalt sowie die Temperatur. Dariiber hinaus werden je
nach Aufgabenstellung zwischen 100 und 2.000 Mess-
werte aus den Spektralanalysegerdten erfasst und lau-
fend analysiert. Auf dieser Datenbasis entwickeln For-

scher verschiedene Modelle, die die Verdnderung der

Parameter bei unterschiedlichen Prozessbedingungen
abbilden und vorhersagen. Diese Vorhersagetools bil-
den die Grundlage dafiir, Herstellungsprozesse dahin-
gehend zu steuern, die erforderliche Produktqualitat
jederzeit einzuhalten. Bisher nachgeschaltete offline
Qualitatskontrollen verlagern sich so in den online
Herstellungsprozess.

_Forschungsschwerpunkte

im Living Lab Vienna

Das Living Lab Vienna ermoglicht die reale Demonst-
ration von biotechnologischen Produktionsprozessen.

Prozessautomation/Leittechnik

Wesentliche Aktivitaten sind die praxisbezogene Um-
setzung von Forschungsthemen in Form von Projekten
bzw. Case-Studies, an welchen Kunden von Siemens
ebenso wie Mitarbeiter, z. B. in Form von Schulungen,
partizipieren konnen. Von den Ergebnissen soll >>

www.automation.at

Im Bioreaktor
werden Muster-
organismen wie
Hefen und Lakto-
bazillen fermentiert.

Wahrend der
Fermentation er-
fassen Sensoren
und Analysegerate
Parameter wie bei-
spielsweise ph-Wert
oder Temperatur,
die die Qualitat des
Bioprozesses beein-
flussen.
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eine moglichst breite Nutzerschicht profitieren. Gleichzeitig tritt aber
die reale Prozesstechnik nicht in den Hintergrund: So kann anhand
der laufenden Prozesse das Siemens-Produktportfolio interessierten
Kunden prasentiert und auch der Mehrwert live gezeigt werden.

Drei Themenbereiche stehen im Living Lab im Zentrum. Erstens:
die Digitalisierung in der Prozessindustrie im Bereich Anlagen-En-
gineering. Wie plant man eine Anlage und wie nutzt man Produkte
der Digitalisierungsindustrie, um den Engineering-Prozess von der
Planung bis hin zur Inbetriebnahme digital zu unterstiitzen, z. B.
mittels Digital Twin? Zweitens: Wie kann man eine Anlage im lau-
fenden Betrieb optimieren und die Digitalisierung fiir weitere Ver-
besserungen niitzen? Und wie kann der Workflow elektronisch
gefithrt und gesteuert werden. Und drittens, forscht Siemens an
Trends, Innovationen und Zukunftsthemen aus den unterschiedli-
chen Bereichen der Prozessindustrie. Dazu gehort z. B. der Bereich
cloudbased Operations. In diesem Zusammenhang erforschen die
Mitarbeiter des Living Labs u. a., welche Madglichkeiten die Sie-
mens-Plattform MindSphere fiir die Prozessindustrie bietet: Etwa
die einfache Integration von Sensoren (IoT-Devices) und der Upload
der Daten in die Cloud. So kdnnen die im Prozess generierten Daten
in der Cloud gespeichert und mithilfe der dort zur Verfiigung ste-
henden Werkzeuge auch zur Optimierung herangezogen werden.
Zusammengefasst widmet man sich im Living Lab Vienna folgen-
den drei Themen: Integriertes Engineering, integrierter Betrieb und
Innovationen.

_ Siemens Technik im Living Lab Vienna

Siemens hat im Living Lab zahlreiche unterschiedliche Produkte im
Einsatz. Im Mittelpunkt steht das Prozessleitsystem SIMATIC PCS 7
zur Automatisierung. Dieses steuert die Pumpen, regelt Temperatur
und pH-Wert und sammelt Messdaten. Der Einsatz der Software-L6-
sung COMOS zieht sich beginnend beim Engineering iiber die Simu-
lation bis hin zum Themenbereich Maintenance & Repair. SIMATIC
SIPAT fiihrt die gesammelten Daten zusammen, ist verantwortlich
fir die Prozessanalytik und Riickkoppelung an das Prozessleitsys-
tem. Die Software SIMIT spielt die Hauptrolle im Bereich Simulation
und schlieflich steht fiir MES-Anwendungen SIMATIC IT eBR zur
Verfiigung. Diese Technologien iberwachen Qualitatsvorgaben und
kritische Parameter in Echtzeit. Tritt eine Abweichung ein, 1asst sich
der Prozess ohne Betriebsunterbrechung nachjustieren. Die Quali-
tatskontrolle findet daher nicht erst beim Endprodukt statt, sondern
wird schon mehrfach im Prozessverlauf gepriift. Fehler konnen da-
durch frithzeitig erkannt bzw. vermieden und die Chargen schneller
freigegeben werden.

Dariiber hinaus zeigt Siemens mit seinem Energiemanagement-Sys-
tem SIMATIC Energy Manager PRO wie der Energieverbrauch in
der prozesstechnischen Industrie transparent gemacht werden
kann, um in weiterer Folge optimiert werden zu konnen. Mit den
Siemens Produkten des Industrial Communication Networks SCA-
LANCE wird gezeigt, wie Kommunikationsnetzwerke im industriel-
len Umfeld stabil und sicher aufgebaut werden konnen.

_Trends und Zukunft der Prozessindustrie

Am Beispiel der pharmazeutischen Industrie zeigt sich, in wel-
che Richtung die Digitalisierung die Prozessindustrie kiinftig fith-
ren wird. Das Thema Integrated Engineering bedingt konsistente
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Der physische Fermentationsprozess wird in einem
digitalen Zwilling aus Daten exakt abgebildet.

Datenhaltung und Dokumentation und fithrt zu Durchgangigkeit
von der Konstruktion bis zum Betrieb (Digital Twin). Der verstarkte
elektronische Workflow wird das Papier noch weiter aus der Pro-
duktion verdrangen. Doch die Veranderungen werden noch tiefgrei-
fender sein: Digitalisierung fiihrt dazu, dass prozesstechnische An-
lagen schneller und flexibler errichtet und dadurch auch einfacher
auf andere Produkte umgeriistet werden konnen.

Ein wichtiger Trend in diesem Zusammenhang ist die sogenannte
Individuelle Medikamenten-Kleinstserien
werden perfekt an den einzelnen Menschen und seine Bediirfnisse

Personalized-Medicine:

angepasst. Das stellt groRe Herausforderungen an die Produktion
und deren Prozesse. Nicht zuletzt erfordert es eine komplexe Ver-
zahnung von technischer und wirtschaftlicher Unternehmensstruk-
tur bis hin zu Logistik und der Interaktion mit dem einzelnen Indi-
viduum. Da eine exakte und gleichzeitig flexible Abstimmung der
einzelnen Produktionsprozesse erforderlich ist, riicken Themen wie
cloud-based Applications oder Scheduling in den Vordergrund. Fiir
die Produktionsprozesse bedeutet das, sie miissen erheblich flexib-
ler und modularer werden. Der Schliissel dafiir liegt in der Auto-
matisierung und Digitalisierung von Anlagen, die einen schnellen
Wechsel von Rezepturen und Prozessfolgen ermoglicht. Eine hohe-
re Produktivitat kann durch den Trend weg von der chargenorien-
tierten hin zur kontinuierlichen Herstellung von Medikamenten in
kompakten Einheiten, mit hohem Automatisierungsgrad erzielt wer-
den. Damit konnen die Anlagenauslastung gesteigert und zugleich
der Footprint der Anlage reduziert werden.

www.siemens.com
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OPTIMASS MIT PROFINET I/O-OPTION

Der MFC 400 Messumformer ist jetzt mit der Option Profinet
I/O erhéltlich. Damit konnen alle Optimass x400 Coriolis-Mas-
se-Durchflussmessgerite (kompakte und getrennte Ausfiihrun-
gen) mit Industrial-Ethernet-Kommunikation ausgestattet wer-
den, ergdanzend zu den bestehenden Kommunikationsoptionen
HART 7, Foundation Fieldbus, Profibus PA und DP sowie Modbus.

Mit Profinet I/O werden alle Mess-, Prozess- und Diagnosedaten des
Messgerats in Echtzeit tiber einen einzigen Kommunikationskanal be-
reitgestellt, sodass die Integration neuer Gerate ohne viel Aufwand maog-
lich ist. Der MFC 400 unterstiitzt Netzwerkfunktionen wie Auto-Nego-
tiation, Auto-Crossover, Auto-Polarity und Netzwerk-Diagnose und wird
beim Verbinden mit einem Netzwerk automatisch in die Kommunika-
tionspfad-Topologie eingefiigt. Er unterstiitzt auBerdem das Media Re-
dundancy Protocol: Bei einem Leitungs- oder Gerateausfall schaltet der
MFC 400 sofort auf einen alternativen Kommunikationspfad um, wenn
er in einer Topologie installiert ist, die dies unterstiitzt. Ein Web-Server
wird nicht benétigt, Standardfunktionen wie Nullpunktkalibrierung oder
Zahlerriicksetzung konnen direkt ausgefiihrt werden.

Dank eines bzw. zwei M12-Steckverbindern (D-kodiert) ist die Installa-
tion in allen Topologien mit Dateniibertragungsraten bis 100 MB/s mdg-
lich. Ein zusétzlicher externer Switch wird nicht benétigt, da bereits ein
integrierter gemanagter Ethernet-Switch enthalten ist, der zusatzliche

ZS\VC

Expertise — Passion — Automation

T,

www.automation.at

Mit dem MFC 400 Messumformer ist jetzt fiir alle Optimass
Durchflussmessgerate die Option Profinet I/O verfiigbar.

Funktionalitat (inkl. Diagnose) bietet. Entsprechend der NAMUR-Emp-
fehlung NE 107 fur Status- und Fehlerverarbeitung bietet der MFC 400
eine umfangreiche Eigendiagnose interner Schaltungen und liefert In-
formationen zum Funktionszustand des Messwertaufnehmers und zu
den aktuellen Prozessbedingungen - z. B. Anzeige von 2-Phasen-Durch-
flissen, Dichte oder Temperatur.

www.krohne.at

Sind Sie sicher?

Wir kennen den Weg zu optimaler Sicherheit fiir
Mensch und Maschine. Gerne begleiten wir Sie auf lhrem!
www.smc.at/safety
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TRAINING MIT

Trainingsgerdte-Retrofit mit Automatisierungstechnik-Gesamtlésung von Sigmatek: Der Lifter ist ein
smartes Trainingsgerat fUr Spitzensportler von Intelligent Motion. Entwickelt wurde er durch Uberarbeitung
eines mechanisch Uberzeugenden, aber aus heutiger Sicht automatisierungstechnisch nicht ausgereiften Vor-
gangermodells. Ein Retrofit mit Ablauf-, Bewegungs- und Sicherheitssteuerung sowie fix installierter und mobiler
Multitouch-Panels von Sigmatek machte daraus ein konkurrenzfahiges System, das alle zeitgemafBen Standards
bezlglich Ergonomie und Sicherheit erflllt. von Ing. Peter Kemptner, x-technik

Training an den Grenzen der Physik

Als erstes Produkt des Hauses fiihrte Intelligent Mo-
tion nach griindlicher Um- und Weiterentwicklung den
Lifter neu in den Markt ein. ,Das Gerdt ermoglicht
Spitzensportlern das sichere Trainieren mit Hantelge-
wichten, die freihdndig nicht ohne Weiteres zu beherr-
schen wiren”, erklart Markus Mitterhumer, Geschafts-
fithrer der Intelligent Motion GmbH in Wartberg an der
Krems (00). ,Der Lifter hat zwei starke horizontale

Holme, die unmittelbar unter der Hantel deren Bewe-
gungen folgen und so ein Abstiirzen verhindern.”

Um den Abstand zwischen der Langhantel und den
Stahlholmen konstant zu halten, erfassen optische
Sensoren die aktuelle Hantelposition und verfahren die
Holme unabhangig voneinander mittels Kugelspindel-
antrieben. ,Der Lifter lasst sich dariiber hinaus auch
nutzen, um in exzentrischen Trainingssequenzen einen

fiir den Menschen unmoglichen Teil der Hebearbeit zu
iibernehmen”, sagt Manfred Spandl, leitender Projekt-
ingenieur bei Intelligent Motion. ,Zusatzlich kann das
Trainingsgerat mit der patentierten virtuellen Lasten-
simulation mittels einer Fixhantel die Funktion der
Freihantel selbst iibernehmen und dabei z. B. das zu
bewegende Gewicht bis 250 kg dynamisch variieren.”

Mittels Sigmatek-
Automatisierungs-
technik schuf die
Intelligent Motion
GmbH mit dem Lifter
ein markttaugliches
Trainingsgerat fiir
Spitzensportler.

Grenzgang erfordert Sicherheit

Der Lifter kann neben dem Trainingsbetrieb auch als
Diagnosegerat verwendet werden, etwa fiir Kraftmes-
sungen. Trainingszyklen, Bewegungsmuster und Kraf-
te lassen sich als Rezepturen in der Steuerung hinter-
legen, Messergebnisse auf dem Display anzeigen. Bei
hocheffizienten Trainingsformen und Kraftmessungen
am Rande des menschlich Moglichen darf es keine

Aufgabenstellung: Sichere Automatisierung
eines Trainingsgerates mit Visualisierung fur
Sportler und Trainer.

Lésung: Durchgangige Loésung mit Ablauf-,
Antriebs- und Sicherheitstechnik sowie
Visualisierung mit fix integriertem und
mobilem Multitouch-Panel.

Vorteil: Platzsparende Komponenten und
integrierte Safety vom Antrieb bis zum mobilen
Handbediengerat ermdéglichen sicheres
Trainieren an den Grenzen der Physik, Soft-
wareentwicklung mit LASAL sogte flr eine
kurze Time-to-Market.

AUTOMATION 1/Mérz 2018



Kompromisse bei der Sicherheit geben. Eingebaute
funktionale Sicherheitstechnik sorgt dafiir, dass z. B.
hinunterfahrende Holme einen kollabierenden Athle-
ten nicht verletzen. Ein zu groBer Hohenunterschied
der individuell bewegten Holme wird erkannt und
fiihrt zu einer sicheren Reaktion, die zuverldssig einen
unzuldssigen Schiefstand der Hantel verhindert. Der
Trainer kann nicht nur auf harte Sicherheitsprobleme
reagieren, sondern auch ein Trainieren innerhalb des
gesundheitlich vertretbaren gewahrleisten. Ohne seine
Anwesenheit kann der Trainierende das System nicht
in Betrieb nehmen. Der Trainer konfiguriert und iiber-
wacht das Training mit einem kabelgebundenen Hand-
bediengerat, das im Problemfall sofortiges Eingreifen
ermoglicht.

Kompetenter
Automatisierungspartner

,Die Idee war gut, die Zeit war reif, aber als die Vor-
gangerfirma in den Konkurs schlitterte, handelte es
sich bei den Gerdten eher um erste Prototypen”, sagt
Markus Mitterhumer. ,Der maschinenbauliche Teil
war gut, aber der Antriebs- und Steuerungstechnik
mangelte es — zumindest aus heutiger Sicht — an einer
zeitgemdRen Serien- und Sicherheitsreife.” Vor allem
aber suchte Intelligent Motion einen Ersatz fiir das
frither verwendete Trainer-Handterminal, das die An-
spriiche an eine zeitgemaRe Visualisierung nicht mehr
erfiillen konnte.

. Weiterentwicklung, Serieniiberleitung und spatere
Produktion erfolgen in enger Zusammenarbeit mit der
Konzernschwester SRW Automation & Service, die au-
tomatisierte Produktionszellen entwickelt und uns auf
die Firma Sigmatek gebracht hat. Das stellte sich als
Gliicksfall fiir Intelligent Motion heraus”, sagt Manfred
Spandl. ,Mit dem Salzburger Hersteller fanden wir
einen Partner, der die Automatisierungstechnik aus ei-
ner Hand liefern und uns kompetente Anwenderunter-
stlitzung geben kann.” Bei Automatisierungstechnik
von Sigmatek sind Visualisierung, Ablaufsteuerung

www.automation.at
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zur Verfiigung.

Intelligent Motion GmbH

und Antriebstechnik bis zum Motor auf einer gemein-
samen Plattform vereint. Integraler Bestandteil jedes
dieser Bereiche ist immer auch die funktionale Sicher-
heit. Das eroffnete Intelligent Motion die attraktive
Moglichkeit, den Lifter mit geringem Aufwand auf die
aktuellste technische Stufe zu heben.

Sichere Gesamtlésung

Fir das Herzstiick der Fitnessanlage nutzt Intelligent
Motion Steuerungskomponenten der besonders kom-
pakten Familie S-DIAS. EinschlieRlich des leistungs-
fahigen CPU-Moduls CP 111 mit EDGE2-Technolo-
gy-Prozessor, dem Stromversorgungsmodul PS 101,
einem Modul fiir je acht digitale Ein- und Ausgéange
und einem Ethernet-Switch mit finf Ports belegt die
,graue” Steuerungstechnik gerade einmal 62,5 mm
auf der Hutschiene. Dazu kommen weitere 37,5 mm
fiir die Safety-Steuerung SCP 111 plus sechs sicheren
Eingdngen und zwei sicheren Ausgangen sowie einem
Modul fiir die Signale aus zwei SSI-Absolutwertge-
bern, mit denen die Holmpositionen sicher tiberwacht
werden (SSI 021). Standard- und Safetysteuerung sind
somit auf nur 10 cm Breite untergebracht. Angetrieben
werden die Spindeln fiir die Holmbewegung von je ei-
nem Synchron-Servomotor AKM 54K. Die biirstenlosen
dreiphasigen Drehstrommotoren mit Neodym-Perma-
nentmagneten im Rotor sind durch ihr geringes Trag-
heitsmoment hochdynamisch. Thre Ansteuerung ist
Sache eines kompakten DIAS-Drive SDD 315 fiir Mehr-
achs-Anwendungen im mittleren Leistungsbereich.

In das Geréat integriert sind nicht nur Netzfilter und
ein Echtzeit-Ethernet VARAN-Interface, sondern mit
TUV-Zertifizierung auch die Safety-Funktionen

Wir konnten die System-
programmierung in kiirzester Zeit
erledigen, denn LASAL stellt zahl-
reiche Funktionen gebrauchsfertig

Manfred Spandl, Projektingenieur,

Ein fix ein-
gebautes und ein
mobiles Multitouch-
Terminal ermdég-
licht zeitgemaBe
Konzepte fiir das
Bedienen und
Beobachten durch
Athleten und
Trainer.

Das nur
1.100 g leichte
mobile Multitouch-
Panel HGT 1051
fur den Trainer
verfugt Uber einen
3-stufigen Zu-
stimmtaster, einen
Not-Halt-Taster und
einen Schlussel-
schalter sowie
Magnete zum
einfachen ,Ablegen”
an der Wand des
Trainingsgerates,
wenn es nicht be-
noétigt wird.
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Safe Torque Off (STO) und Safe Stop 1 (SS1) gemaR SIL 3 nach EN
IEC 62061 und PL e nach EN ISO 13849-1/-2.

ZeitgemaBes
Bedienen und Beobachten

Sichtbarstes Zeichen der Modernisierung ist das im Gerat einge-
baute Multitouch-Panel ETT 1233 mit 12,1” Bildschirmdiagona-
le im klassischen 4:3-Format. Es nutzt die Projective Capacitive
Touch-Technologie (PCT). Da bei dieser die Sensorik geschiitzt auf
der Riickseite der robusten, durchgehenden Oberflichenglasfront
angebracht ist, erreicht das Panel trotz hoher Farbbrillanz Schutz-
art IP65. Ausgestattet mit einem EDGE2-Technology-Dual-Co-
re-Prozessor liefert das Panel eine hohe Leistung bei niedrigem
Stromverbrauch und kommt ohne Liifter aus.

Die zahlreichen Schnittstellen des nur 48 mm tiefen Gerats sind
nach unten ausgefithrt und daher gut vor Beschadigungen ge-
schiitzt. Mit einem Linux-basierenden Echtzeit-Betriebssystem
und der objektorientierten Entwicklungsumgebung LASAL lassen
sich diese Terminals und die darauf laufenden intuitiven Multi-
touch-Applikationen gut in Sigmatek-Gesamtlosungen integrieren.

Dem Trainer bietet ein kabelgebundenes mobiles Multitouch-Pa-
nel HGT 1051 mit kapazitivem Touchscreen Ubersicht und Ein-
griffsmoglichkeiten. Mit einem 10,1" grofen, hochauflésenden
Multitouch-Farbdisplay in einer robusten Schale ermdglicht es
die iibersichtliche Darstellung aller bendtigten Informationen. Nur
1.100 g leicht, eignet es sich fiir einen langen und dennoch ermii-
dungsfreien Betrieb. Die mit einem leistungsstarken EDGE2-Tech-
nology-Prozessor und zahlreichen Schnittstellen ausgestatteten
mobilen Panels verfiigen Uber einen 3-stufigen Zustimmtaster,
einen Not-Halt-Taster und einen Schliisselschalter. Magnete an
der Unterseite gestatten das einfache , Ablegen” des in Schutzart
IP54 ausgefiihrten Multitouch-Handbediengerates an der Wand
des Trainingsgerates, wenn es nicht benoétigt wird.

Schnell auf den Markt

Die Multitouch-Bedieneinheiten ermoglichen nicht nur eine in-
tuitive Bedienerfithrung und die Anzeige von Trainingsdaten, Pau-
senzeiten und anderen wesentlichen Informationen fiir Athleten
und Trainer. In einer gerdteeigenen Datenbank konnen die indivi-
duellen Bewegungslimits eines Sportlers sowie dessen bevorzugte
Sprache gespeichert werden, sodass unmittelbar nach der An-
meldung am Gerat ein individualisiertes Training beginnen kann.
Die Programmierung erfolgte objektorientiert unter Verwendung
der komfortablen Sigmatek-Softwareentwicklungsumgebung LA-
SAL. , Wir konnten die Systemprogrammierung in kiirzester Zeit

Spitzensportler zu machen.

Dem Antrieb der beiden Spindeln fur die Holmbewegung
dienen zwei hochdynamische Synchron-Servomotoren AKM 54K.

Herzstluck der Fitnessanlage ist Steuerungstechnik im
besonders kompakten S-DIAS-Format, verbunden mit einem
DIAS-Drive SDD 315 fur die Ansteuerung der beiden Servomotoren.
Integriert ist die Sicherheitstechnik mit Uberwachung von zwei Ab-
solutwertgebern sowie den Safety-Funktionen STO und SS1.

erledigen, denn LASAL stellt zahlreiche Funktionen gebrauchs-
fertig zur Verfiigung”, sagt Manfred Spandl. ,Dazu gehoren eine
strukturierte Benutzer- und Alarmverwaltung ebenso wie um-
fangreiche Diagnosemdglichkeiten und eine Rezepturverwaltung,
die wir fiir die Zusammenstellung der Trainingseinheiten nutzen
konnten.”

,Mit Sigmatek-Automatisierungstechnik schafften wir es in weni-
gen Monaten, aus dem iitbernommenen Lifter-Prototypen ein zeit-
gemalRes, serientaugliches und sicheres Trainingsgerat fiir Spit-
zensportler zu machen”, freut sich Markus Mitterhumer.

Intelligent Motion ist ein Mitgliedsunternehmen der
Mitterhumer-Gruppe. Das Unternehmen entwickelt und
vermarktet Trainingsgerate flur Hochleistungssportler und
Gerate fur Therapieanwendungen.

intelligent motion gmbh

HauptstraBe 13, A-4552 Wartberg/Krems
Tel. +43 699-17323402
www.intelligentmotion.at

Mit Sigmatek-Automatisierungstechnik
schafften wir es in wenigen Monaten, aus dem
ibernommenen Lifter-Prototyp ein zeitgemalles,
serientaugliches und sicheres Trainingsgerat fir

Markus Mitterhumer, Geschaftsfihrer, Intelligent Motion GmbH

AUTOMATION 1/Mérz 2018
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HMI-PORTFOLIO
ERWEITERT

RS Components gab vor Kurzem bekannt, dass HMI-Produkte
von Pro-face ins Sortiment aufgenommen wurden. Unter an-
derem zdhlen zehn Touch-Displays der GP4100-Serie zu den
Neuzugingen. Diese bieten mit dem Pro-face Connect-Sys-
tem eine lloT-Netzwerk-Topologie, die einen sicheren Fernzu-
griff auf das lokale Netzwerk einer Fabrik oder Produktions-
umgebung erméglicht.

Die benutzerfreundliche Pro-face GP4100 HMI-Serie von Farb- RS Compf: nents erweitert sein HMI-PortfoIio fur industrielle
Automatisierungsanwendungen um die Marke Pro-face.

Touchscreen-TFT-LCD-Displays wurde fiir hohe Effizienz entwi- Das Angebot umfasst Touchscreen-PLCs und HMIs zur Ver-
ckelt. Sie bietet eine groBe Auswahl an Anschlussméglichkeiten wendung in industriellen loT-basierten Fernzugriffssystemen.

fiir eine Vielzahl von Industriesteuerungen. In einem ersten Schritt

fiihrt RS zehn Touchscreen-Displays mit BildschirmgroBen von 3,5  die integrierte I0s bieten und in einer 22-mm-Bohrung montier-
bis zu 12,1 Zoll im Portfolio. Fiir die Einbindung in bestehende bar sind, was die Installation auf der Schalttafel vereinfacht.Last

Netzwerke stehen umfangreiche Optionen — Ethernet-, RS422C-,  but not least bietet RS auch umfangreiches Zubehor fiir die Pro-

RS485-, SD-Karten sowie Mini-B- und Typ-A-USB-2.0-Schnittstel-  face-Reihe — angefangen von passenden Kabelsdtzen bis hin zu

len und -Ports — zur Verfiigung. Einweg-Schmutzschutzfolien fiir die Displays und entsprechender
Programmiersoftware.

Ebenfalls ab sofort bei RS erhaltlich sind zwei Touch-PLCs aus der
Pro-face LT4000M-Serie. Das sind kompakte All-in-one-Einheiten,

Han®ES Press
Leichtes Spiel
mit einem Klick.

Pushing Performance

Der Steckverbinder zur schnellen Potenzialvervielfachung.

Einfache Kontaktbriickung durch Steckbriicken im Steckverbinder

Schnelle Realisierung von Potenzialvervielfachungen sowie Stern-Dreieck-Briicken
Prozesssichere und zeitsparende Montage dank werkzeugloser Schnellanschlusstechnologie
Steckkompatibel mit Han E®, Han® ES und Han® ESS - dem weltweiten Standard
Betriebszustandsmessung durch eine integrierte Priifspitzen6ffnung

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

www.HARTING.at People | Power | Partnership
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IN KONTAKT:
ELEKTRO-ENGINEERING
UND AUTOMATISIERUNG

AutomationML macht es méglich! Die neue Integrationslésung von EPLAN Electric P8 zu MELSOFT iQ Works aus
dem Hause Mitsubishi Electric verbindet das Elektro-Engineering mit der Automatisierung. Daten, wie beispiels-
weise symbolische Adressen, lassen sich ab sofort bidirektional mit der aktuellen Software-Suite austauschen.
Das Ergebnis in EPLAN Electric P8 ist Uberzeugend: valide Schaltplane inklusive Bus-Verkabelung der SPS-
Komponenten untereinander und qualitativ hochwertige Hardware-Konfigurationen.

Die neue
Integrationslésung
von Eplan Electric
P8 zu Melsoft iQ
Works aus dem
Hause Mitsubishi
Electric verbindet
das Elektro-
Engineering

mit der Auto-
matisierung. Daten,
wie symbolische
Adressen, lassen
sich bidirektional
austauschen.
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PS-Daten bidirektional austauschen — das ist

ein Mittel zur Optimierung der Prozesse in

Engineering und Automatisierung. Mit der

neuen Kopplung von EPLAN Electric P8 zu

MELSOFT iQ Works gehen Mitsubishi Elect-
ric und Losungsanbieter Eplan noch einen Schritt weiter.
AutomationML ist die Grundlage fiir diese Integration,
die mit groRer Neutralitdt und Offenheit zum Datenaus-
tausch den Weg Richtung Industrie 4.0 ebnet. Der in
Eplan erzeugte Datensatz ist die Basis fiir den SPS-Hard-
wareaufbau (Rack) und die Software-Programmierung.
Das Besondere: Die Daten werden durch den gesamten
Prozess der Produktentwicklung als ,Single Source of
Truth” weitergereicht. Bendtigte Komponentendaten
stellt das EPLAN Data Portal bereit. Das beschleunigt
die Konfiguration von Komponenten und die Entwurfs-
planung. MELSOFT iQ Works ist eine integrierte Soft-
ware-Suite und umfasst die Software-Losungen, die fiir
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die Programmierung der Automatisierungsprodukte von
Mitsubishi Electric benotigt werden. Mit der neuen Kopp-
lung zur aktuellen EPLAN Plattform, Version 2.7, konnen
Anwender in jedem Projektstadium und in jede Richtung
Projektdaten austauschen, nachtraglich bearbeiten und
abgleichen. Die Mehrfacheingabe von Daten entfallt und
Eingabefehler werden direkt vermieden. Die Zusammen-
arbeit zwischen den Konstrukteuren der Elektrotechnik
und den Softwareentwicklern vereinfacht sich. Anwender
in der Elektrokonstruktion profitieren von mehreren Vor-
teilen: Die Belequng der SPS-Baugruppen ist transpa-
rent. Baugruppen lassen sich schneller systemunterstiitzt
bearbeiten. Last-Minute-Anderungen sind einfacher und
durchgéangiger umsetzbar.

_Die Technologie von AutomationML

Als herstellerneutrales, standardisiertes und XML-ba-
siertes Datenformat kann AutomationML Planungs-
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Im Navigator der Software-Suite Melsoft iQ Works wird die
Software-Konfiguration auf Basis der Eplan Daten dargestellt.

informationen beziiglich Anlagentopolo-
gie und Struktur, Geometrie sowie Logik
abbilden. Zur Darstellung der Struktur-
und Topologieinformationen greift Auto-
mationML auf das bereits international
in der IEC 62424/IEC 62714 standar-
disierte Datenformat CAEX (Computer
Aided Engineering Exchange) zurtick.
Dieses bietet objektorientierte Grund-
konzepte, die fiir die Darstellung von
Anlagenstrukturen eingesetzt werden.
AutomationML bietet
Moglichkeit, die Anlagenstruktur, wie

aullerdem die

beispielsweise den Rackaufbau, weiter-
zugeben. Das bietet eine liickenlose und
gut strukturierte Dokumentation, auch
fiir Instandhaltung und Wartung. Letzt-
lich lassen sich Daten verschiedener
Software-Werkzeuge, wie z. B. Gerate-
informationen zwischen Herstellern und
Anwendern, austauschen und einfach in
die Dokumentation integrieren.

__Mehr als 6.000 neue
und 30.000 Uberarbeitete
Datensatze

Das letzte Update lasst Anwender auf-
horchen: 12 neue Hersteller mit iiber
6.000 Datensatzen wurden integriert
und 21 {iberarbeitete Produktkataloge
bestehender Komponentenhersteller mit
iiber 30.000 Datensatzen wurden aktu-
alisiert. Allein im Jahr 2017 konnte das
EPLAN Data Portal ein Wachstum von
29 % in Bezug auf integrierte Herstel-
ler und eine Steigerung der Datensatze
um 13 % verzeichnen. In Zahlen be-
deutet das Stand Dezember 2017: 217

www.automation.at

Hersteller mit itber 780.000 Daten sind
jetzt integriert. Anwender konnen aus
iiber 780.000 Komponentendaten wah-
len und diese in ihr Eplan Projekt auf-
nehmen. Die hohen Zugriffszahlen be-
legen die Akzeptanz im Markt: Mehr als
1.000.000 Downloads wurden allein im
November 2017 verzeichnet.

_Viele Hersteller aus Asien

Vom internationalen Global Player bis
zum lokalen Anbieter sind unterschied-
liche Unternehmen unter den Neuzu-
gangen. Baumiiller beispielsweise hat
SPS-Gerate integriert und von Lenze
stammen Daten z. B. fir Funkentstorfil-
ter oder Inverter. Getriebebau Nord hat
iber 1.100 Datensdtze von Frequenz-
umrichtern integriert und Frer hat iiber
3.000 Datensatze von Transformatoren
im Portal beigesteuert. Neben den Glo-
bal Playern ist vor allem ein Schwerpunkt
von Anbietern im Asia/Pacific-Raum
zu verzeichnen mit Unternehmen wie
CKD Corporation (Stromventile), Ning-
bo Highsun (Schutzeinrichtungen und
Schaltgerdte), Mindman (rund 3.000
Datensatze von Fluidkomponenten), Sa-
nyu (Umformer) und XingYu (Sensoren).
,Das Eplan Data Portal verfolgt intensiv
den Kurs der weiteren Internationalisie-
rung”, erklart Stefan Domdey, Global
Coordinator Eplan Data Portal. ,,Unse-
re Kunden arbeiten international und
unsere Daten sind ebenso international
verfligbar.”

www.eplan.at
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SEW-EURODRIVE—Driving the world

Besser, Sie schauen auch
beim Service genauer hin.

Complete Drive Service
von SEW-EURODRIVE.

14-fach maBgeschneidert
fiir Inre Anforderungen.

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

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

www.sew-eurodrive.at
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AUS DATEN
MEHRWERT GENERIEREN

Mit ,Advanced Analytics’ kann das Verhalten unterschiedlichster Anwendungen Uberwacht und vorhergesagt
werden. Das hat Weidmuller nicht nur in der eigenen Fertigung an einer Spritzgussmaschine erprobt, sondern
auch in erfolgreichen Pilotprojekten mit Kunden. Dank Industrial Analytics kbnnen Maschinen- und Anlagenbauer
proaktiv reagieren, noch bevor ein Fehler auftritt. Ungeplante Maschinenstillstande lassen sich somit vermeiden.
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m auf etwaige Fehler frithzeitig aufmerk-

sam zu werden, verarbeitet die Analyse-

software eine grofe Menge an Daten,

die von der Maschine generiert worden

sind. Fokussiert betrachtet werden die
Daten, die zum eigentlichen Maschinenverstdndnis er-
forderlich sind. Mittels kiinstlicher Intelligenz werden
aussagekraftige Zusammenhéange erkannt und die rich-
tigen Schliisse gezogen. Mehrere namhafte Maschinen-
und Anlagenbauer vertrauen bereits auf die Analyse-
software von Weidmiiller.

_MaBgeschneiderte
Services mit Industrial Analytics

Das Konzept von Industrial Analytics zur Realisierung
datenbasierter Services besteht aus mehreren Modu-
len: Ein Modul ist beispielsweise die Anomalieerken-
nung zur frithzeitigen Erkennung von unerwiinschtem
Maschinenverhalten. Damit lassen sich Abweichungen
vom Normalverhalten der Maschine automatisch wah-
rend der Laufzeit identifizieren. Storungen und Fehler,
die ein regelbasiertes Condition Monitoring iibersehen
wiirde, werden so schnell bemerkt und konnen durch
Maschinenbediener und Servicetechniker rechtzeitig
behoben werden. Die Anomalieklassifikation ist ein
Modul, um Fehlerursachen schneller zu finden und
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zu beheben. Durch die gewonnenen Informationen ist
der Maschinenzustand jederzeit transparent. Fehler

an den Maschinenmodulen sind bekannt und konnen
einfach lokalisiert werden. So entfallt eine aufwendige
Ursachenforschung. Die schnelle Diagnose fithrt zu
merklich kiirzeren Stillstandszeiten und optimiert die
Produktionsleistung.

Das Modul Predictive Maintenance ermdoglicht eine
vorausschauende Wartung, ,um schneller zu sein als
der Fehler”. Durch proaktive Benachrichtigungen {iber
bevorstehende Fehler oder unerwiinschte Zustinde
konnen Maschinenbediener und Servicetechniker Ent-
scheidungen leichter treffen, Wartungsmafnahmen
rechtzeitig planen und Ausfallzeiten minimieren. Die
Verfiigbarkeit wird dadurch erhéht. Mit Predictive Qua-
lity schlieBlich kann man die Produktqualitat iberwa-
chen und vorhersagen. Durch liickenloses Monitoring
der Sensor-, Zustands- und Prozessdaten ldsst sich die
Giite der Erzeugnisse tber die einzelnen Fertigungs-
schritte hinweg prognostizieren. So konnen Produk-
tionsparameter rechtzeitig anpasst werden, um den
Ausschuss zu reduzieren. Das frithe Erkennen von Fehl-
teilen steigert die Ressourceneffizienz.

www.weidmueller.com
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Weidmdiller
LuU-mation“: Mit

Industrial Analytics
Mehrwerte nutzen

und neue Ge-
schaftsmodelle
generieren. (Bild:
Weidmiuiller)
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Der ecsLayoutAssist in ecscad 2018 ermdglicht die
interaktive Konstruktion von Schaltschranken.

NEUE FUNKTIONEN UND
ERGANZUNGEN IN ECSCAD 2018

Die Version ecscad 2018 von Mensch und Maschine (MuM) ist verfiigbar. Die
Software fiir intelligente und effiziente Elektrodokumentation bringt in den
Ausbaustufen ecscad und ecscad professional mit seinen vielen Neuerungen
den Anwendern deutliche Erleichterungen. Neben der klassischen Elektro-
planung ist ecscad auch in der Instandhaltung, Mechatronik, bei Verfahrens-,
Mess- und Regeltechnik, im Anlagenbau und in der Gebaudetechnik einzu-
setzen. Uberall, wo Schemas gezeichnet und bearbeitet werden, unterstiitzt
ecscad mit mehr Power und Effizienz.

¢

CAMO2zzI

Automation

Systemlésungen

{:}C_Solutions

_Interaktive Konstruktion
von Schaltschranken

Mithilfe des neuen ecsLayoutAssist
konnen Schaltschranke individuell und
einfach konstruiert werden. Dieses in-
tegrierte Modul erlaubt die interaktive
Dimensionierung und mechanische
Konstruktion von Schaltschrankvarian-
ten. Das Einfiigen von Kabelkandlen
und Hutschienen ist mithilfe von Kons-
truktionswerkzeugen schnell erledigt,
die Abmessungen passen sich dyna-
misch an.

~ Raumdefinition
in der Gebaudetechnik

Die automatische Anordnung von Sym-
bolen und Geraten macht die Planung
in der Gebaudetechnik noch effizienter.
Das gilt z. B. fiir rechteckige oder runde
Leuchten-Anordnung und Brandmelder
in einem Raum. Mit ecscad 2018 be-
steht die Moglichkeit der raumspezifi-
schen Zuordnung von Bezeichnungen
wie Verteiler, Raumnummer und vieles

www.automation.at

mehr. Fir eine tibersichtliche Bearbei-
tung steht der DatenEditor zur Verfii-
gung, Anderungen werden automatisch
ibertragen. Ein strukturierter Massen-
auszug steht dem Anwender ebenso zur
Verfilgung.

_ Optimierung bei
Oberflache und
Handhabung

In diesem Bereich konnen jetzt u. a.
Eigenschaften und Parameter von Sym-
bol- und Feldtexten auf einmal geandert
werden. Es stehen neue Blattkopfe und
eine universelle SPS-Bibliothek zur Ver-
fligung und die Anzeige im Projektma-
nager und im PDF wurde noch einmal
verbessert.

ecscad 2018 ist ab sofort lieferbar und
setzt — je nach Bedarf — auf den Auto-
CAD 2018 OEM-Kern oder der AutoCAD
2018 Vollversion auf.

www.mum.at
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Pneumatik -kundenspezifisch,
vormontiert, anschlussfertig

vormontierte
Baugruppen

kundenspezifische
Sonderprodukte

Schaltschrénke,
Schalttafeln

HANNOVER MESSE
23.27.04.2018 I
Halle 23, Stand C49 s

Camozzi.
All you need for automation.

A Camozzi Group Company

www.camozzi.at
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Das Automatisierungssystem
PSS 4000 von Pilz besteht aus
verschiedenen Hardware- und
Softwarekomponenten sowie dem
Echtzeit-Ethernet SafetyNET p.

SICHER DURCH DIE LEITUNG

Die konsequente Verteilung von Steuerungsfunktionen in die Peripherie nach dem mechatronischen Ansatz
kennzeichnet das Automatisierungssystem PSS 4000 von Pilz. Dabei ist es fur die Steuerungsfunktion unerheb-
lich, wo der zugehdrige Programmteil abgearbeitet wird. Im Kern liegt dieses Grundprinzip auch dem in weiten
Teilen automatisierten Betrieb und der Uberwachung einer 2.500 Kilometer langen Gaspipeline zugrunde, die
von Myanmar nach China fuhrt. In den 14 Verdichter- und Kontrollstationen entlang der Strecke steht das Auto-
matisierungssystem fur sichere Prozessregelung und funktionale Sicherheit nach SIL 3.

on der Westkiiste Myanmars, dem fritheren Burma,

bis nach Kunming in der Provinz Yunnan erstreckt

sich die Gaspipeline, die einen Teil des enormen

Energiebedarfs Chinas decken und das Land ein

Stiick weit unabhangiger von Transporten auf dem
Seeweg machen soll. Die Pipeline ist ein Gemeinschaftsprojekt
der staatseigenen China National Petroleum und Myanmar Oil
& Gas Enterprise. Im Jahr 2009 wurde mit dem ehrgeizigen Pro-
jekt begonnen, seit Juli 2013 ist die Gasleitung in Betrieb. Rund
30 Milliarden Kubikmeter Gas stromen nun pro Jahr von West
nach Ost.

Zuverlassiger und
sicherer Betrieb UGber 2.500 Kilometer
14 Verdichter- und Kontrollstationen sind entlang der Pipeline
fiir den reibungslosen und ausfallsfreien Ablauf des Gastransfers
verantwortlich. Mit den automatisierten Prozessen sind definier-
te Sicherheitslevel verkniipft, die Gefahrdungsrisiken fiir Mensch

Aufgabenstellung: Automatisierter Betrieb und zuver-
lassige, sichere Uberwachung einer 2.500 Kilometer
langen Gaspipeline. Gefordert war ein Safety Integrity Level
(SIL) Stufe 3.

Lésung: Einsatz des modularen Automatisierungssystems
PSS 4000 von Pilz. Die vom Pipelinebetreiber geforderte
sichere Uberwachung von PID-Reglern wurde Uber einen
speziellen Software-Baustein in der Software-Plattform
PAS4000 umgesetzt.

Vorteil: Sicherheit und Automation in einem System.

und Umwelt sowie Beschadigungen der Anlage so gering und
unwahrscheinlich wie mdoglich halten sollen. Um das Gas iiber
die lange Strecke zuverldssig und gefahrlos transportieren zu
konnen, muss neben einem bestimmten Leitungsdruck auch eine

AUTOMATION 1/Mérz 2018
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Die Softwareplattform PAS4000 des Automatisierungssystems PSS 4000 bietet
unterschiedliche Editoren, mit denen sowohl Programme fiir Sicherheits- als auch
Automatisierungsfunktionen erstellt werden kénnen.

damit in Verbindung stehende Min-
desttemperatur aufrecht erhalten wer-
den. Fallt der Druck, sinkt die Tempe-
ratur und aufgrund der spezifischen
Eigenschaften des Gases wachst dann
die Vereisungsgefahr — mit entspre-
chend negativen Auswirkungen auf

den Gasfluss und das Leitungssystem.
Die Guo Peng Technical Co. Ltd. mit
Sitz in Beijing, China, zeichnete im
Konsortium der Projektpartner dafiir
verantwortlich, mithilfe eines elekt-
risch beheizbaren Systems eine Ver-
eisung zu verhindern und fir >>

Neu: Sichere SPS-Steuerung mit Schutzart IP67 O

Flr ausgedehnte, verteilte Anlagen und Maschinenlinien sind zunehmend
flexible, dezentral arbeitende Automatisierungslésungen gefragt. Pilz
erweiterte hierflr sein Angebot um eine SPS-Steuerung mit Schutzart
IP67 fir eine sichere Industrieautomation auBerhalb des Schaltschranks.
Diese lasst sich dort einbauen, wo sie bendtigt wird.

PSS67 PLC ist Teil des Automatisierungssystems PSS 4000. Durch

eine vollvergossene Modulelektronik ist diese Steuerung mechanisch
besonders robust: Sie ist geschltzt gegen Staub und zeitweiliges Unter-
tauchen, sowie einsetzbar fur Temperaturen von -30°'C bis +60° C. Als
sichere SPS-Steuerung eignet sich PSS67 PLC fur Anwendungen bis zur
héchsten Sicherheitskategorie PL e.

www.automation.at

HELUKABEL

= Qualitat
verbindet

HELUKABEL?® ist ein international
fuhrender Hersteller und Anbieter
von Kabel, Leitungen und Zubehor.
Mit unseren 48 Produktions- und
Vertriebsstandorten in 29 Landern
sind wir ein verlasslicher Partner
fiir Kunden aus Industrie und Infra-
struktur. Die eigenen Produktions-
werke und ein hochmodernes Test-
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erneuerbare Energien.
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einen kontinuierlichen Gasfluss zu sorgen. Mehre-

re Sensoren iiberwachen die Temperatur und den
Durchfluss im Pipelinenetz: Wird ein definierter Min-
destwert unterschritten, springt die Heizanlage an.
Und auf der anderen Seite stellt ein definierter Maxi-
malwert sicher, dass die Warmezufuhr wieder recht-
zeitig abschaltet. Da ein nicht erkanntes Unter- oder
Uberschreiten der definierten Temperatur- und Gas-
flusswerte im Extremfall sogar zu einer Explosion mit
Schéden fiir Mensch und Umwelt sowie zu einem lan-
geren Ausfall der Gasversorgung fithren konnte, war
dem Pipelinebetreiber eine zuverldssig arbeitende
Schutzeinrichtung enorm wichtig. AuBerdem sollte
diese automatisiert funktionieren. Gefordert war ein
Safety Integrity Level (SIL) Stufe 3.

_ Gaspipeline mit Anforderungen
einer Produktionsanlage

Zhu Yi Ming, Ingenieur und bei Guo Peng Technical
Co. verantwortlich fir die Entwicklung und zuverlas-
sige Funktion des Heizsystems, erinnerte sich bei der
Systemauswahl an einen seiner fritheren Aufenthalte
in Deutschland: ,,Mir ist an einer groen Hydraulik-
presse eine fiir damalige Verhéltnisse herausragende
Sicherheitslésung aufgefallen, die von Pilz stammte”,
verrat er, was ihn auf die Idee brachte, mit der Pe-
kinger Tochtergesellschaft von Pilz Kontakt aufzu-
nehmen. Da eine Gaspipeline im Kern nichts anderes
ist als eine komplexe Produktionsanlage mit einer
Vielzahl unterschiedlichster Steuerungs- und Sicher-
heitsanforderungen, kam fiir dieses Projekt das Auto-
matisierungssystem PSS 4000 infrage, das sich be-
reits in zahlreichen Applikationen im Maschinen- und

Anlagenbau erfolgreich im Einsatz befindet.Das
Automatisierungssystem des Komplettanbieters fiir
die sichere Automation steht fiir ein optimales Zu-
sammenspiel von Hardware- und Software-Kompo-
nenten, Netzwerkgerdten und dem Echtzeit-Ethernet
SafetyNET p. Verschiedenste Funktionen und Kombi-
nationsmoglichkeiten zeichnen das System aus und
unterscheiden es von klassischen Automatisierungs-
losungen. Dies gilt fiir Einzelmaschinen ebenso wie
fir verkettete Anlagen: Durch die konsequente Ver-
teilung der Steuerungsfunktionen lassen sich mit
dem Automatisierungssystem PSS 4000 Projekte fle-
xibel und dadurch einfach realisieren. Zudem konnen
.klassische” Automatisierungsstrukturen mit einer
zentralen SPS-Steuerung aufgebaut werden.

_Sichere Uberwachung
von PID-Reglern

Fine zwingende Forderung bei der Uberwachung
der Gastemperatur und des Gasflusses war, sichere
PID-Regler realisieren zu konnen. Eine sichere Pro-
zessregelung ldsst sich derzeit aber mit den wenigs-
ten SPS-Steuerungen umsetzen. Das Automatisie-
rungssystem PSS 4000 bietet zuverldssig Sicherheit
und Automation in einem System: Die PID-Regelung
wird dabei iiber einen speziellen Software-Baustein
in der Software-Plattform PAS4000 umgesetzt.

Die zur Familie des Automatisierungssystems PSS
4000 zahlende Steuerung PSSuniversal PLC, die mit
der iibergeordneten Anlagensteuerung via Modbus/
TCP kommuniziert und in jeder der 14 Verdichter-
stationen im Einsatz ist, kann neben der sicheren
Uberwachung des Gasflusses, der Temperatur, des

oben Mitden
automatisierten
Prozessen

der Stationen

sind definierte
Sicherheitslevel
verknupft: Das Auto-
matisierungssystem
PSS 4000 von Pilz
sorgt daflr, dass

die Gefahrdungs-
risiken fur Mensch
und Umwelt sowie
Beschadigungen der
Anlage so gering und
unwahrscheinlich
wie moglich sind.

rechts Das Auto-
matisierungssystem
PSS 4000 Uber-
nimmt die sichere
Uberwachung des
Gasflusses, der
Temperatur, des
Drucks und der
Not-Halt-Taster
sowie auch von
Automatisierungs-
funktionen, etwa
Sirenen oder Signal-
lampen.

AUTOMATION 1/Mérz 2018
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iberwachen und auch steuern. ,Entscheidend fiir
uns war, dass PSS 4000 Sicherheit und Automation
in einem System bietet, das Ganze mit einer intuitiv
bedienbaren Software einfach implementierbar und
das Preis-Leistungs-Verhaltnis unschlagbar ist”, be-

T o
4 Bk ) .illF.J'!E tont Zhu Yi Ming. Und mit verschiedenen Editoren
! 2 "l zur Programmierung nach EN/IEC 61131-3 oder zur
Konfiguration sind Anpassungen und Anderungen per
Software auch in Zukunft leicht umsetzbar. ,Pilz lie-
ferte bei diesem Projekt nicht nur die Technik, son-
dern war zudem Partner auf Augenhohe bei der Ent-
wicklung einer optimalen Projektlosung, Experte und
Berater fiir Sicherheit sowie Unterstiitzer bei der Pro-
grammierung und bei der Umsetzung des Projekts”,

fasst Zhu Yi Ming abschliefend zusammen.

Gemessen am Einsatz in der klassischen Maschinen-
baubranche ist die Verwendung des modularen Auto-
matisierungssystems PSS 4000 bei Pipelineprojekten
wie jenem in Myanmar und China eher noch exotisch.
Die Vielfalt der mit diesem System realisierbaren Lo-
sungen, der logische Aufbau, die einfache Implemen-
tierbarkeit und nicht zuletzt die positiven Erfahrun-
gen im taglichen Einsatz {iberzeugten jedoch.

Drucks und der Not-Halt-Taster auch Automatisie-
rungsfunktionen wie etwa Sirenen oder Signallampen  www.pilz.at

Kontinuierliche
Bewegung in ihrer
schonsten Form

PRT2 - Ring- und Schienensysteme

Tel: 0049 9128 9271-0
www.hepcomotion.com

HepcoMotion®

ADVANCED LINEAR SOLUTIONS
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Das Multitouch-Control-Panel CP3915 mit Tastererweiterung tragt mit seinem modernen und
ansprechenden Design zur hochwertigen Erscheinung des Werkzeugmagazins bei. (Bild: Beckhoff)

PC-BASED CONTROL AUTO-
MATISIERT WERKZEUGMAGAZIN

Bei Werkzeugmaschinen steigt mit den zunehmenden An-
forderungen an die Zerspanungstechnik sowie der wachsenden
Bedeutung der Aspekte rund um Flexibilitat und Produktivitat
auch der Bedarf an Werkzeugen, wie Eberhard Hahl, Geschafts-
fuhrer der Wassermann Technologie CmbH in Eichenzell bei
Fulda, weif3. Deshalb wurde in Zusammenarbeit mit dem System-
integrator Becker Engineering ein neuartiges Werkzeug-Terminal
konzipiert und entwickelt, das den aktuellen Kundenbedurfnissen
noch besser entgegenkommt. Eine entscheidende Rolle spielt
dabei die offene und modulare Steuerungstechnik von Beckhoff.

eim neuen Werkzeug-Terminal wurde
lediglich der Durchmesser der Werk-
zeuge und der Werkzeugtrommeln fest-
gelegt. Die Werkzeugldnge, die Langen-
aufteilung, die Anzahl der Werkzeuge,
die Werkzeugreinigung, die Werkzeugaufnahmen
und die RFID-Werkzeugdatenerfassung hingegen
sind frei konfigurierbar. Das konzentrisch aufgebaute

{3+
Shortcut 0*

Aufgabenstellung: Steuerungs- und Antriebs-
technik fur eine hochkompakte und flexible
Werkzeugbereitstellung.

Lésung: Eine je nach konkreter Anforderung
skalierbare PC-based Control-Lésung von
Beckhoff, bei der z. B. Servoverstarker AX5000,
Servomotoren AM8000, ein Embedded-PC
CX2030 sowie TwinCAT NC PTP perfekt
zusammenspielen.

Vorteil: Durch die Offenheit von PC-based
Control lasst sich das Werkzeug-Terminal
steuerungstechnisch an beliebige Werkzeug-
maschinen anbinden. Aus Sicht des Handlings
und Engineerings bietet PC-based Control voll-
standige Durchgangigkeit.

Werkzeug-Terminal besteht je nach Bedarf aus einer
oder zusatzlich einer bzw. zwei weiteren, ineinander-
laufenden Trommeln. Das Handling der Werkzeuge

AUTOMATION 1/Mérz 2018



Das Werkzeug-Terminal von Wassermann verflugt Uber bis zu drei ineinander-
laufende Trommeln und baut daher extrem kompakt. (Bild: Wassermann)

erfolgt Uber eine Lineareinheit mit integriertem
Werkzeugwechsler. Dieser kiimmert sich sowohl
um die Platzierung der Werkzeuge in den Trom-
meln als auch um das Einbringen in einen Werk-
zeugpuffer oder direkt in einen maschinenseiti-
gen Werkzeugwechsler. ,Das Werkzeug-Terminal
bietet eine Werkzeugverwaltung fiir bis zu 9.000
Werkzeuge und eignet sich sowohl als Direkt-
magazin und Werkzeugspeicher fiir das Werk-
zeugmanagement wie auch als Erweiterung vor-
handener Werkzeugmagazine oder als zentrales
Versorgungsmagazin fiir mehrere Werkzeugma-
schinen”, erklart Eberhard Hahl, Geschéaftsfiihrer
der Wassermann Technologie GmbH.

Wie Julian Becker, Applikationssoftwareentwick-
ler bei Becker Engineering, hervorstreicht, kann
das Werkzeug-Terminal vollig autark arbeiten.
,Dafiir sorgen eine eigene Werkzeugverwaltung,
die eigene Datenbank und Ablaufsteuerung so-
wie eine eigene Schnittstelle zur Werkzeugma-
schine. Hinzu kommen die ebenfalls im Werk-
zeugmagazin vorhandene Software fiir externes
Zusatzhandling, die Schnittstellen zu Peripherie-
gerdten und die integrierte Erfassung der Werk-
zeugdaten”, beschreibt er. StandardmaRig ist
das Werkzeug-Terminal in zwei Modellvarianten

www.automation.at

— S-Curve fiir bis zu 280 Werkzeuge und D-Curve
flir max. 570 Werkzeuge - verfiigbar. Bei Bedarf
lasst sich aber auch eine individuelle Anbindung
an die Werkzeugmaschine realisieren. ,Zu einer
hohen Flexibilitdat gehort die Integrationsmog-
lichkeit fiir vielfaltigste Werkzeugmaschinen
mit unterschiedlichsten Steuerungsplattformen.
Hierbei ist die Offenheit von PC-based Control
der entscheidende Faktor. So kann beispielsweise
auf der Steuerungshardware von Beckhoff auch
Dritt-Software ablaufen, was u. a. den Zugriff auf
die Werkzeugtabellen der jeweiligen Maschine
erleichtert”, erldutert Christoph Neuhaus, der
ebenfalls als Applikationssoftwareentwickler bei
Becker Engineering tatig ist.

_Offene, skalierbare und
effiziente Steuerungstechnik

Becker Engineering sammelt bereits seit 2014
Erfahrungen mit PC-based Control. Christoph
Neuhaus sieht zahlreiche Vorteile, die sich da-
bei ergeben haben: ,Wir profitieren u. a. davon,
dass sich die PLC und zusatzliche Hochsprachen-
anwendungen durchgangig auf einer Plattform
realisieren lassen. Hinzu kommt die gute Ska-
lierbarkeit. Sie ermdglicht bei gestiegenen Leis-
tungsanforderungen eine unkomplizierte >>
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MESSEN UND
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Migration des Steuerungsprojekts auf eine leistungs-
fahigere Hardware, beispielsweise ausgestattet mit
einem Multicore-Prozessor”, verrat er.

Wilm Schadach aus dem Beckhoff-Vertriebsbiiro Mon-
heim erganzt einen weiteren Aspekt: ,Auch aus Sicht
des Handlings und Engineerings bietet PC-based
Control eine vollstindige Durchgéangigkeit. Neben
PLC-Funktionalitat, Motion Control und Visualisierung
kann damit auch die Werkzeug-Datenbank auf der
gleichen Plattform ablaufen. Das hat sich als wesent-
licher Vorteil im Gesamtaufbau der Anlage erwiesen.”
Hinzu kommt laut Julian Becker, dass die Einarbeitung
in die PC-basierte Steuerungstechnik von Beckhoff
sehr einfach war: ,Der Einsatz der gewohnten, stan-
dardisierten Programmiersprachen vereinfachte die
Handhabung deutlich”, bestétigt er.

Profitiert hat Becker Engineering zudem von den viel-
faltigen Moglichkeiten der Datenkommunikation per
TwinCAT ADS. ,ADS ermoglicht aus der Hochspra-
chenanwendung heraus einen sehr einfachen Zugriff
auf die PLC-Daten. Und umgekehrt ladsst sich in einer
Hochsprache komfortabel ein ADS-Server entwickeln,
auf den aus der PLC heraus einfach zugegriffen werden
kann. Auf diese Weise ergibt sich ohne grofen Auf-
wand eine zuverldssige Dateniibertragung zwischen
Werkzeugmagazin und Werkzeugmaschine, beispiels-
weise um Auftragsnummern oder ausgewertete Nutz-
daten auszutauschen”, erklart Christoph Neuhaus.
,Aulerdem lassen sich mit der iiber die ADS-Kom-
munikation verfiigbaren Client-/Server-Architektur
auch Industrie-4.0-Losungen realisieren”, ergénzt der
Applikationssoftwareentwickler.

Weitere wichtige Aspekte, die laut Christoph Neuhaus
fiir PC-based Control sprechen, sind die Verfiigbarkeit
der aktuellen Windows-Betriebssysteme, die gute Up-
date-Politik sowie die ohne zusitzliche Lizenz- oder
Hardwareanforderungen gegebenen Simulationsmog-
lichkeiten: ,Das komplette System lasst sich auf dem
eigenen Entwicklungs-PC simulieren. So kann man
z. B. die Bewegungsachsen auf Simulationsachsen um-
stellen oder lber Software-Simulationsbausteine das
1/0-Verhalten hardwarenah abbilden”, beschreibt er.

Anwender

T

It
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_Komfortabel
handhabbare Bewegungssteuerung

Bei einem aktuell realisierten Werkzeug-Terminal mit
zwei Trommeln sorgen insgesamt fiinf Servoachsen
fiir ein schnelles und prazises Werkzeughandling. Ge-
steuert werden die entsprechenden Servoverstarker
AX5000 und Servomotoren AM8000 von einem Em-
bedded-PC CX2030 mit TwinCAT NC PTP. Realisiert
sind dariiber je eine Rotationsachse fiir die beiden
Werkzeugtrommeln sowie eine Vertikalachse fiir das
Erreichen der gewiinschten Trommelebene, eine Ho-
rizontalachse fiir das Hineingreifen in die Ebene und

4\
() Anwender

Durch die Offen-
heit von PC-based
Control lasst
sich das Werk-
zeug-Terminal
steuerungs-
technisch an
beliebige Werk-
zeugmaschinen
anbinden. (Bild:
Beckhoff)

()

Die Wassermann Technologie GmbH verfluigt tber fast
50 Jahre Erfahrung im Maschinenbau - u. a. mit Werk-
zeug- und Werkstlckwechslern. Das Angebot reicht von
Basis-Wechslern bis zu hochkomplexen Systemen. Das
zum Patent angemeldete Terminal fur die Werkzeug-
lagerung erganzt die Wechsler ideal.

www.wassermann-technologie.de

Becker Engineering gilt seit mittlerweile fast 15 Jahren als
innovativer Partner fUr Softwareentwicklung von Werk-
zeugmaschinen - von kleinen Maschinen und Komponen-
ten bis hin zu groB3en Industrieanlagen. Die Starken liegen
in der Programmierung von NC Steuerungssystemen
bekannter Firmen wie beispielsweise Beckhoff.

www.beckerengineering.eu
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eine Rotationsachse fiir einen Doppelgreifer. Hinzu kommt als
Automatisierungsaufgabe noch die Pneumatikansteuerung fir den
Doppelgreifer. , Uber die Greifer-Rotationsachse werden die Werk-
zeuge von der Trommel nach aullen iibergeben. Dabei kann die-
se auch als Teleskopachse ausgefiihrt werden, um das Werkzeug
ohne Zwischenhandling direkt an ein maschinenseitiges Magazin
zu iibergeben”, verrdt Eberhard Hahl, Geschéftsfithrer der Was-
sermann Technologie GmbH, weitere Details.

Die Motion-Control-Anwendung wurde in TwinCAT mithilfe von
PLCopen-Motion-Bausteinen umgesetzt. Etwas, das sich laut

Steuerungs- und Regeltechnik

Die Servomotoren
der Baureihe
AMB8O000 sorgen
nicht nur far
dynamische und
prazise Bewegungs-
ablaufe, sondern
mit der kompakten
Bauweise und der
One Cable Techno-
logy auch fur eine
Reduzierung bei
Platzbedarf und
Inbetriebnahme-
aufwand. (Bild:
Beckhoff)

Christoph Neuhaus in der Praxis bewdhrt hat: ,Das Program-
mieren der Bewegungsfunktionen mit den Motion-Bausteinen
war sehr einfach und zeitsparend. Ein weiterer Vorteil der Beck-
hoff-Antriebstechnik ist die One Cable Technology (OCT). Dadurch
lassen sich die Montage- und Materialkosten reduzieren sowie
kleinere Energiefilhrungsketten einsetzen, was eine kompakte
Bauweise erleichtert. AuBerdem beschleunigt sich durch das elek-
tronische Typenschild die Inbetriebnahme deutlich”, restimiert er
abschlieBend.

www.beckhoff.at
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KEINE KOMPROMISSE BEI

DER MODULARISIERUNG

Bei der Modularisierung mussten Maschinenbauer bis dato Kompromisse eingehen: Entweder passten
sie die Steuerung der bendtigten Komplexitat an und setzten wahlweise auf zentrale oder dezentrale
Konzepte, riskierten damit aber einen Bruch in der Erweiterbarkeit. Oder sie setzten konsequent auf eine
zentrale Steuerung, auch wenn deren Funktion bei einfacheren Applikationen nicht unbedingt gebraucht
wurde. Diesen Konflikt hat Lenze jetzt eliminiert: Durch die Erweiterung des Automatisierungssystems
stehen durchgangig skalierbare Losungen fur das kleinste Maschinenmodul mit nur einer Bewegungs-
achse bis hin zu komplexen Multi-Achssystemen zur Verflgung. So kann der OEM ohne Systembruch voll-
standig flexibel auf jeden Anwendungsfall reagieren - ohne Adaption einer einzigen Zeile Softwarecode.

enze zeigt wie flexible Maschinenkonzepte
mit einem skalierbaren, modularen Auto-
mationssystem und einem umfassenden
Soft-

waremodule realisiert werden und damit
eine deutliche Reduzierung des Engineeringaufwands
ermoglichen.

Baukasten applikationsspezifischer

Jahrzehntelang haben sich Maschinenbauer vor allem
auf drei Dinge konzentriert: Performance, Verfiigbar-
keit und Qualitat. Heute ist jedoch Time-to-Market die
entscheidende Herausforderung: Wie schnell kann eine
Maschine beim Anwender in Betrieb gehen? Die Ant-
wort liegt im Einsatz von modularen Konzepten. Beim
Engineering, bei der Programmierung und beim Aufbau
wird wertvolle Zeit gespart, wenn grofe Teile der Losung
nach dem Baukastenprinzip erstellt werden konnen. Auf
der anderen Seite darf die Flexibilitat nicht zu kurz kom-
men. Da stehen die kundenspezifischen Anpassungen
am Anfang, aber im Laufe des Lebenszyklus einer An-
lage stellen sich auch Fragen wie die Erweiterbarkeit,
die sich beispielsweise in einer steigenden Anzahl von
Bewegungsachsen manifestiert oder ob innovative Tech-
nologien mit vertretbarem Zeit- und Kostenaufwand
nachgeriistet werden konnen. Modularisierung kann da-
her nur gelingen, wenn sie in den Bereichen Mechanik,
Elektronik und auch Software aus einem Guss erfolgt.

_Automatisierung ohne Briiche

Mit der Erweiterung um ein neues Servo-Antriebssystem
mit integrierter Steuerung bietet Lenze alle benétigten
Bausteine, damit Maschinen- und Anlagenbauer eine of-
fene, durchgangige Modularisierung ohne Kompromis-
se umsetzen konnen. Insbesondere die Frage nach zen-
traler oder dezentraler Steuerung stellt sich dann nicht
mehr, da sie auf ein konsistentes Produktportfolio aus
Hard- und Software bauen kénnen, das ihnen beide To-
pologien gleichermafen zuganglich macht. Die Grund-
lage dafiir schafft die Programmierung der Technologie-
module mittels der Application Software Toolbox FAST.
Bei Bedarf kann damit auch eine moduliibergreifende
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Synchronisation einer komplexeren Maschine realisiert
werden. Und das ohne Neuprogrammierung - die Appli-
kationssoftware lauft gleichermafRen auf den dezentra-
len Controllern wie auf der zentralen Steuerung. Zudem
vereinfacht FAST das Engineering, da viele Steuerungs-
und Bewegungsfunktionen bereits als fertige Software-
module mitgeliefert werden. Der Maschinenbauer muss
sie also nicht mehr programmieren, sondern lediglich
mit anwendungsspezifischen Parametern konfigurieren.

Lenze bietet mit seinem erganzten Portfolio ein durch-
gangiges Automationssystem, das sich feinskaliert mit-
einander kombinieren ldsst. Fiir Maschinen mit einer
Bewegungsachse bis hin zu Multi-Achssystemen mit
einer leistungsfahigen zentralen Steuerung fiir komple-
xere Maschinen stehen Losungen aus einem Guss zur
Verfiigung. Das ermdglicht dem Maschinenbauer, einen
modularen Ansatz bei der Maschinenentwicklung zu
fahren und hochflexible intelligente und vor allem kun-
denindividuelle Maschinen moglichst schnell auf den
Markt zu bringen.

www.lenze.com

Automatisierungs-
plattform von
Lenze unterstitzt
modulare Konzepte.
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DRIVING YOUR INDUSTRY 4WARD.

THIS IS SICK

Sensor Intelligence.

Die industrielle Automation wandelt sich rasant. Als Innovationsfuhrer und Vorreiter in der Entwicklung weg-
weisender Sensortechnologie bietet SICK Losungen, die schon heute den Herausforderungen der Zukunft
gewachsen sind. Mit intelligenter Sensorik, die Daten gewinnt, in Echtzeit auswertet, sich ihrer Umgebung
anpasst und im Netzwerk kommuniziert. Und so eine neue Qualitat der Flexibilitat ermoéglicht. Vernetzte
Intelligenz fur effiziente Prozesse und eine sichere Kooperation von Mensch und Maschine. Wir finden das
intelligent.




Antriebstechnik

RUCKSPEISEFAHIGE ANTRIEBE

In der Industrie werden Elektromotoren oft in Anwendungen mit zahlreichen Bremsvorgangen eingesetzt.
Ein Brems-Chopper und externe elektrische Widerstande geben dabei Bremsenergie in Form von Warme ab.
Diese verpufft dann wirkungslos oder muss sogar mit zusatzlicher Energie gekUhlt werden. Ruckspeisefahige
drehzahlgeregelte Antriebe hingegen k&nnen diese Bremsenergie ins Netz zurlickspeisen. Die Energieeffizienz
verbessert sich dadurch erheblich. ABB setzt seit Langem auf solche Losungen. Mittlerweile wird ein extrem

breiter Leistungsbereich abgedeckt.

iickgespeiste Energie ist ,sauber” und von
hoher Qualitét. Sie kann von anderen Ver-
brauchern genutzt werden, wodurch sich
der Anlagenwirkungsgrad deutlich erhoht.
Die riickspeisefahigen Frequenzumrichter
ABB Industrial Drives ACS880 decken einen Leistungs-
bereich von 4 bis 3.200 kW ab. Sie konnen den Ener-
gieverbrauch bedeutend senken, reduzieren durch die
kompakte Bauweise den Platzbedarf um bis zu 85 % und
senken so auch die Investitionskosten um bis zu 30 %.
Zudem macht die geringere Warmeabgabe erheblich
weniger Klimatisierung des Elektroraums notwendig.
Wieviel Energie riickspeisefahige Losungen einsparen

helfen, zeigt folgendes Beispiel: Bei einem Kran fiir die
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Abfallentsorgung mit einem 55-kW-Hubmotor, einem
9-kW-Kranfahrtmotor und einem 4,5-kW-Katzfahrtmo-
tor und einem riickspeisefdhigen Frequenzumrichter
betragen die Einsparungen pro Jahr geschitzte 15,6
MWh Energie — oder umgerechnet etwa 2.300 Euro.
Diese Reduktion um 32 % entspricht dem durchschnitt-
lichen Jahresenergieverbrauch von vier Haushalten.

_Entfernen stérender
Oberschwingungen

Nichtlineare elektrische Verbraucher, darunter fallen
auch drehzahlgeregelte Antriebe, verursachen Ober-
schwingungen, die zu unerwiinschten Verzerrungen
der Spannung und des Stroms in den Netzen fiihren.

links In An-
wendungen mit
haufigen Bremsvor-
gangen (z. B.

Lifte) bieten
rlckspeisefahige
Frequenzumrichter
ein hohes Energie-
einsparpotenzial.

rechts Die neuen
riickspeisefiahigen
Frequenzumrichter
ACS880 speisen
Bremsenergie von
Elektromotoren als
annahernd ober-
schwingungsfreien
Strom ins Netz
zuruck.
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Die Oberschwingungen fithren zu einem unzuver-
lassigen Betrieb und konnen andere Verbraucher wie
Motoren, Transformatoren und weitere elektrische Ein-
richtungen iibermaRig aufheizen. Das erfordert eine zu-
satzliche Kiihlung, sorgt fiir Energieverluste und kann
schlimmstenfalls zu vorzeitigen Ausfallen fiihren.

Zwar konnen zusatzliche elektrische Filter diese Ober-
schwingungen dampfen, besser ist es jedoch, sie gar
nicht erst entstehen zu lassen. Genau das leistet die
neue Generation der riickspeisefahigen ABB-Frequenz-
umrichter: Sie verhindern Oberschwingungen bevor sie
auftreten. Der ACS880 kann den Cosinus Phi der Grund-
schwingung zur Optimierung der Blindleistung unter
allen Lastbedingungen auf Eins regeln und erfiillt so
die Oberschwingungsnormen IEEE519, IEC61000-3-12
und G5/4 in vollem Umfang.

_Weniger Stillstand
durch héhere Zuverlassigkeit
Die neuen riickspeisefdhigen Frequenzumrichter

ACS880 zeichnen sich durch eine hohe Storfestigkeit
gegeniiber Netzstérungen aus und konnen die Motor-
spannung auch bei instabiler Einspeisung stabil halten
oder sogar erhohen. Dadurch wird ein zuverldssiger
Betrieb auch bei einem Abfall der Einspeisespannung
unter den Normalwert sichergestellt.

_Kompaktes Paket
optimiert Kosten und spart Platz

Durch den Wegfall externer Bremskomponenten kon-
nen die rilickspeisefahigen Frequenzumrichter von
ABB deutlich kompakter gebaut werden als herkdmm-
liche Losungen. Die dadurch reduzierten Engineering-
und Materialkosten und der geringere Platzbedarf im
Elektroraum ergeben in Summe ein erhebliches Ein-
sparungspotenzial bei den Schrankbaukosten. Die
Wandmontagegerate ACS880-11, die Einbaumodu-
le ACS880-14 und die Schrankgerdate ACS880-17

haben alle notwendigen Komponenten in einem

www.automation.at

anschlussfertigen Gehiduse integriert. Das erleichtert
und beschleunigt den Schrankeinbau zusatzlich, weil
die nachtragliche Verdrahtung verschiedener Kompo-
nenten entfallt.

_Maximale Motor-Performance
und -Effizienz

Die neuen ACS880 gewahrleisten die volle Motorspan-
nung unter allen Bedingungen. Die Frequenzumrichter
sind mit der Drehmomentregelung DTC ausgestattet
und bieten damit eine prazise und dynamische Dreh-
zahl- und Drehmomentregelung fiir eine maximale Mo-
tor-Performance und -Effizienz.

Damit sind die ABB-Losungen selbst hochsten Ansprii-
chen, wie sie z. B. bei Anwendungen auf Priifstinden
gefordert werden, gewachsen. So sorgt ein ABB Indus-
trial Drive u. a. am Allradpriifstand eines fiihrenden
Landmaschinenherstellers nicht nur fiir die notige Pra-
zision, sondern auch fiir signifikante Kosteneinsparun-
gen. Bis zu 90 % der Bremsenergie, die bei den Tests
friher in wirkungslose Warme umgewandelt wurde,
konnen heute dank des ABB-Frequenzumrichters zu-
riickgespeist werden. Ahnliche Effekte lassen sich auch
bei weiteren typischen Applikationen wie Zentrifugen,
Wuchtstinde, Wickler oder Turbinen erzielen.

_Digitalisierung und Konnektivitat
flr einen optimierten Prozess

Neben all diesen Vorziigen dient der Frequenzumrich-
ter ACS880 auch als multipler Sensor, der wichtige
Informationen wie Motordrehzahl, Motordrehmoment,
Motorstrome, verschiedene Temperaturen und viele an-
dere Parameter ausliest. Diese Daten stehen dann fir
die Diagnose, Ferniiberwachung und Prozessoptimie-
rung itber ABB Ability — die Biindelung aller Produkte,
Services und Losungen im digitalen Angebot von ABB
inklusive Cloud-Anbindung - zur Verfiigung.

www.abb.at

Antriebstechnik

Bei einem Kran

far die Abfallent-
sorgung mit 55-kW-
Hubmotor, 9-kW-
Kranfahrtmotor
und 4,5-kW-
Katzfahrtmotor
lassen sich

mit einem
riickspeisefahigen
Antrieb von ABB
15,6 MWh ein-
sparen.
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PASSGENAU AUSGELEGT:
6. ANTRIEBSREGLER-GENERATION

Mit den Antriebsreglern der 6. Generation bietet Stdber die passende Antwort auf die komplexer
werdenden Anforderungen und Funktionen in der Automatisierungstechnik und im Maschinenbau. Neu
im Programm ist das Stand-alone-Gerat SC6, welches aufgrund seiner integrierten Leistungsversorgung
und schmalen Bauweise wirtschaftliche Applikationskonzepte mit bis zu vier Achsen erméglicht.

Der kompakte
Antriebsregler

SC6 erganzt nun
die Generation 6
und eignet sich fur
Anwendungen mit
zwei bis vier Achsen.

54

it der neuen Generation 6 von Sto-
ber hat der Konstrukteur sowohl fiir
leistungsstarke Systeme und hoch-
effiziente Multiachs-Anwendungen
als auch fiir kompakte Module im-
mer den passenden Antriebsregler parat. Die hochdy-
namischen Baureihen erreichen kurze Ausregelzeiten
bei schnellen Sollwertanderungen und Lastspriingen.
Zudem setzen sie bei der Sicherheit auf die Funktion
STO (Safe Torque Off), sind nach EN 13849-1 im hochs-
ten Performance-Level e (Kat. 4) zertifiziert und konnen
ohne zyklische Funktionstests genutzt werden. Neu im
Programm ist der 45 mm breite Antriebsregler SC6 mit
integrierter Leistungsversorgung. Erhaltlich ist dieser als
Einzel- oder Doppelachsregler mit einem Ausgangsnenns-
trom bis 19 Ampere. Das kompakte Stand-alone-Gerat
eignet sich fiir antriebsbasierte Anwendungen mit zwei
bis vier Achsen, wie sie insbesondere in der Robotik
vorkommen. Zum Einsatz kommt die Baureihe auch in
Kombination mit dem neuen LeanMotor von Stober —
z. B. fiir energieeffiziente Transportsysteme. Dabei arbeitet
der innovative Motor mit dem SC6 komplett encoderlos.

_ldeal fiir den Einsatz
in Verpackungsanlagen: SI16

Ansteuern lasst sich der LeanMotor auch mit dem SI6. Kon-
zipiert als Antriebsregler in Anreihtechnik ist dieser genauso
breit und kompakt wie der SC6. Als Einzel- oder Doppelachs-
regler ist er jedoch mit einem Ausgangsnennstrom bis 50
Ampere erhaltlich. Die einzelnen Gerate werden tiber Quick
DC-Link-Module sehr schnell und einfach miteinander und
mit dem zentralen Versorgungsmodul PS6 verbunden. Mit
dem Konzept der Anreihtechnik werden Aufgaben mit mehr
als vier Achsen wie in Verpackungsanlagen wirtschaftlich
gelost. In der Regel kommt dabei eine {ibergeordnete Steue-
rung zum Einsatz. Sowohl der LeanMotor, der aufgrund
seines encoderlosen Designs mit nur einem Kabel fiir den
Betrieb auskommt, als auch Synchron-Servomotoren kon-
nen mittels HIPERFACE DSL als One Cable Solution mit den
Antriebsreglern SI6 und SC6 betrieben werden.

_Fur individuelle
Antriebsapplikationen: SD6

Die dritte Baureihe in der neuen Generation ist das leis-
tungsstarke Stand-alone-Gerdat SD6. Zum Einsatz kommt
der Einzelachsregler mit einem Ausgangsnennstrom bis 85
Ampere vorwiegend in antriebsbasierenden Anwendungen.
Dazu gehort zum Beispiel der Synchronbetrieb von bis zu 32
Achsen in elektronischen Getrieben oder fliegenden Sagen.
Durch sein modulares Schnittstellenkonzept und sein um-
fangreiches Zubehor ist der SD6 passgenau konfigurierbar
und kann so auch individuellste Antriebsaufgaben losen.

_Kombination aller Baureihen
per Quick DC-Link-Module

Das Besondere an den Antriebsreglern der 6. Generation
von Stober: Alle Baureihen lassen sich untereinander mit
den Quick DC-Link-Modulen zwischenkreiskoppeln. Damit
kann die Energie, die ein Antrieb generatorisch erzeugt, in
einem anderen Antrieb motorisch genutzt werden. Durch
anforderungsgerechte Kombinationen der Antriebsregler
SC6 und SI6 bietet Stober unschlagbar kompakte und wirt-
schaftliche Losungen. Ist eine Leistungserganzung oder
Funktionserweiterung z. B. fiir den Betrieb von Linearmoto-
ren gefordert, kann der Konstrukteur die eingesetzten Reg-
ler mit dem Alleskonner SD6 kombinieren und erhalt damit
nicht nur eine passgenaue Losung, sondern zudem eine
gesteigerte Energieeffizienz. Das Kommunikationskonzept
baut auf ein Ethernet-basiertes Feldbussystem und einer
einheitlichen Software von Stober auf.

www.stoeber.at
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Wir sagen allen, die uns auch im letzten Jahr ihr Vertrauen geschenkt und
erfolgreich mit uns zusammengearbeitet haben, ein herzliches Dankeschén.
Wir freuen uns darauf, die gemeinsame Arbeit mit Ihnen fair und partner-
schaftlich fortzusetzen. Gerade in dieser wirtschaftlich spannenden Phase
ist es wichtig, innovative Produkte auf den Markt zu bringen, um mit Ilhnen
gemeinsam die Wachstumserwartungen erfiillen zu konnen.

Automatisch ALG!

Mit den Produkten aus den Bereichen Steuerungstechnik, Bedienen und Beobachten, Antriebstechnik
und Robotik werden wir unsere ehrgeizigen Ziele fiir das Jahr 2018 realisieren.Wie im vergangenen
Jahr mochten wir Sie auch heuer wieder mit viel Information und Top Angeboten iiberraschen!

Automatisierungslosungen GmbH

Stefan Buchbauer, Geschdftsfiihrer
von ALG Automatisierungslésungen

Kompaktes Design mit maximaler Performance

LSIS M100 Frequenzumrichter

LS s

LSIS M100 im Uberblick:
Leistungsbereich

1ph. 0,1-2,2kW (220V-240V)
* BaugroBe A: 0,1/0,2 kW

* BaugrofBe B: 0,4/0,75 kW

* BaugroBe C: 1,5/2,2kW

Zuverldssigkeit durch...

* Integrierten EMC Filter (C2 Class)

* Eingebaute DB Einheit < 1,5kW

* Erweiterte Software fir Motor-
management

Preisbeispiel:

M100:
0,4 kW 1-phasig 200~240 V
(Preisangaben exkl. MWSt.)

EUR 89,-

Quick and Easy ¢ Parametrierung tiber RJ45 Schnittstelle
(Remote Keypad, Smart Copier,
Driveview 7 PC Software)

* Quick Menii fiir die wichtigsten
Parameter

* Einfache & schnelle Bendienung

tiber Potentiometer

* Schnelle und effiziente Montage
durch Side-by-Side Installation
(2mm Abstand)

* DIN-Rail Montage

Benutzerorientierte
Bedienung & Handhabung
Safety & Standards

CE und UL 61800-5-1

* Eingebaute RS485 Schnittstelle
(Advanced Type)

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

www.alg-at.eu




Beeindruckende Qualitdt sowie starke Leistung im schlanken Design

LSIS S100 Frequenzumrichter

Der neue High-Performance Standardinver-
ter S100 von LSIS beeindruckt mit ,,Sensor-
less Control“-Funktionen, kompaktem De-
sign und zahlreichen bedienerfreundlichen
Funktionen, um Maschinen und Equipment
besser nutzen zu koénnen.

Starke Leistung trifft dabei auf kompakte
GrofBel Ausgestattet mit einer leistungsstar-
ken sensorlosen Steuerung bietet der S100
Frequenzumrichter einen Mehrwert fir Ihre
Anlagen. Und das bei bis zu 60% geringerem
Volumen dank optimiertem Design!

Beeindruckende Merkmale

High Performance
*von 0,4 kW bis 75 kW

Starke Leistung
* Sensorless Control Funktionen
* hohes Startdrehmoment (200% / 0,5 Hz)

Schlankes Design

* side-by-side Installation

* verringerte Abmessungen
Hohe Standards

* eingebauter EMC Filter
» UL und CE Standard

= — -
=
RJ45 (Lieferbestandteil h
a8 beim Kauf des Smart Copier)
e
Smart Copier
(5.3
.
iS7/5100/M100 kompatibel
Smart Copier
Sicherheitsfunktionen

ab EUR 195,'

* eingebaute Sicherheitsfunktion STO
* redundanter Eingangskreis

Einfache Handhabung

* Smart Copier zum einfachen Einspielen der
Parameter im ausgeschalteten Zustand

Auto-Tuning, viele Schnittstellen
* Modbus RTU, Modbus TCP Profibus DP
CanOpen, Ethernet/IP

Integriertes Display
* zusdtzliches externes Display mdglich

Preisbeispiel:

$100: EUR 195,-
1,5 kW 3-phasig 380~480 V
(Preisangaben exkl. MWSt.)

Ebenfalls erhdltlich: $100 mit
IP66 von 0,4 kW bis 22 kW

Weiterfithrende Informationen siehe: www.alg-at.eu/produkie/frequenzumrichter

ALG Automatisierungslosungen GmbH

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



Automatisierungslosungen GmbH

IAI Industrieroboter: Elektrische Aktuatoren fiir Ihre Automation

Kartesisches Robotersystem mit batterielosem Absolut-Encoder

Der kartesische Roboter aus dem Hause Al ist als vierachsiges
System komplett mit elektrischem Greifer ausgelegt

|
1Al

Das kartesische Robotersystem basiert auf der neuen Generation von Linearsystemen der
RCPé6-Serie. Nun wird das auf diesen Linearantrieben aufbauende zwei- und dreiachsige kar-
tesische Robotersystem der neuen IK2- und IK3-Serie in den Markt eingefiihrt.

Genauso wie die Linearantriebe der RCP6-
Serie, verfligen nun auch alle kartesischen
Roboter aus dem Hause Al Uber hochauflo-
sende batterielose Absolut-Encoder. Dadurch
kommen nun auch bei den kartesischen Robo-
tern alle Vorteile dieser Technologie voll zum
Tragen: das Entfallen von Referenzfahrten und
einem Home-Sensor, der ersatzlose Wegfall
von Batteriewartungen, das problemlose Wie-
deranfahren nach einem Not-Aus u.a.

Die neuen kartesischen Roboter der IK2-Serie
(sowohl in X/Y- als auch in Y/Z-Achskombina-
tion erhdltlich) und der IK3-Serie kénnen in
396 verschiedenen Aufbauoptionen fiir alle
denkbaren Anwendungen in vielen Industrie-
zweigen ausgewdhlt werden. Zur Verfligung
stehen die IK2-Systeme in Achsldngen bis zu
1.100mm x 500mm (X/Y-Achse), beide Ach-
sen sind jeweils in 50mm-Schritten konfigu-

rierbar. Die IK3-Systeme kénnen in Langen bis
zu 1.100mm x 500 mm x 300 mm (X/Y/Z-
System) geordert werden, ebenfalls sind alle
Achsen in 50 mm-Schritten konfigurierbar. Bei
allen kartesischen Robotersystemen liegt die
Wiederholgenauigkeit bei +/-0,01mm. Alle
vertikal eingesetzte Achsen kdnnen zudem mit
einer Bremse ausgestattet werden, damit bei
einer Unterbrechung der Stromversorgung ein
Absinken des Schlittens verhindert wird.

Verglichen mit der Vorgédngerserie, verflgt die
neue Generation der kartesischen Roboter
in Kombination mit einer PowerCON-Steu-
erung Uber eine um den Faktor 2,4 erhohte
Hochstgeschwindigkeit. Dadurch kénnen die
Zykluszeiten deutlich reduziert und folglich die
Produktivitdt spirbar erhdht werden. Zudem
kdénnen Uber die Multiachssteuerung ebenfalls
noch elektrische Greifer oder Rotationsachsen

vollstandig integriert werden und auf diesem
Wege bereits ein voll einsatzfahiges 4- oder
5-Achssystem angeboten werden.

kartesische Robotersysteme kdnnen sehr hdu-
fig aufgrund ihrer Modularitdt besser an die
jeweiligen Applikationsbedingungen adaptiert
werden als klassische Roboterldsungen. Aus
diesem Grund bieten diese energieeffizienten
und kostenglinstigen 2D- und 3D-Systeme
auch sehr hdufig weitere Vorteile, wie bei-
spielsweise den geringeren Platzbedarf und nur
genau die Funktionalitdt, die in der jeweiligen
Anwendung auch tatsédchlich benétigt wird.

In Kombination mit den elektrischen Rotati-
onsachsen und Greifern aus dem Hause IAl,
kénnen mit diesen kartesischen Systemen
vollstandig druckluftiose nachhaltige Automati-
sierungen realisiert werden. Eingesetzt werden
diese kartesischen Robotersysteme vor allem
bei Montage-, Positionie~ und Handlings-
Aufgaben, bei Pick-&-Place- und Palettier-Auf-
gaben sowie in der Qualitdtssicherung in der
gesamten Industrie.

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

www.alg-at.eu
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Torquemotor DD: hohe Geschwindigkeit, Zuladung und Genauigkeit — einfache Steuerung

Torquemotor-Direktantrieb fur groBtmogliche Einsatzvielfalt

Der Torquemotor-Direktantrieb ist eine Dreh-
achse mit direktem Antrieb eines Rundtisches
mittels eines Motors, der keine Drehzahlredu-
zierung Uber Riemen- oder Untersetzungsge-
triebe bendtigt. Die nicht erforderliche Dreh-
zahluntersetzung sorgt daflr;, dass eine hohe
Geschwindigkeit und exzellentes Ansprechver
halten bei solch einem kompakten Grundrah-
men erreicht wird.

GroBmoment-Typ, breiter

Mittenbohrungs-Typ:

Typ mit schmaler Mittenbohrung:

* Kleinmoment-Typ (Nenn-Moment 8,4 Nm)
T18-Modelltyp Mittenbohrung @ 20,5 mm

* GroBmoment-Typ (Nenn-Moment 25 Nm)
H18-Modelltyp Mittenbohrung @ 20,5 mm

Typ mit breiter Mittenbohrung:

* Kleinmoment-Typ (Nenn-Moment 8,4 Nm)
LT18-Modelltyp Mittenbohrung @ 47,0 mm

* GroBmoment-Typ (Nenn-Moment 25 Nm)
LH18-Modelltyp Mittenbohrung @ 47,0 mm

Hohes Drehmoment,

hohe Zuladung:

Fir jeden Einsatzfall ideale Modelltypen mit
hohem Drehmoment und hoher Zuladung.

DD-T18/LT18-Modelltyp:

Zuldssiges Tragheitsmoment 0,60 kg/m?
Max. unmittelbares Drehmoment 25,2 Nm
Max. Zuladung 90 kg

DD-H18/LH18-Modelltyp:

Zuldssiges Tragheitsmoment 1,8 kg/m?
Max. unmittelbares Drehmoment 75 Nm
Max. Zuladung 270 kg

Zusdtzliche Version
mit hoher Auflosung:
Standardversion DD-18S:
Encoderauflésung 17 Bit
131.072 Pulse/Umdrehung
Positioniergenauigkeit +0,0055°
19,8 Bogensekunden

Hochauflésungsversion DD-18P:
Encoderauflésung 20 Bit

1.048.576 Pulse/Umdrehung
Positioniergenauigkeit £0,00103°
+3,7 Bogensekunden

Index- oder Multirotations-
Modus fiir Absolut-Enkoder-
Typ wdhlbar:

Index-Absolut-Typ Multirotations-Absolut-Typ

0 bis 359,999 ° £9999° (*)
Nicht erforderlich Nicht erforderlich

Arbeitsbereich
Referenzpunktfahrt
Fortlaufende Drehung Ja Nein

Absolutwert-Stiitzbatterie Nicht erforderlich Erforderlich
(*) Max. 2520 ° bei der 20 Bit-Ausfiihrung (T18P/LT18P/H18P/LH18P)

Nach Abschaltung der Energiezufuhr kann die
Achse direkt von der aktuellen Position wieder
starten. Im Index-Modus ist keine Stitzbatterie
fur Absolutwerte erforderlich.

Anwendungsbeispiele:
Index-Rundtisch, z. B. Priifanlage fur
kleine Platinen

Pick & Place von Werkstiicken, z. B. Werk-
stiick-Transfer von FlieBband zu FlieBband

Mehrfachdrehung, z. B. Transfer von
elektronischen Komponenten

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

ALG Automatisierungslosungen GmbH

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

www.alg-at.eu



KLEINANTRIEBE MIT BISS

Die bidirektionale Sensor-Schnittstelle BiSS gilt als weltweiter
Open-Source-Standard in der Antriebstechnik. Das Einsatzspek-
trum reicht von Motorfeedback und Servoantrieben iiber Motion
Controller und Positionsgeber bis hin zu Fertigungsrobotik und
CNC-Maschinen. Miniaturisierte Antriebe, deren Encoder liber
BiSS-C mit entsprechenden Motion Controllern kommunizieren,
sind schon seit Jahren im Einsatz. Der Antriebsspezialist Faulha-
ber, dersichseitden AnfangenaktivmitderOpen-Source-Schnitt-
stelle beschaftigt, gehort zu den Griindungsmitgliedern des BiSS
Associatione.V.

Fiir absolute Messsysteme bietet BiSS als digitale und bidirektionale
Schnittstelle gleich mehrere Vorteile: Durch ihre hohe Ubertragungsra-
te eignet sie sich besonders gut fiir dynamische Achsen mit hohen Be-
schleunigungen und fiir eine gleichméRige Geschwindigkeitsregelung
bei groRer Positioniergenauigkeit. Da das BiSS-Interface die Schnitt-
stellensignale differenziell iibertrigt, wird eine hohe Ubertragungssi-
cherheit erreicht. AuRerdem ldsst sich die standardisierte Schnittstelle
kosteneffizient in Anwendungen implementieren, weil keine Lizenzge-
biihren anfallen.

_ Robust und zukunftssicher

Entscheidend fiir den Hersteller von Kleinstantrieben ist aber auch, dass
sich die kompakten Chips selbst bei miniaturisierten Absolutwertgebern

Antriebstechnik

Die Absolutencoder
mit BiSS-Interface:
Sie finden selbst

an miniaturisierten
bulrstenlosen DC-
Klein- und Kleinst-
antrieben Platz.
(Bild: Faulhaber)

gut integrieren lassen. Bereits 2010 kam beispielsweise der magnetische
Absolutencoder AES auf den Markt, der speziell auf den Einsatz an biirs-
tenlosen DC-Kleinmotoren abgestimmt ist. Mit der Serie AESM folgten
2013 dann besonders kompakte Absolutencoder, die selbst an miniatu-
risierten biirstenlosen DC-Antrieben mit lediglich 8 mm Durchmesser
Platz finden. Fiir die Zukunft bietet die neue Ubertragungstechnik BiSS
Line in der 1-Kabel-Technologie weiteres Potenzial zur Miniaturisierung.

Damit sind nur noch zwei anstatt acht Signale fiir die Sensorschnittstelle
notig und es konnen auch Daten weiterer Sensoren, wie z. B. in der An-

wendung integrierter Temperatursensoren, iibertragen werden.

www.faulhaber.com

..solutions for success

Die optischen Sensoren von CONTRINEX zeichnen sich durch die zahl-
reichen Bauformen und Messmethoden fiir den Einsatz bei verschiedensten
Anwendungen aus. Spezielle Varianten mit UV-Licht fiir hochtransparente
Objekte, Ausfiihrungen im Edelstahlgehduse und Miniaturvarianten mit
10-Link-Schnittstelle runden das Produktportfolio ab.

LEOTEC Technische Handels- und Produktionsges.m.b.H.
A-4030 Linz, Neubauzeile 103

Telefon +43 (0)732 / 774848-0, Fax +43 (0)732 / 774848-9
E-Mail: office@leotec.at, www.leotec.at

www.automation.at

CONTRINEX)

LEOTEC - Partner von CONTRINEX.



Messtechnik und Sensorik

In den Membran-
filter-Wickelmaschinen
von Schach kommt
modernste Sensor-
technik zum Einsatz.

CLEVERER ,SCHACH"-ZUG

Sensorperformance rauf, Sensorikkosten runter: Bessere Prozesse zu einem Bruchteil des bisherigen Sensor-
kostenanteils - fur das Unternehmen Industrieservice Schach zahlt sich die Zusammenarbeit mit Sick als One-
Stop-Supplier technologisch und wirtschaftlich aus. In den Membranfilter-Wickelmaschinen des Nurtinger
Unternehmens kommt modernste Sensortechnik zum Einsatz - unter anderem hochprazise Dicken- und
Positionssensoren, optoelektronische Detektions- und rotative Wegmesssensoren, integrationsfreundliche Druck
und TemperaturflUhler sowie sicherheitszertifizierte Schutztlrschalter und Lichtvorhange.

60

as ein breites und technologisch
Sensorportfolio der
Automatisierungs-

innovatives
und Sicher-

heitstechnik bewirken kann, zeigt

sich an den Maschinen und An-
lagen zur Fertigung tubuldrer Membrane von Industrie-
service Schach: , Mithilfe von Sick konnten wir nicht nur
einige Applikationen in der Maschine technisch besser
16sen, sondern auch durch eine bessere Produktauswahl
den Sensorikkostenanteil der Maschine insgesamt um

etwa 75 % reduzieren”, erklart Hans Schach, der Inha-
ber des Unternehmens. ,,Da ist die neue Sicherheitstech-
nik noch nicht beriicksichtigt. Zudem kommt jetzt alles
aus einer Hand. Die Beratung erfolgt dementsprechend
ganzheitlich fur alle Automatisierungsfunktionen der Ma-
schine, ermoglicht zum Teil wesentliche Optimierungen
und reduziert die liefertechnischen Risiken deutlich.” Die
Zuverlassigkeit der Sensoren ist fiir ihn ein weiterer ent-
scheidender Pluspunkt, denn die Herstellung von tubula-
ren Filterelementen, wie sie z. B. zur Triibstofffiltration in

AUTOMATION 1/Mérz 2018



der Abwasserbehandlung oder in der Getrankeherstellung
eingesetzt werden, ist ein Prozess mit hochsten Ansprii-
chen an die Qualitat des Endproduktes.

_Industrieservice Schach: auf
Sondermaschinenbau spezialisiert

Bei Industrieservice Schach in Niirtingen gehen Konstruk-
tion und Umsetzung Hand in Hand. Das Leistungsportfo-
lio reicht von Siegelwerkzeugen, Exzenterspannern oder
Montagevorrichtungen iiber Fiige, Dichtigkeitspriif- und

www.automation.at

Messtechnik und Sensorik
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Shortcut 'Q*

Aufgabenstellung: Senkung des Sensorkosten-
anteils und Steigerung der Sensorperformance
in Membranfilter-Wickelmaschinen.

Lésung: Einsatz modernster Sensortechnik
von Sick, wie z. B. hochprazise Dicken- und
Positionssensoren, optoelektronische
Detektions- und rotative Wegmess-

sensoren, integrationsfreundliche Druck und
TemperaturflUhler sowie Schutztlrschalter und
Lichtvorhange.

Vorteil: Technische Verbesserung von
Maschinenapplikationen und Reduzierung des
Sensorikkostenanteils um insgesamt 75 %.

Monateautomaten bis hin zu Maschinen und Komplettan-
lagen der Spiralwickeltechnik. Im letztgenannten Bereich
hat das Unternehmen ein besonderes Know-how aufge-
baut: die Konstruktion und Fertigung von Anlagen zur
Herstellung von tubuldren Stiitzkorpern aus Vliesstoffen
fiir die Membranfiltertechnik. Im Mittelpunkt steht dabei
die Wickelmaschine, auf der Vliesbahnen von 0,1 bis 0,3
mm Starke und 12 bis 25 mm Breite ein- und doppellagig
verarbeitet werden konnen. Der tubusformige Stiitzkor-
per — mdglich sind Durchmesser von fiinf bis 25 ~ >>

" »Mithilfe von Sick konnten wir nicht nur einige
Applikationen in der Maschine technisch besser losen,
sondern auch durch eine bessere Produktauswahl den
Sensorikkostenanteil der Maschine insgesamt um
etwa 75 % reduzieren.

Hans Schach, Inhaber des Unternehmens Industrieservice Schach
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Die Positions-
erfassung des
Klemmzylinders
- ein- oder
ausgefahren -
erfolgt durch
C-Nut-Zylinder-
sensoren der
Produktfamilie
MZC1 im hoch-
festen Vistal™-
Spezialkunststoff.

mm - wird entlang eines Wickeldorns geformt. Daraufhin
wird auf den Korper fein dosiertes, erwarmtes Memb-
ran-Polymer appliziert, getrocknet und die sich {iberlap-
penden Vliesbahnen mit Ultraschall verschweilt. Danach
wird der Filter-Tubus im Ablangmodul mit einem fliegen-
den Messer auf eine individuell einstellbare Grundlange
geschnitten.

,Beim Hersteller der Filterelemente fiir die Prozessanla-
gen werden etwa 380 Filter-Tuben mit 5 mm Durchmesser
biindelweise in 10”-Rohre aus GFK eingebracht”, erklart
Hans Schach. ,Wenn nur ein Tubus dabei defekt ist, ist
das gesamte Cross Flow-Filtermodul nicht funktionsfahig
und damit Ausschuss.” Daher legt er neben der automati-
sierten Fertigung der Tuben auch auf eine automatisierte
und dokumentierbare Qualitdit der Maschinenprozesse
und des fertigen Endproduktes Wert. ,Besonders kritisch
sind z. B. die Einhaltung einer konstanten Vliesstarke oder
auch die prazise Regelung von Druck und Temperatur
beim Polymerauftrag”, so Hans Schach. , Neben der mog-
lichen Integration von Berstdruck- oder Zug-Priifstinden
kommt daher verschiedenen Sensoren schon im Prozess
eine qualititssichernde Funktion zu.” Gleichzeitig gilt es,
verschiedene Detektions-, Positionier- und Messaufgaben
zu 16sen, die eine automatische Anpassung der Maschine
an das zu fertigende Produkt erméglichen — sodass am
Ende fast ein Dutzend Sensoren unterschiedlicher Wirk-
prinzipien und Funktionen in der Maschine zum Einsatz
kommen.

_ Auf dick und diinn: Materialiiber-
wachung mit Displacement- und
Gabelsensoren

Das Herausfiltern von Partikeln, Fremd- und Triibstoffen
aus Fliissigkeit mithilfe von Membranfiltern basiert auf
dem Prinzip der Osmose. Die in der Maschine produzier-
te Membran ist semipermeabel und nur fiir bestimmte
Stoffe durchlassig. Dabei beeinflusst u. a. die Starke des

Vliesstoffes als Trager der Membran das Diffusionsver-

halten. ,Daher nehmen wir im Materialeinlauf der Wickel-
maschine eine Uberwachung des Vliesmaterials auf Dick-
oder Diinnstellen vor, um die betreffende Schadstelle vor
Erreichen der Wickeleinheit automatisch auszuschnei-
den.” Zur Detektion der Materialstairke kommen Displa-
cementsensoren der Produktfamilie OD Mini zum Einsatz.
Sie sind in der Lage, die Vliesbahn mit einer Messfrequenz
von 2 kHz und einer Auflésung von 6 pym abzutasten. Da-
durch wird die Materialstarke sehr genau iberwacht —und
eine mogliche Schadstelle kann so genau lokalisiert wer-
den, dass beim Herausschneiden kein unnétiger Mate-
rialverlust entsteht. ,Die zuvor eingesetzte Losung eines
anderen Herstellers war um den Faktor 10 teurer und we-
der so prazise noch so integrationsfreundlich”, blick Hans
Schach zuriick. ,Hier hat sich die Optimierung der Pro-
duktauswahl nach der anwendungstechnischen Beratung
durch Sick besonders gelohnt.”

Im weiteren Verlauf der Verarbeitung nehmen optische
Gabelsensoren WFM30 an den Sonotroden eine Wickel-
iiberwachung vor. Innerhalb von 125 pS Ansprechzeit
erkennen sie mit Submillimeter-Genauigkeit, ob sich Ma-
terial bei Abzug vom Wickeldorn zusammenschiebt oder
verdrillt — also dicker wird — und dadurch von den Sonot-
roden nicht verschweiflt werden kann und als Schadstelle
herausgeschnitten werden muss.

_Positionserfassung fur Rollen-
speicher und Tanzerwelle steuert
Materialnachschub

Die Wickelmaschinen von Industrieservice Schach sind in
der Lage, die Tubus-Membranen mit einer Geschwindig-
keit von bis zu 8 m pro Minute zu produzieren. Um einen
kontinuierlichen mehrstiindigen und autarken Betrieb zu
ermoglichen, sorgt ein Rollenspeicher mit automatischer
Anspleisung filir den notwendigen Nachschub. Sobald sich
eine Rolle dem Materialende nihert, wird dies von einem
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Reflexions-Lichttaster GTB6 im platzspa-
renden Quadergehduse erkannt — dank
Hintergrundausblendung sehr zuverls-
sig ohne Storungen aus dem Maschinen-
umfeld. Das Signal des optischen Tasters
aktiviert den Anspleisvorgang. Hierzu
werden die Materialbahnen beider Rollen
geklemmt, geschnitten und verschweift.

Die Positionserfassung des Klemmzy-
linders — ein- oder ausgefahren — erfolgt
durch C-Nut-Zylindersensoren der Pro-
duktfamilie MZC1 im hochfesten Vis-
tal™-Spezialkunststoff. Hans Schach lobt
die einfache Montage und sichere Fixie-
rung dieser Sensoren: ,Der Sensor kann
Per Drop-in in die Nut eingesetzt werden
—ohne Demontage der Zylinderendkappe
und auch dann, wenn der Zylinder schon
eingebaut ist. Zudem gewahrleistet die
unverlierbare  Exzenterschraube eine
schock- und vibrationsfeste Verriegelung
des MZC1 in der Nut.” Mit induktiven
Sensoren IME12 hat er die Endlagen-
iiberwachung und Positionserfassung der
Tanzerwelle im Vliesstoffzulauf gelost.
Wahrend der Dauer des automatischen
Rollenwechselns und des Verspleisens
der neuen mit der alten Vliesstoffbahn
stellt das Puffermodul die in dieser Zeit
bendtigte Vliesstoffzufuhr sicher. ,Fiir die
IME12 sprachen die platzsparende, met-
rische Kurzbauform, die biindige Einbau-
moglichkeit in Metall sowie der Schalt-
abstand von 4 mm”, so Hans Schach.
,Dadurch konnten wir die Detektions-
aufgabe mit maximaler Performance bei
minimalem Platzbedarf 16sen.”

_Rotative Messtechnik
fir Vlieszufiihrung und
fliegendes Messer

Auf den Wickelmaschinen konnen Vlies-
stoffbahnen  unterschiedlicher Breite
und Materialstarke verarbeitet werden.
Hierfilir ist es erforderlich, den Winkel
des Vlieseinlauf- und des Wickelrie-
men-Moduls der Maschine automatisch
anzupassen. Zur Wegmessung und
Positionierung werden Singleturn-Abso-
lut-Encoder der Produktfamilie ACS36
eingesetzt. Mit ihrer Auflosung von 2.979
Schritten ermoglicht sie eine prazise Ein-
stellung der Module fiir eine optimale
Zufithrung und Verarbeitung der Vlies-
bahnen. Hinzu kommt, dass die Steue-
rung auch nach einem Wiedereinschalten
der Maschine die genaue Einstellung von
Vlieseinlauf und Wickelriemen kennt —
eine Referenzfahrt ist nicht erforderlich.
Zur Liangenmessung der membranbe-
schichteten Stiitzkorper nach dem Ult-
raschallschweien erfolgt durch einen
Inkrementalencoder DBS60 mit auf der
Vollwelle fixiertem Reibrad. Das System
erfasst die Vorschubgeschwindigkeit des
fertigen Filter-Tubus und steuert das flie-
gende Messer an, mit dem das Material
auf eine flexibel einstellbare Grundlange
geschnitten wird.

_Sichere Prozesssteuerung,
sichere Maschinen-
bedienung

Die Geschwindigkeit und Qualitat der

Membranproduktion hangt verfahrens-
technisch unmittelbar von der >>

Zur Detektion der Materialstiarke kommen
Displacementsensoren der Produktfamilie OD Mini zum Einsatz.

www.automation.at
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ABELDEN CRAND

Leistungssteckverbinder

Eine zuverlassige und sichere
Leistungsversorgung ist fr die
industrielle Automatisierung
unverzichtbar. Die Auswahl ei-
nes geeigneten Leistungssteck-
verbinders hangt dabei sowohl
von der Art der Anwendung als
auch von den individuellen Be-
dirfnissen des Kunden ab.

Ob gerade oder gewinkelt, um-
spritzt oder frei konfektionierbar
bewdhrte Standardsteckverbin-
der oder applikationsspezifische
Zulassungen—das Portfolio von
Belden bietet eine Uiberzeugen-
de Losung fur jede Anwendung.

® bt -
Cimwme Tty

LBsarges

seMIKRON

innovation + service

Hirschstettner Str. 19-21, Block JJEG-OG1
A-1220 Wien Tel: 0043 1 586 36 58-0
Mail: sales.ska@semikron.com

www.semikron-austria.at
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Temperatur, dem Druck und der Dosierung des einge-
setzten Polymers ab. Je nach Polymertyp sind Verarbei-
tungstemperaturen in einem Bereich zwischen +20° C und
+60° C optimal. Der jeweils fiir den Prozess ideale Wert
wird mit einem TSP-Widerstandsthermometer tiberwacht.
Parallel zum Temperatursensor wird der Polymerdruck
durch einen ebenfalls kompakten und einbaufreundlichen
Drucksensor PTB erfasst. Zusammen mit dem besonderen
Dosierprinzip der Wickelmaschine wird so eine gleich-
bleibend hohe Verarbeitungsqualitit des Endproduktes
erreicht.

Sowohl die Wickelmaschine selbst als auch der ange-
schlossene Rollenspeicher weisen potenzielle Unfallge-
fahren fiir Personen durch gefahrbringenden Bewegun-
gen auf. Bei der Wickeleinheit kommt eine trennende
Schutzeinrichtung zum Einsatz. Die Zugangstiir, durch
die die Maschine zur Fehlerbeseitigung oder Wartung
zuganglich ist, ist mit einem beriihrungslosen Transpon-
der-Sicherheitsschalter STR1 ausgeriistet. Dieser erfiillt
die hochsten sicherheitstechnischen Anforderungen SIL3
nach IEC 61508 und SILCL3 nach EN 62061 sowie PL e
nach EN ISO 13849. Zudem ist er durch seine eindeutige
Kodierung wirkungsvoll gegen Manipulationsgefahren ge-
schiitzt. Aus Griinden einer einfachen und ergonomischen
Bedienung ist am Rollenspeicher ein Sicherheits-Lichtvor-
hang detec4 mit 1,35 m Hohe installiert, der die genann-
ten Normen ebenfalls erfiillt. Durch den Einsatz von zwei
Umlenkspiegeln werden alle drei zuganglichen Seiten be-
rithrungslos iiberwacht. Der Abstand der Uberwachungs-
strahlen betrdgt 30 mm. Diese Auflosung gewdahrleistet
nicht nur einen sicheren Handschutz im Falle eines unbe-
rechtigten Eingreifens in die laufende Maschine, sondern
ermoglicht es auch, die Vliesstoffbahn zwischen zwei Ein-
zelstrahlen hindurch zur Maschine abzuziehen, ohne dass
die Sicherheitseinrichtung anspricht.

Mithilfe von Sick-
Sensoren wurden
nicht nur einige
Applikationen

in der Maschine
technisch besser ge-
16st, sondern auch
durch eine bessere
Produktauswahl
der Sensorikkosten-
anteil der Maschine
insgesamt um etwa

75 % reduziert.

_Membranfiltertechnik
ist fit fir weitere Innovationen

Die Maschinen und Komplettanlagen zur Fertigung tubu-
larer Membranen von Industrieservice Schach stofen in

der Abwassertechnik auf grofSes Interesse. Innovative und
zugleich intelligent eingesetzte Sensortechnik gewahrleis-
tet nicht nur eine technisch und wirtschaftlich effiziente,
sondern auch qualitativ hochwertige, dokumentier- und
nachvollziehbare Produktion von Filterelementen. Zu-
dem hat das Niirtinger Unternehmen bereits zwei wich-
tige Zukunftsthemen im Visier: zum einen die Umsetzung
einer Schichtdicken-Innenmessung in den Tuben, die das
Qualitatskonzept vervollstandigt; und zum anderen die
Verarbeitung neuer Polymere zu Membranen, mit denen
erstmals auch Hormone und Antibiotika aus Abwassern
herausgefiltert werden konnen. Die passende Maschinen-
technik — mit der technisch und wirtschaftlich optimalen
Sensorik — steht zur Verfiigung und muss nur noch adap-
tiert werden.

www.sick.at

Anwender /ﬁ‘
Das Leistungsportfolio von Industrieservice Schach aus Nurtingen
reicht von Siegelwerkzeugen, Exzenterspannern oder Montagevor-
richtungen Uber Flge, Dichtigkeitsprif- und Monateautomaten bis
hin zu Maschinen und Komplettanlagen der Spiralwickeltechnik. Im
letztgenannten Bereich hat das Unternehmen ein besonderes Know-
how aufgebaut: die Konstruktion und Fertigung von Anlagen zur Her-
stellung von tubularen Stutzkdrpern aus Vliesstoffen fir die Membran-
filtertechnik. Im Mittelpunkt steht dabei die Wickelmaschine, auf der
Vliesbahnen von 0,1 bis 0,3 mm Starke und 12 bis 25 mm Breite ein-
und doppellagig verarbeitet werden kénnen.

www.schach-industrieservice.de
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Messtechnik und Sensorik

ALS SORTIMENTSERWEITERUNG

elobau bietet jetzt auch Sensoren auf Ultraschall-
basis an. Der Spezialist fiir beriihrungslose Sensorik
erweitert damit sein Portfolio um eine zusatzliche
Technologie. Mit fiinf unterschiedlichen Typen von
Ultraschallsensoren deckt elobau laut eigener Aus-
sage ein breites Spektrum an Mess- und Uberwa-
chungsaufgaben ab.

Drei der fiinf Sensortypen des Herstellers sind 10-Link-
fahig. Damit bedienen sie die weltweit etablierte Stan-
dard-Schnittstelle fiir Industrie-4.0-Anwendungen. Hinzu
kommen eine ATEX-zertifizierte Variante und eine Sonder-
ausflihrung fiir Fiillstandmessung in mobilen Maschinen.

Messbereiche bis acht Meter méglich

Ultraschallsensoren geben zyklisch hochfrequente
Schallimpulse ab. Die Schallwellen werden vom Zielob-
jekt reflektiert und von einem Schallwandler im Sensor
in ein elektrisches Signal gewandelt. Die Funktions-
weise mit Schall gewédhrleistet die Objekterkennung
unabhdngig von dessen Material. Auch Objekte aus re-
flektierendem, mattem und transparentem Oberflichen-

material werden sicher erfasst.

Je nach Ausfithrung bieten die Ultraschallsensoren von
elobau Messbereiche zwischen 40 mm und 8 m. Der
gewiinschte Schaltabstand kann vom Anwender iber
[0-Link, Teach-in-Taste oder Teach-by-Wire paramet-
riert werden. Den Schaltzustand visualisieren LEDs am
Sensorgehause.

Passend fiir viele Anwendungen

Mit drei zylindrischen Bauformen, Gehdusen aus Edel-
stahl oder Kunststoff, frei wahlbaren Betriebsarten als
Reflexionstaster oder Reflexionsschranke und analogen
sowie digitalen Ausgdngen sind die Ultraschallsensoren
von elobau vielfaltig einsetzbar. Laut Produktmanager
Fabian Pfeiffer fungieren sie auch bei Feuchtigkeit,
Staub und extremen Temperaturen als verladssliche
Datenlieferanten — und zwar unabhéngig davon, ob sie
fiir die Objekterkennung, Abstandsmessung oder Positi-
onserfassung von festen, fliilssigen oder pulverformigen
Stoffen eingesetzt werden.

Mit fiinf unter-
schiedlichen Typen
von Ultraschall-
sensoren deckt
elobau ein breites
Spektrum an Mess-
und Uberwachungs-
aufgaben ab. Hinzu
kommen eine ATEX-
zertifizierte Variante
und eine Sonder-
ausfUhrung fur
Fullstandmessung in
mobilen Maschinen.

EPLAN
eﬁicieﬁn[gnm’_gg;ing.

——

Mehr Speed.
Mehr Automation.
Mehr Schaltplan.

EPLAN Cogineer.

- PROZESSBERATUNG ENGINEERING-SOFTWARE IMPLEMENTIERUNG GLOBAL SUPPORT ZI ePLAN -

www.eplancogineer.at _
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DAS ZEITALTER VON
PLUG-AND-PRODUCE IST DA

OPC UA TSN als einheitlicher Standard wird die Kommunikation oberhalb der Steuerungsebene
vollstandig standardisieren: CroBe Echtzeitnetzwerke in Produktionsanlagen stellen Maschinen- und An-
lagenbetreiber vor groe Herausforderungen. Mit wachsender Knotenzahl wird das Engineering der Netz-
werke komplexer, aufwendiger und teurer. Zudem mussen haufig unterschiedliche Netzwerkprotokolle Gber
Schnittstellen miteinander verbunden werden. Die Erweiterung des Ethernet-Standards um Time-Sensitive
Networking (TSN) und die Kombination mit OPC UA soll Abhilfe verschaffen. In mehreren Testbeds wird derzeit
die Implementierung von OPC UA TSN getestet.

eit rund 15 Jahren sorgen mehrere proprie-

tare Industrial-Ethernet-Protokolle dafiir,
dass Daten in der Produktion zuverlassig
und schnell genug {iibertragen werden.

Indu"striql
loT

Die Betreiber von Maschinen und Anla-
gen sind haufig damit konfrontiert, unterschiedliche m uA
inkompatible Protokolle {iber Schnittstellen zu einem Prant * TSN
Gesamtnetzwerk zusammenzuschlieBen. ,Das ist im-

mens aufwendig, kostet Zeit und viel Geld”, erklért Cirg

Sebastian Sachse, Technology Manager Open Auto-
mation bei B&R. ,Viel einfacher wire es, wenn alle
Maschinen die gleiche Sprache sprechen.” Nicht nur

Machines
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Handling

Logistics

Logistics Machine |
LB ||| s 3 v

Publish-subscribe Model Allows a Server to "Publish” Data to a Network
of Multiple Clients (Source: B&R)

die unterschiedlichen Protokolle bereiten Schwierig-
keiten, auch die zunehmende Zahl an Netzwerkteil-
nehmern stellt das produzierende Gewerbe vor Prob-
leme. Die Konfiguration groRer Echtzeit-Netzwerke ist
aufwendig. Das Engineering kommt schnell an seine
Grenzen. Im Zuge der Umsetzung des Industrial Inter-
net of Things (IIoT) werden Netzwerke mit mehreren
Hundert Knoten auf Feldebene jedoch immer haufiger.

Aktivitaten des
Industrial Internet Consortium

Damit die Umsetzung des [oT moglich wird, haben die
finf Unternehmen ATST, Cisco, General Electric, Intel
und IBM im Marz 2014 das Industrial Internet Con-
sortium (IIC) gegriindet. Zu den Zielen der Nonpro-
fit-Organisation gehort es, Referenzarchitekturen und
Frameworks zu definieren, die fiir die Interoperabilitat

1w

www.automation.at

Open Automation bei B&R

notwendig sind. Einer der Themenbereiche, mit denen
sich das IIC beschéftigt, ist das Industrial Internet of
Things. Weitere Bereiche sind z. B. das Gesundheits-
wesen, Transportsysteme und Finanzen. Das IIC ent-
wickelt selbst keine Standards, es kooperiert mit Stan-
dardisierungs-Organisationen wie IEEE, IETF, AVNU
Alliance und OPC Foundation.

Das TSN-Testbed

+Was das Industrial IoT betrifft, ist besonders eine
Aktivitat der IIC interessant: das TSN-Testbed”, er-
klart Sachse. ,Wir brauchen eine Technologie, die die
modulare und flexible Vernetzung von Maschinen-
und Anlagen einfach handhabbar macht. Am Markt
herrscht groRe Einigkeit dartiber, dass diese Techno-
logie OPC UA TSN sein wird.” Wahrend OPC UA von
der OPC Foundation weiterentwickelt wird,

Das IIC Konsortium war die erste
Organisation, die angefangen hat, TSN
anhand echter Anwendungsfalle zu testen.

Sebastian Sachse, Technology Manager

OPC UA TSN macht
die modulare und
flexible Vernetzung
von Maschinen- und
Anlagen einfach
handhabbar.
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bringt sich die IIC stark bei der Implementierung von
TSN ein. B&R hat sehr frith das Potenzial von TSN
fiir die Industrie erkannt und ist dem IIC beigetreten:
,Das Konsortium war die erste Organisation, die an-
gefangen hat, TSN anhand echter Anwendungsfille
zu testen”, erlautert Sachse diesen Schritt. Seitdem
arbeitet der Automatisierungsspezialist im Rahmen
des TSN-Testbeds bei der Entwicklung der Technolo-
gie mit und testet seine OPC-UA-TSN-Prototypen auf
Interoperabilitdt zu denen der anderen Mitglieder.
Im Mai 2017 gehorten dazu: B&R, Bosch Rexroth,
Schneider Electric, National Instruments, Kuka, Sick,
Cisco, Intel, Belden/Hirschmann, Hilscher, Renesas
Electronics, Analog Devices, TTTech und Xilinx. Wei-
tere teilnehmende Unternehmen sind: Calnex, Ixia,
ISW-Stuttgart University und Phoenix Contact.

Sukzessive Tests

der TSN-Kernfahigkeiten

TSN ist eine Erweiterung des Ethernet-Standards und
bringt eine Vielzahl von Verbesserungen mit sich, die
Ethernet echtzeitfahig machen werden. Die Basis bil-
den drei Kernfahigkeiten, die die Testbed-Mitglieder
nacheinander testeten: die Zeitsynchronisation, das
zeitlich exakt getaktete Versenden von Daten-Paketen
und -Frames (Traffic Scheduling) und die zentralisier-
te, automatisierte Systemkonfiguration (System Con-
figuration) mit einem sogenannten Central Network
Configurator (CNC).

Grundvoraussetzung fiir den Einsatz von TSN in der
industriellen Echtzeitkommunikation ist die Zeit-
synchronisation nach 802.1AS-Rev. Dieser TSN-Un-
terstandard enthédlt Definitionen des Precision Time
Protocols (PTP), das dafiir sorgt, dass alle Gerate-Uh-
ren im Netzwerk synchron sind. In den Testaufbauten
wurde mit PTP eine Genauigkeit von weniger als 100
Nanosekunden erreicht. Das ist noch praziser, als ur-
spriinglich gedacht.

Die zweite Kernfahigkeit von TSN, die bei Plugfests
des Testbeds ebenfalls mit Erfolg getestet wurde, ist
die gezielte Steuerung von Datenpaketen/Frames.
Der TSN-Unterstandard dazu ist IEEE 802.1 Qbv. Ein
sogenannter Time-Aware Scheduler sorgt dafiir, dass
zeitkritische Daten immer Vorfahrt haben und nicht
durch allgemeinen Datenverkehr gebremst werden.

_ Dynamische Konfiguration

Bei den ersten Plugfests wurde das Netzwerk statisch
konfiguriert. Nun wird zusatzlich die dynamische
Netzwerkkonfiguration getestet, die unter IEEE 802.1
Qcc definiert ist. Wenn ein neues Gerat ins Netzwerk
kommt, meldet es sich beim zentralen Netzwerkkon-
figurator an, der baut die Kommunikationsbeziehung
zu den anderen Gerdten mit den entsprechenden An-
forderungen auf und konfiguriert das Netz passend
dazu um.

Die einzelnen Elemente von TSN spielen nicht nur in

der Theorie, sondern auch in Praxisaufbauten hervor-
ragend zusammen und ermdglichen Echtzeitkommu-
nikation mit Standard-Ethernet-Komponenten. Das
TSN-Testbed besteht derzeit aus zwei Aufbauten — ein
Aufbau befindet sich bei National Instruments in Aus-
tin, Texas, und einer bei Bosch Rexroth in Erbach. Zu-
dem hat der Verein Labs Network Industrie 4.0 (LNI
4.0) im April 2017 angekiindigt, gemeinsam mit dem
Mittelstand-4.0-Kompetenzzentrum Augsburg ein ei-
genes TSN-Testbed aufzubauen.

Angedacht ist ein Demonstrator, der in einen Lkw
passen wird und somit mobil ist. Das IIC und LNI 4.0
verfolgen beide das Ziel der 100%igen Interoperabili-
tat — nur mit verschiedenen Herangehensweisen. Die
Zusammenarbeit der beiden Initiativen ist bereits ge-
plant. B&R bringt sich auch beim LNI-Testbed ein.

_Plug-and-produce

,Das IIC-Testbed ist ein Beweis dafiir, dass Innova-
tionszyklen kiirzer werden”, betont Sachse. Die Vor-
bereitungen fiir das Testbed haben vor zwei Jahren
begonnen und nun sind die ersten Kernfahigkeiten zur
technologischen Reife getragen. ,Fiir eine vollig neue
Technologie ist das auBergewdhnlich.”

Es zeichnet sich ein groBer Wandel am Markt ab. Bis-
her haben Anbieter von Steuerungstechnik versucht,
sich iiber ihre Kommunikationslosung zu differen-
zieren. ,Das ist nun Geschichte”, sagt Sachse. OPC
UA TSN als einheitlicher Standard wird die Kommu-
nikation oberhalb der Steuerungsebene vollstandig
standardisieren.

Die Inbetriebnahme von Komponenten wird sich
durch die gewonnene Interoperabilitdit massiv verein-
fachen. Es muss nur noch das Netzwerkkabel einge-
steckt werden und schon funktioniert die Kommunika-
tion im ganzen Netzwerk. Sachse: ,Das Zeitalter von
Plug-and-produce ist gekommen.”

www.br-automation.com

Zahlreiche Unter-
nehmen haben
sich zusammen-
geschlossen, um die
Entwicklung von
OPC UA TSN voran-
zutreiben.
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Mit der neuen
modularen SpleiBbox
FIMP-XP von eks Engel
lassen sich aktive und
passive Komponenten
flexibel an das Netzwerk
anbinden.

FLEXIBLE ANBINDUNG
VON NETZKOMPONENTEN

Mit der neuen modularen SpleiBbox FIMP-XP von eks Engel, die das Unter-
nehmen auch auf der diesjahrigen Light + Building (Halle 11.0, Stand A03)
zeigen wird, lassen sich aktive und passive Komponenten flexibel an das
Netzwerk anbinden. Dazu stehen liber 20 unterschiedliche Module fiir Glas-
faser- und Twisted Pair-Kabel bereit, die beliebig kombiniert werden kénnen.

Die auf der Hutschiene montierba-
re SpleiBbox ldsst sich mit bis zu vier
Modulen bestiicken, die je nach Aus-
fihrung Ports fiir Stecker des Typs SC
Duplex, ST Duplex, LC Quattro, E2000
Compact, RJ45 und Sub-D9 bieten -
Ports fiir weitere Typen sind auf An-
frage erhaltlich. Um die Glasfaser- und
Twisted Pair-Kabel leicht anschlieRen
zu konnen, lassen sich die Module he-
rausnehmen. Auferdem konnen sie um
180° gedreht und so variabel positio-
niert werden. Eine Zuftihrung fiir zwei
Kabel ermoglicht den Einsatz in Netz-
werken mit Ring- oder Bustopologie.
Die Gehéause, die aus pulverbeschich-
tetem Metall bestehen, sind 135 mm
hoch, 127 mm tief und 28 mm oder 56
mm breit. Durch die robuste Bauform
der Module und einen Temperaturbe-
reich von -40° C bis +75° C kann die
SpleiBbox in wie auch auBerhalb von
Schaltschranken installiert werden.

Alle optischen Module sind fiir Single-

mode- (9/125pm) und Multimode-Fa-
sern (50/125pm, 62,5/125pm) verfiigbar.

www.automation.at

Sie haben zwei fest eingebaute SpleiR3-
kassetten mit Spleifablage und jeweils
einen Spleifkamm, der um 360° gedreht
und sicher arretiert werden kann. Kurze
Niederhalter erleichtern das Einlegen
der Pigtails, die im Lieferumfang ent-
halten sind. Um diese zu fixieren und
die entsprechenden Biegeradien einzu-
halten, sind zusatzlich Bohrungen fiir
Kabelfiihrungen vorhanden.

Variable Kabelfiihrung

Die Offnung der Kabelverschraubung
hat eine langliche Form, sodass die
Glasfasern aullerhalb des Gehéauses
gespleift und danach in die Module
eingelegt werden konnen. Um eine va-
riable Kabelzufiihrung zu ermoglichen,
sind mehrere Anstanzungen vorhanden.
Zum SpleiRen konnen sowohl die Front-
platte als auch die SpleiRkassette, die
einen 2 m langen Pigtailsatz hat, voll-
standig herausgenommen werden. Au-
Rerdem ldsst sich die Kassette an einem
SpleiRgerat fixieren.
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Keynote Speaker: Dr. Bernd Hufnagl
Podiumsdiskussion mit Susanne Kunschert

DI Christoph Hinteregger ,Wer nichts
unternimmt, ist kein Unternehmer*

Werksflhrung bei FRONIUS International

Details unter www.pilz.at/userconference

PUC2018 PILZ

THE SPIRIT OF SAFETY

Eine Fachveranstaltung von Anwendern fir
Anwender.

Hoéren Sie spannende Impulsvortrdge rund um
das Thema Maschinensicherheit. Die Referen-
ten geben Einblick in diverse Anwendungen
aus den unterschiedlichsten Branchen. Erfah-
ren Sie mehr aus Best Practice-Anwendungen.

Gleich Anmelden!
QR-Code scannen oder unter
www.pilz.at/userconference

Mit freundlicher Unterstiitzung von

Y
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Einfach umschalten
zwischen Profinet
und EtherNet/

IP: So flexibel

kann intelligente
Kommunikation

mit dem 10-Link-
Master EPOLOO1 von
wenglor sein.

ZWISCHEN STEUERUNG UND
SMARTER SENSORIK

Mit dem neuen IO-Link-Master EPOLOO]1 bietet wenglor sensoric das optimale Multiprotokoll-Modul far die durch-
gangige Kommunikation bis in die Feldebene. Bis zu acht |IO-Link-fahige Sensoren und Aktoren nach den 1O-Link-
Standards 1.0 und 1.1 lassen sich damit einfach und flexibel per Industrial Ethernet in die Steuerungsebene einbinden.

m Kontext vollstindig vernetzter Industrie-4.0-Produktions-

und Logistikzentren, Smart Machines und der Prozessopti-

mierung durch vorausschauende Wartung (,Predictive Main-

tenance”) steht der neue IO-Link-Master EPOL001 fiir die

perfekte Schnittstelle zwischen Steuerung und intelligenten
Feldgeraten. Insbesondere fiir die neue Generation optoelektroni-
scher Sensoren der PNG//smart-Serie mit hochkommunikativen und
leistungsfahigen Sensoren stellt er das ideale Verbindungsmodul zu
hoheren Netzwerkebenen dar.

Im laufenden Prozess tauschen die Teilnehmer dabei Echtzeitdaten
zu Anlagenzustanden aus und kénnen so dynamisch an sich andern-
de Betriebsbedingungen angepasst werden. Eine kontinuierliche
Prozessoptimierung ist somit moglich, sichert die Produktionsquali-
tat und vermeidet Anlagenstillstande.

Umfangreiche Ausstattung
bietet Komfort und Sicherheit

Die acht I0-Link-fahigen und frei konfigurierbaren M12-Ports bieten
groftmogliche Flexibilitat bei der Modulbelegung und reduzieren
die Kosten eines jedes Kanals auf ein Minimum. Vier der acht Ports
sind als Class-B-Variante ausgefithrt, um auch erhohte Laststrome —
wie hdufig von Aktoren benotigt — zur Verfilgung stellen zu konnen.
Bis zu 2 A Dauerlaststrom pro Class-B-Port (8 A in Summe) lassen
selbst starke Aktoren nicht im Stich. Uber die neuen, L-codierten
M12-Stecker wird die Stromversorgung aller Elemente sicherge-
stellt, sowie die Moglichkeit geboten, weitere Feldmodule direkt
anzuschlieBen. Im Fehlerfall eines Endgerits stellt eine galvanische

Trennung sicher, dass die Modulkommunikation nicht unterbrochen
wird und StorgroBen schnell eliminiert werden. Insgesamt bieten
maximal zwolf digitale Eingange, acht digitale Ausgange oder die
Konfiguration mittels acht I0-Link-fahiger Ports eine gréftmogliche
Anschlussvielfalt und effiziente Nutzung des Masters.

Flexible Mehrsprachigkeit:
Multiprotocol mit Profinet und EtherNet/IP

Ein weiterer Vorteil des I0-Link-Masters ist die Kommunikationsfa-
higkeit mit den beiden Industrial-Ethernet-Protokollen Profinet und
EtherNet/IP. Per Drehcodierschalter lasst sich das jeweilige Proto-
koll am Master umstellen, was weitere Geréte iiberfliissig macht.
Die beiden Switch Ports ermdglichen die Anbindung per Linien-
und Ringtopologie. Der 10-Link-Master erfiillt je nach verwendetem
Protokoll Funktionen wie Fast-Start-Up, Shared Device, Device-Le-
vel-Ring und unterstiitzt auch das Media Redundancy Protocol.

Perfekt flr raue Bedingungen

Das besonders robuste und kompakte Zinkdruck-Gussgehduse
passt sich dank der Schutzart IP65/IP67/IP69k auch rauen Indust-
riebedingungen perfekt an. Ob kalte oder warme Umgebungsbedin-
gungen, der [0-Link-Master arbeitet zuverlassig bei Temperaturen
zwischen -20° und +70° C. Das geringe Gewicht von gerade einmal
500 g qualifiziert ihn auch fiir Bewegtanwendungen oder die di-
rekte Montage an Maschinen. Zusatzlich bietet wenglor passende
Anschlusskomponenten.

AUTOMATION 1/Marz 2018
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VOR ORT ADMINISTRIERBARER
POE+ SWITCH

Bislang benétigten Techniker fiir die Installation und War- o
tung von Netzwerken immer zusétzliche Hardware in Form
eines Notebooks oder Computers. Nur so konnten sie auf
einen Switch zugreifen und die notwendigen Einstellungen

Managed

vornehmen oder Statusmeldungen abrufen. Durch eine krea- Mit dem ad-
tive Neuerung vereinfacht der administrierbare PoE+ Switch ministrierbaren
PoE+ Switch

WGS-5225-8P2SV von Spectra diese Aufgaben. Ein intuitives
Touch-Display auf der Frontseite ermoglicht es dem Techniker, Ein-

WGS-5225-8P2SV
von Spectra sind
samtliche PoE
Verwaltungs- und
Statusabfragen flr
den Anwender vor
Ort durchfiihrbar.

stellungen direkt am Switch vorzunehmen. Er kann IP-Adresse-,
VLAN- und QoS-Konfigurationen vornehmen, aber auch Kabeldia-

gnose und Remote IP-Ping sind moglich. Mithilfe des Displays sind
auch samtliche PoE Verwaltungs- und Statusabfragen fiir den An-
wender vor Ort durchfiihrbar.

besonders servicefreundliche Anordnung der PoE-Ports auf der
Der PoE+ Switch halt acht Gigabit PoE- und zwei Gigabit SFP-Ports  Frontseite erleichtert dem Techniker die Bedienung zusatzlich.
bereit. Zur Speisung unterschiedlicher PoE Powered Devices (PoE
PD) steht eine Gesamtleistung von maximal 240 Watt zur Verfii-  Das robuste IP30 Metallgehduse und eine Betriebstemperatur von
gung. Die maximale Versorgungsleistung fiir POE PD pro Port be-  -20° C bis +70° C lassen zahlreiche Einsatzszenarien in der Industrie
tragt 36 Watt. Dank der besonders flachen Bauweise mit nur 24,4  und der Gebaudetechnik zu.
mm findet der Switch direkt an der Maschine, aber auch in einem
in der Gebaudetechnik iiblichen Unterputzschaltschrank, Platz. Die www.spectra-austria.at

Schaltschranklose
Automatisierung
fur mehr Effizienz 7

CONNECTED ENERGY
INDUSTRY EFFICIENCY

Kénnen Sie sich vorstellen, lhre Antriebstechnik aus dem Schaltschrank direkt in die Maschine zu verlegen?
Wir sind dabei! Mit IndraDrive Mi bieten wir Ihnen ein komplett ausgestattetes Automatisierungssystem,
mit dem Sie Verkabelungskosten sparen und lhre Energiebilanz optimieren. Setzen Sie auf die Intelligenz
dieses Systems und beginnen Sie lhre Reise in die Industrie 4.0.

Besuchen Sie uns auf der Hannover Messe vom 23. bis 27. April 2018 - Halle 17, Stand A40.

Bosch Rexroth GmbH The Drive & Control Company Reert h

www.boschrexroth.at/schaltschranklos BOSCh G rou p
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ENERGIEVERTEILUNG IN

ZEITEN VON INDUSTRIE 4.0

Der Trend der Vernetzung ist schon seit Jahren zu beobachten. Ethernet wird zukUnftig das Ubergreifende
durchgangige Kommunikationsmedium sein. Immer mehr verteilte Intelligenz und ein gréBeres Netzwerk
bedingen aber auch neue Ansatze im Bereich der Energieverkabelung.

s ist noch nicht lange her, da war der Schalt-

schrank das zentrale Element der Automati-

sierung. Von hier aus wurden Signale und

Energie verteilt bzw. dort gebiindelt. Heute

finden wir eher eine dezentrale Verteilung
der Automatisierungsinseln vor. Das Konzept der dezen-
tralen Verteilung ist auf Kommunikationstechnologien
ausgelegt. Die Frage lautet also: Was ist mit der Ener-
gieverteilung? Es scheint, als hinke die strukturierte
Energieverteilung der Kommunikationswelt hinterher,
da das Energieverteilungskonzept vielfach noch zentral
gepragt ist. In jlingster Zeit wandeln sich jedoch auch
hier die Ansatze der Energieverteilung. Neue Konzepte
auf Basis von M12x1 Power beginnen sich in der Auto-
matisierung zu etablieren. Diese Energieversorgungs-
konzepte folgen dann der Bus-Topologie und lassen sich
treffend mit , Power follows Bus” beschreiben.

_Qualitat und Verfugbarkeit
des Netzes gewahrleisten

In Zeiten von Industrie 4.0 steigen auch die Anforde-
rungen an die Datenkommunikation bzw. an die Ener-
gieverteilung. Eine Vernetzung spielt nur dann ihre Vor-
teile aus, wenn auch die Qualitat und Verfiigbarkeit des
Netzes gewahrleistet werden. Das Netzwerk bildet das
Riickgrat der Automatisierung.

Doch nicht nur die Netzwerkverfiigbarkeit, auch die
Umweltbedingungen spielen in der Automatisierungs-
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industrie eine ausschlaggebende Rolle. Wahrend das
Kabel 6l- und chemikalienbestandig sein muss sowie
Storeinfliisse verhindern und gleichzeitig flexibel be-
wegte Anwendungen meistern soll, ist es wichtig, dass
der Steckverbinder robust ist und eine hohe Schutzart
aufweisen kann. Mit den stetig steigenden Anforderun-
gen an die Netzwerkperformance steigen daher auch
die Qualitatsanforderungen an Steckverbinder und Ka-
bel. Aus simplen mechanischen Steckverbindern wer-
den nun Hightech-Produkte, bei denen neben Design
und Auswahl der Materialien auch Konfektionierungs-
vorschriften fiir die Fertigung den Ausschlag geben. Es
reicht langst nicht mehr aus, irgendein Kabel an irgend-
einen Kontakt anzuschlagen und dann zu umspritzen.
Heute miissen Steckverbinderdesigns HF-Simulationen
durchlaufen und die Materialabstimmung muss dafiir
sorgen, dass die Symmetrie des Netzes nicht gefahrdet
wird. Ebenso sind bei den Powerprodukten Material-
auswahl und Design ausschlaggebend, um die Anfor-
derungen einer Powerverteilung zu erfiillen. Am Ende
entscheidet die Qualitat der Basis iiber eine gelungene
Umsetzung von Industrie 4.0.

_ Strukturierte
Powerverteilung liber M12x1

Der neue Standard namens ,,M12x1 Power” erlaubt es

mittlerweile, die bewahrte M12x1-Anschlusstechnik auch
fiir die Energieverteilung im Feld zu nutzen. Die Energie-
verteilung folgt also strukturiert der Netzwerktopologie.

Power follows Bus:
mit M12x1-Power-
komponenten von
Escha kann die
Powerverteilung
erstmals der Bus-
struktur folgen.
(Bild: Escha GmbH &
Co. KG)
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Mi2x1-Power-Verteiler v.I.n.r.: T-Verteiler, h-Ver-

teiler, H-Verteiler. (Bild: Escha GmbH & Co. KG)

Treiber fiir diese neue Verdrahtungs-
philosophie waren die immer kompakter
werdenden elektronischen Gerdte. Mehr-
heitlich fordern Geratehersteller eine
ebenfalls kompakte Leistungsversorgung
und wollten dabei auf die industriell er-
probte M12x1-Schnittstelle zuriickgreifen.
Die normative Grundlage IEC61076-2-111
unterscheidet dabei zwischen Gleich- und
Wechselspannungsanwendungen sowie in
der Anzahl der Pole.

Wiahrend es bereits seit langerer Zeit
umspritzte und selbstkonfektionierbare
Steckverbinder gibt, die auf die speziellen
Anforderungen fir Poweranwendungen
ausgerichtet sind, gibt es seit Kurzem ent-
sprechende Verteilertechnik. Erst durch
diese Verteilertechnik in den Bauformen
T, H und h ist eine dezentrale und struk-
turierte Verkabelung maglich geworden.
Im Bereich der Sensorik sind T-Verteiler
schon lange im Einsatz. Escha hat nun fiir
die typischen Power-Codierungen neben
einem T-Verteiler auch einen H-Verteiler
(eine Einspeisung, drei Abgange) und
einen h-Verteiler (eine Einspeisung, zwei
Abgange) in den Markt eingefiihrt. Die we-
sentlichen Alleinstellungsmerkmale aller

www.automation.at

M12x1-Power-Produkte von Escha (Steck-
verbinder, Flansche und Verteiler) sind
anschliebare Querschnitte von 1,5 mm?
bis zu 2,5 mm2. Diese Querschnitte
sorgen insbesondere bei Gleichspan-
nungsverteilung dafiir, den Spannungs-
fall gering zu halten und ermdglichen
demnach eine groRe Ausdehnung der
Powerverteilung.

Wer fiir die Zukunftstechnologien ge-
riistet sein will, findet bereits heute eine
gute Basis fiir die Verdrahtungstechnik
vor. Wer schon jetzt auf qualitative Unter-
schiede bei der Basis achtet, kann sich
entspannt zuriicklehnen. Denn die Infra-
struktur ist auch in Grenzbereichen der
zukiinftigen Technologien noch leistungs-
fahig genug, um eine hohe Verfiigbarkeit
und Robustheit des Netzes zu gewahrleis-
ten, ohne dass es zu Netzwerkausfillen
oder Performanceeinbuen kommt. Pow-
er und Bus konnen mit den aktuell verfiig-
baren Komponenten in gleicher Struktur
durch die Anlage laufen. All dies bildet
einen Aufbau, der Industrie 4.0 auf ein
sicheres Fundament stellt.

www.escha.net

.

Mi2x1-Power-
Steckverbinder
mit S-Codierung
flir 630V/12A
Anwendungen
als Kupplung und
Stecker in gerader
und gewinkelter
Ausfihrung. (Bild:
EschaGmbH & Co.
KG)
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Flexibel, robust
und prazise

A
l
o

Neu im elobau Produktsortiment - Ultra-
schallsensoren fiir jeden Einsatzbereich.
Flexibel, robust, prazise und kosteneffizi-
ent bieten sie die ideale Losung, um den
Fiillstand von Feststoffen und Fliissigkeiten
zu messen, Positionen zu erfassen und Ob-
jekte zu erkennen. Ultraschallsensoren von
elobau iibertragen Signale analog sowie
digital und besitzen die Fahigkeit, iiber
I0-Link zu kommunizieren. Alle Sensoren
sind als Kunststoff- oder Edelstahlver-
sion erhaltlich. Kontaktieren Sie uns unter
info@elobau.at oder rufen Sie uns an,
+43 (0) 62 25 20 54 40

J/



Elektronik und Elektrotechnik

Bohrsysteme

fir die Holzbe-
arbeitung von IMA
stellen hohe An-
forderungen an die
Kabel in Schlepp-
ketten. (Bild: IMA
Klessmann)

MEHR ALS 5 MIO._
ZYKLEN ZUVERLASSIG:
TOPSERV-HYBRIDKABEL

Einkabellésungen fur Servomotoren erfreuen sich wachsender Beliebtheit, denn sie sparen Kosten und Installations-
aufwand durch weniger Anschlusstechnik. Doch welche Eigenschaften mussen die verwendeten Hybridkabel
haben, damit die Kommmunikation Uber die integrierte Geberleitung auch nach jahrelanger mechanischer Be-
anspruchung noch genauso zuverlassig funktioniert wie am Tag der Inbetriebnahme? Wie sieht es mit der Halt-
barkeit der Schirmung der Geberleitung in hochdynamischen Schleppkettenanwendungen aus?

it realitatsnahen Langzeit-Schleppkettentests konnte

Helukabel als erster Kabelhersteller bereits im Friih-

jahr 2014 nachweisen, dass die digitale Dateniiber-

tragung via Hiperface DSL-Protokoll in seinen Hyb-

ridkabeln auch nach weit {iber fiinf Millionen Zyklen
noch einwandfrei funktioniert. Die hohe Haltbarkeit und Zuverlassigkeit
haben mittlerweile auch Maschinenbauer vielfach praktisch bestéatigt.
So sind einige 100 Kilometer Hybridleitungen von Helukabel weltweit in
den unterschiedlichsten Anwendungen erfolgreich im Einsatz.

Bei der praktischen Einfithrung der Einkabeltechnologie kommt es ent-
scheidend auf die Wahl der passenden Spezialkabel an. Dies zeigt das
Beispiel der Firma IMA Klessmann aus Liibbecke/Westfalen, die seit An-
fang 2015 bei ihren Bohrsystemen und komplexen Fertigungsmaschinen
zur CNC-Bearbeitung die Einkabeltechnik OCT (One Cable Technology)
von Beckhoff Automation verwendet. IMA ist ein international tatiger

Hersteller von Maschinen und Fertigungsstral3en fiir die Holzbearbei-
tung in der Mobelindustrie und beschaftigt weltweit rund 900 Mitarbei-
ter. Mit den fiir hochdynamische Schleppkettenanwendungen intensiv
getesteten Topserv-Hybridkabeln fiir Servomotoren von Helukabel ist
der Maschinenbauer bei der Umstellung gut beraten gewesen. ,Die Ka-
bel haben sich mittlerweile in vielen unserer IMAGIC-Bohrsystemen be-
wabhrt, trotz hoher mechanischer Dauerbeanspruchung, wie z. B. durch
enge Biegeradien und hohe Biegewechselzyklen in den Schleppketten
und, nicht zu vergessen, den Abrieb durch Holzstaub”, sagt Marcel Su-
lewski, Teamleiter im Elektro-Einkauf bei IMA. Die Bohrmaschinen von
IMA werden in der Mobelindustrie eingesetzt — stationar oder als Durch-
laufmaschinen. Bei Durchlaufgeschwindigkeiten von circa 30 Metern
pro Minute bringen mehrere Bohrer gleichzeitig horizontale und verti-
kale Bohrungen in die Werkstiicke ein, aus denen spater z. B. Wohn-,
Schlaf- oder Biiromobel zusammengesetzt werden. Bis zu 90 Achsen

konnen bei einer solchen Anwendung im Spiel sein.

Topserv-Hybridleitungen von Helukabel werden von vielen namhaften Antriebsherstellern verwendet.
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Aufgabenstellung: Einkabellésung flr Servo-
motoren in Bohrsystemen soll trotz hoher
Belastung Langlebigkeit sichern.

Lésung: Intensiv getestete Topserv-Hybridkabel
flr Servomotoren von Helukabel.

Vorteil: Reduzierung des Installationsaufwandes
bis zu 30 % und rascher Kabelaustausch; ver-
einfachte Ersatzteilhaltung dank weniger
Variante; Platzgewinn; robuste und langlebige
Zuverlassigkeit.

_Aufdie Schirmung kommtes an

Worin besteht die Herausforderung fiir einen Kabelhersteller
wie Helukabel, um Maschinenbauern funktionierende und vor
allem langlebige Hybridkabel zur Verfiigung stellen zu kon-
nen? Helukabel prasentierte im Friihjahr 2014 zur Hannover
Messe mit seiner Servokabelserie Topserv ein Standardkabel
fiir die neue Einkabeltechnologie. Zu dem Zeitpunkt hatten
die Antriebshersteller noch keine Langzeiterfahrung mit der
Technologie im Feld. Umso wichtiger war es, dass Helukabel
durch realitdtsnahe Schleppkettentests bestitigen konnte,
dass die Schirmung der Geberleitung auch nach weit mehr
als fiinf Millionen Zyklen noch funktionierte und via Hiperface
DSL iibertragene Gebersignale einwandfrei gelesen werden
konnten. , Relevant fiir die Frage, ob sich der Motor dreht, ist
die Qualitat des Signals, das beim Empfinger ankommt”, er-
klart Thomas Pikkemaat, Produktmanager fiir Antriebstechnik
bei Helukabel und kaufménnischer Betriebsleiter des Werks
in Windsbach. ,Je weniger Storungen von auflen in das Si-
gnalelement eindringen, desto sauberer kommen die =~ >>

" Die Kabel

haben sich mittler-
weile in vielen
unserer IMAGIC-
Bohrsystemen
bewadhrt, trotz hoher
mechanischer Dauer-
beanspruchung, wie
z. B. durch enge Biegeradien und hohe
Biegewechselzyklen in den Schlepp-
ketten und, nicht zu vergessen, den
Abrieb durch Holzstaub.

Marcel Sulewski, Teamleiter im Elektro-Einkauf bei IMA

www.automation.at

|PC12-44G |

Ein Kabel genigt:
Panel-Anbindung
im Feld mit CP-Link 4.

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

. 100 Meter
M

www.beckhoff.at/CP-Link4

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

L EEd |1

Multitouch-Kompakt-Panel CP39xx Multitouch-Einbau-Panel CP29xx

BECKHOFF
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Daten beim Empfanger an. Verantwortlich fiir den Schutz
vor EMV-Emissionen ist der Schirm des Datenpaares. Je
langer dieser im Einsatz intakt bleibt, desto langer bleibt die
Schutzfunktion erhalten.”

_Gewusst wie...

Waren Servomotoren bei der traditionellen Zweikabel-
l6sung mit separaten Kabeln fiir Energieversorgung und
Gebersignal an den Regler angeschlossen, wird bei der Ein-
kabellosung die Geberleitung fiir das Motorfeedback in die
Servoleitung integriert. Damit konnen die Leistungsadern
allerdings auch leichter die Ubertragung von Daten storen,
zumindest dann, wenn nicht fiir eine gute und dauerhafte
gegenseitige Abschirmung der Leitungen gesorgt wird. In
statischen Anwendungen halten solche Schirmungen quasi
unbegrenzt. Anders sieht es hingegen bei Anwendungen
mit mitfahrenden Achsen und Kabeln in Schleppketten aus,
wie etwa bei Robotern, Werkzeugmaschinen oder Hand-
lingsystemen. Eine Reduktion der Schirmwirkung fithrt in
Summe schlimmstenfalls dazu, dass Gebersignale unlesbar
werden. Die Wahl eines ungeeigneten Kabels kann sich so
vielleicht erst Monate nach der Inbetriebnahme einer Ma-
schine zeigen. Durch welche Manahmen lasst sich also
fiir solche dynamischen Anwendungen eine dauerhafte
und zuverldssige Schirmung erzielen? ,Schirmgeflechte
aus blanken oder verzinnten Kupferdrahten konnen durch
mechanische Zugbelastung im Aufenradius brechen,
wodurch sich die Schirmwirkung mit der Zeit reduzieren
kann”, erlautert Pikkemaat. ,,Um dies zu verhindern, miis-
sen Flechtwinkel und Bedeckungsgrad der Geflechtschirme
in Hybridkabeln auf die Dynamik der Anwendung und die
erforderlichen Biegeradien sowie Geschwindigkeits- und
Beschleunigungsparameter optimal abgestimmt werden.
Nur so wird sichergestellt, dass die EMV-Abschirmung
auch nach mehreren Millionen Zyklen erhalten bleibt.” Um
eine moglichst dauerhafte Abschirmung sicherzustellen,
sollte der Geflechtdraht immer in einem stumpfen Winkel
um die Adern gelegt werden. Dadurch werden neben ei-
nem hoheren Bedeckungsgrad eine bessere Elastizitat und
damit eine Reduzierung der Zugkréfte erreicht. Bei Hybrid-
kabeln kommen neben den Geflechtschirmen auch metall-
bedampfte Spezialvliese zum Einsatz.

_Installationsaufwand
deutlich reduziert

,JFiir uns war es wichtig, dass Helukabel die Haltbarkeit und
Zuverlassigkeit seiner Kabel fiir die neue Einkabeltechno-
logie intensiv getestet hat”, berichtet Sulewski. ,Dank der
Einkabellosung konnten wir bei unseren Bohrmaschinen
den Installationsaufwand um schatzungsweise 20 bis 30
% senken. Kabelkonfektionierung, Montage und Verle-
gung kosten weniger Zeit. Der Platzgewinn durch die Ein-
kabellosung war jedoch geringer, als bei einer Halbierung
der Kabelanzahl erwartet, denn es sind auch die groReren
Leitungsquerschnitte in den Schleppketten zu berticksichti-
gen.” Doch weit wichtiger als der Raumgewinn durch weni-
ger Kabel ist der Zeitgewinn beim Konfektionieren und Ver-
legen. Kabel lassen sich damit auch schneller austauschen

und die Ersatzteilhaltung wird dank weniger Varianten

vereinfacht, da keine zwei verschiedenen Kabel fiir Geber
und Leistung mehr benotigt werden. IMA setzt die Einka-
beltechnologie in seinen Anwendungen bis zu 30 Meter
abgesetzt vom Schaltschrank ein. Die ersten Maschinen
sind nun seit iiber einem Jahr beim Kunden erfolgreich im
Einsatz. Im Rahmen der routinemaRigen Instandhaltungs-
intervalle haben sich die Kabel als sehr robust und absolut
zuverlassig erwiesen. Somit zeigt sich Sulewski entspre-
chend zufrieden: ,Auch bei mehreren Millionen Zyklen gab
es meines Wissens noch keinen Ausfall.”

www.helukabel.at

Anwender /ﬁ‘
IMA Klessmann ist Hersteller und Systemanbieter
von zukunftsweisenden Fertigungsanlagen fir

die holzbearbeitende Industrie sowie das Hand-
werk. Das Unternehmen aus Lubbecke/Westfalen
zeigt neue Wege zur Kostenreduzierung und
Ressourceneffizienz bei der Mébelteilherstellung.

IMA Klessmann GmbH
Industriestrae 3, D-32312 Lubbecke
Tel. +49 5741-331-0

www.ima.de

Bei der Hybrid-
leitung werden die
Feedbackadern
direkt in der Servo-
leitung mitgefahrt.

e — " Verantwortlich fiir den Schutz vor
EMV-Emissionen ist der Schirm des
Datenpaares. Je langer dieser im
Einsatz intakt bleibt, desto langer
bleibt die Schutzfunktion erhalten.

Thomas Pikkemaat, Produktmanager
Antriebstechnik bei Helukabel und kaufméannischer
Betriebsleiter im Produktionswerk in Windsbach
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Umfassend
konfigurierbar und
komplett ,BF-ready”
(MOPP) ist die

neue Netzteilreihe
XMS500 von TDK-
Lambda.

KONFIGURIERBARE 500-W-NETZTEILE

Umfassend konfigurierbar und komplett ,,BF-ready“ (MOPP) ist
eine neue Netzteilreihe fiir Medizin- und Industrieanwendun-
gen der TDK Corporation: Die XMS500 Serie von TDK-Lambda
umfasst sowohl Class I- als auch Class lI-Netzteile, hat durch-
géngig bei allen Modulen Stérgrad B mit Gber 6 dB Reserve
und weist zugleich einen Erdableitstrom von unter 150 pA auf.
Dank ihres mechanischen Designs und hoher Wirkungsgrade
geniigt zur Kiihlung der Netzteile selbst bei der vollen Nenn-
leistung von 500 W ein Luftstrom von nur1m/s.

Die Reihe ist sowohl fiir Medizin- als auch Industrieanwendungen
zertifiziert und eignet sich dadurch fiir ein sehr breites Anwendungs-
spektrum, etwa fiir medizinische Gerate zu Hause und in Kranken-
hausern, klinische Diagnose- und Bildgebungssysteme, aber eben
genauso fiir Industrieausriistungen, Test- und Messwesen und fiir
Kommunikationssysteme. Mit nur 37 mm Bauhohe (< 1 HE) finden
die XMS500-Netzteile auch in beengten Verhaltnissen gut Platz.

Dank der breit angelegten Konfigurierbarkeit bietet die XMS500-Rei-
he Entwicklern eine aulerordentliche Flexibilitat, die Stromversor-
gung fir ihre spezifischen Bediirfnisse und Kostenvorgaben anzu-
passen und zu optimieren. Neben der Ausgangsspannung und der
Isolationsklasse, gibt es zahlreiche weitere Optionen, etwa Stand-
by-Versorgung, Gehduse/Liifter-Varianten (inkl. Low-Noise-Liifter),
Fern-Ein/Aus, AC Fail, Einfach- oder Doppeleingangssicherung.
StandardmaRig kann der Einzelausgang mit 12, 24, 36 oder 48 V

Nennspannung geordert werden, aber auch andere Spannungswer-
te sind auf Anfrage moglich.

Die Schaltnetzteile verfiigen tiber einen Weitbereichseingang (90-
264 V AC), der fiir bis zu 5 s auch mit 300 V AC zurechtkommt. Sie
sind bis zu 70° C Umgebungstemperatur einsetzbar, wobei ab 50°
C ein Derating von 2,5%/° C einsetzt. Im Openframe-Format mes-
sen die Netzteile 102 x 180 x 37 mm3, im U-Chassis 107 x 180 x
39,5 mm3.

Schutzklasse | oder Il

Alle Modelle haben die Sicherheitszulassung gemafl IEC/EN/ES
60601-1 und IEC/EN/UL 60950-1 und tragen das CE-Zeichen gemaR
Niederspannungsrichtlinie und RoHS2-Richtlinie. Die Storaussen-
dung entspricht EN 55011, Grad B, und EN 55032, Grad B; dies gilt
fiir leitungsgebundene wie abgestrahlte Storungen und bei Geraten
der Isolationsklasse I ebenso wie der Klasse II. Das Oberwellenspek-
trum entspricht EN 61000-3-2 und die Storsicherheit IEC60601-1-
2, Ausgabe 4, und IEC 61000-4. Die Isolationsspannung betragt 4
kV AC (2 x MOPP) zwischen Ein- und Ausgang und 1,5 kV AC (1
x MOPP) zwischen Eingang und Masse sowie zwischen Ausgang
und Masse. Somit sind die Medizin-Netzteile auch fiir Medizinan-
wendungen mit B- oder BF-Einstufung geeignet. TDK-Lambda gibt
5 Jahre Garantie auf die XMS500-Netzteile.

o — o F o

) Ihr Spezialist fiir FTS
— e e AUTOMOTION —

WIR SIND AUF DER LOGIMAT 2018
13.-15.3.2018, Halle 7 / Stand D21

UTOMOTION GmbH | LunzerstraBe 60 | 4030 Linz | Osterreich | www.ds-automotion.com
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NEUE WEGE IN DER

Ohne elektrische Motoren ware die industrielle Antriebstechnik mit ihren automatisierten Fertigungsprozessen
kaum denkbar. IGBT-Halbleiterelemente steuern leistungsstarke elektrische Antriebe an, deren Anschluss zur not-
wendigen Isolation Uber Kunststofflichtwellenleiter realisiert wird. Diese Losung ist jedoch platzintensiv und empfind-
lich. Harting beschreitet seit Kurzem einen neuen, miniaturisierten Lédsungsweg in der IGBT-Ansteuerung.

ir fast alle Arten industrieller Antriebs-

technik werden Elektromotoren mit bis zu

mehreren kW und sogar MW Leistungs-

aufnahme eingesetzt. Bei konstanten Ge-

schwindigkeiten ist deren Steuerungstech-
nik recht einfach. Jedoch ist es oftmals notwendig, die
Drehzahl der Motoren zu regeln, womit das Ganze kom-
plizierter wird.

Die Drehzahlregelung in den groferen Leistungsklas-
sen wird mit IGBT-Halbleitern realisiert. Diese kon-
nen grofe Lasten mit sehr geringen Steuerleistungen
schalten. Die notwendigen Signale zur IGBT-Ansteue-
rung werden mit Kunststofflichtwellenleitern (POF)
ibertragen, da sehr hohe Isolations- und Spannungs-
anforderungen zu erfiillen sind. Dabei realisieren die
POF-Fasern eine storungsfreie und galvanisch getrenn-
te Signaliibertragung.

IGBT-Ansteuerung Uber POF ist
platzintensiv und empfindlich

Die bisherige Verbindung zwischen Controller- und
Driverboard (Steuerungs- und Motorenseite) wurde

durch einzelne Fasern hergestellt. In den Transceivern

der Leiterkarte erfolgt die elektrooptische Umwandlung
der Signale, wobei optische Kontakte die Verbindung zu
den Fasern herstellen. Jede optische Faser besitzt so-
wohl auf dem Driver- als auch auf dem Controllerboard
einen einzelnen Anschluss, in dem sich die Transceiver
befinden. Mit dieser bisherigen Losung benétigen alle
Sende- und Empfangselemente auf dem Controllerbo-
ard viel Platz, was das Board unnotig gro macht.

Ein weiteres Manko ist die zwangslaufig richtige Posi-
tionierung der diversen POF-Fasern im Servicefall oder
wahrend der Installation, um die Verbindung zwischen
Driver- und Controllerboard sicherzustellen. Diese Zu-
ordnung muss aufmerksam durchgefiihrt werden und
erfordert entsprechende Sorgfalt und Zeit. Sender und
Empfanger diirfen fiir den korrekten Betrieb nicht ver-
tauscht werden. Um die Qualitdt der Faserstirnflichen
zu garantieren, setzt man vorkonfektionierte Kabel ein,
die auch vor Ort individuell vom Kunden montiert wer-
den konnen.

Die {iblicherweise verwendeten optischen Elemente
sind fiir den industriellen Einsatz mit erweiterten Tem-
peraturbereichen und erhohten Vibrationen entwickelt,

In Verbindung

mit D-Sub und

Han Eco®10 A ist
Lelektrisch stecken -
optisch Ubertragen®
reif fur die Auto-
matisierung.
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bieten aber nur eine einfache Zugentlastung fiir die
Fasern. Wichtig ist zudem, dass die optische Schnitt-
stelle konsequent vor Schmutz geschiitzt wird — im
ungesteckten Zustand sind sogar Schutzklappen er-
forderlich. Sauberkeit und der richtige Anschluss sind
die Hauptanforderungen — und das bei z. T. zahlreichen
Anschliissen. Das ist teuer und serviceunfreundlich, ins-
besondere wenn ein Teil dieser Ubertragungseinheit im
Betrieb Schaden nimmt und das gesamte Board ausge-
tauscht werden muss.

Alternative Lésung
flr die Automatisierung

Um diese Probleme zu lésen, hat Harting ein Uber-
tragungsprinzip entwickelt, das die Verlagerung der
Transceiver des Controllerboards in ein steckbares Mo-
dul beinhaltet und auf diese Art und Weise die optische
Schnittstelle nach dem Prinzip , elektrisch stecken und
optisch iibertragen” integriert.

Fiir das elektrische Stecken und als Systemgehause ver-
wendet Harting Losungen aus der Han-Eco® 10 A-Bau-
reihe in der Automation. Das Han®-Gehduse erfiillt die
gestiegenen Anforderungen des Automatisierungs-

Elektronik und Elektrotechnik

Leiterkarte im Han®-Gehduse bei Bedarf Serienwider-
stinde und Abstiitzkondensatoren aufnehmen, um die
optischen Elemente fehlerfrei anzusteuern und Sto-
rungen auszuschlieBen. Die Kontakte des elektrisch
verbindenden D-Sub Steckgesichts widerstehen auch
dem Verschlei durch Mikrovibrationen und gréberen
Erschiitterungen.

Mit har-flex ge-
langt das Prinzip
.elektrisch stecken
- optisch liber-
tragen“ bis auf die
Leiterkarte ins Gerat.

markts und integriert einen optimalen Knickschutz
und Zugentlastung fiir die Fasern. Zudem kann die

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

e

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

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

6 Technologien -
ein starkes Team

Greifsysteme

individuelle Systemldsung Roboterzubehor

Handhabungstechnik
Dampfungstechnik
Lineartechnik
Verfahrenstechnik
Maschinentechnik
Systemtechnik

StoBdampfer - PowerStop
Hochste Energieaufnahme bei hoher Standzeit

THE KNOW-HOW FACTORY

Hotline:+43 664 2618940
info.at@zimmer-group.com
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ROBOTER FUR

DIE PRIMARVERPACKUNG

Auf der heuervom 20. bis 23. Marz stattfindenden Anuga FoodTec -der Kdlner Leitmesse flur die Lebens-
mittel- und Getrankeindustrie - feiert Staubli gleich zwei Premieren: Die Prasentation der Sechsachs-
Baureihe TX2 in HE-Ausfuhrung sowie die Vorstellung einer wegweisenden Standardzelle mit dem
FAST picker TP80 he, die bei der Primarverpackung von Lebensmitteln neue Maf3stabe setzen sollen.
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Die integrierte
Datenverarbeitung
ermoglicht es dem
TriSpector1000,
problemlos
Objekte zu finden,
zu zahlen und zu
positionieren, ihr
Volumen und ihre
Lage zu messen
sowie Intensi-
tatsdaten flr die
Etikettenerkennung
zu erfassen.

AUTOMATION 1/Mérz 2018



it der neuen Demozelle, die in enger

Kooperation mit dem Anlagenbauer

Emcon und dem Sensorspezialisten

Sick entstand, will Staubli belegen,

wie produktiv, effizient und schnell
die Verpackung offener Lebensmittel unter den stren-
gen EHEDG-Hygienestandards heute sein kann. Dank
innovativer 3D-Bildverarbeitung kann die Roboterzelle
nicht nur ultraschnell verpacken, sondern auch Quali-
tatssicherungsaufgaben iibernehmen und beispielsweise
N.I.O.-Produkte ausschleusen.

Maoglich macht diesen technologischen Quantensprung
eine FAST picker-Sonderausfiihrung, die ab sofort erhalt-
lich ist. Mit den Optionen HE und H1 wird der Vierachser
zum perfekten High-Speed-Roboter fiir sensible Verpa-
ckungsapplikationen. HE steht dabei fiir Humid Environ-
ment und kennzeichnet die Modelle, die fiir den Einsatz
Spritzwasserbeaufschlagung modifiziert sind.
Dank einiger konstruktiver Mafnahmen sind diese Robo-

unter

ter in der Lage, die in der Food-Industrie obligatorischen

www.automation.at
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HACCP-Reinigungsprozedere dauerhaft storungsfrei zu
durchlaufen.

Die H1-Option steht fiir den Einsatz von lebensmittelver-
traglichem Ol. Die Besonderheit dabei: Im Gegensatz zu
Wettbewerbsprodukten, bei denen die Verwendung von
Olen der Klasse NSF H1 mit signifikanten Leistungsein-
schrankungen einhergeht, 1asst sich der TP80 weiterhin
mit unverminderter Performance betreiben.

_,Live-Auftritt”
des FAST pickers in KéIn

Was das fiir die Praxis bedeutet, werden interessierte
Fachbesucher auf der Anuga FoodTec in Koln erfahren:
In einer Demozelle unterstreicht der TP80 seine unglaub-
liche Dynamik, die erst bei 200 Picks pro Minute endet,
beim Verpacken von Shrimps, die er vom laufenden Band
abgreift und lagerichtig im Tray ablegt.

Dabei versorgt der TriSpectorl000 von Sick den

High-Speed-Roboter ~ mit allen  benoétigten >>

Sensitives Handeln
der Produkte mit
dem TP80 und 3D
Vision.
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Informationen. Dank 3D-Lasertriangulation kann dieser
innovative Vision-Sensor alle Dimensionen, also nicht
nur die Lage, sondern auch Hohe und Volumen des Pro-
dukts erfassen. Mit diesen Informationen kann der TP80
ein vielfaltiges Arbeitsmuster abarbeiten, das QS-Aspek-
te ebenso beinhaltet wie die Herstellung einer attrak-
tiven Ordnung im Tray. Zudem kann er zur Einhaltung
einheitlicher Packungsgewichte beitragen. Trotz dieses
umfangreichen Aufgabenspektrums erreicht der FAST
picker noch immer 80 Picks pro Minute.

_Schnelle Sechsachser
flr anspruchsvolle
Food-Applikationen

Fiir sensible Lebensmitteleinsatze, die eine schnelle Ki-
nematik mit sechs Achsen erfordern, prasentiert Staubli
erstmals die TX2-Baureihe in HE-Ausfithrung. Gezeigt
wird einer der groften Vertreter dieser Baureihe, der
TX2-90L he, der mit einer Reichweite von 1.200 mm
einen sehr groRen Arbeitsraum bedienen kann.

Alle wash-down fahigen Roboter der TX2-HE-Baureihen
sind auch mit H1-Option verfiighar. Diese Varianten er-
filllen die geltenden strengen Hygieneanforderungen bei
der Verarbeitung und Verpackung offener Lebensmittel
und Sekundarverpackungsprozesse, bei denen kiirzeste
Zykluszeiten gefragt sind.

Um Roboter gemaR EHEDG-Richtlinien fiir den Ein-
satz an offenen Lebensmitteln zu qualifizieren, sind

weitreichende Anderungen nétig. Das fingt bei der
Materialauswahl an, geht iiber die Vermeidung von Tot-
raumen und endet bei der Widerstandsfahigkeit gegen
intensive Reinigungsprozedere. Bei Staubli fithrten diese
Hygieneanforderungen zur Entwicklung der HE-Robo-
terbaureihen. Dabei hatte man die besonderen Problem-
stellungen bei Food-Einsatzen im Fokus: Im Betrieb er-
reichen die Roboter Temperaturen von 60° bis 70° C. Bei
Stillstand kiithlen die Maschinen in ihrer 4° bis 10° kalten
Produktionsumgebung schnell auf Temperaturen von 15°
bis 40° ab, wobei es zu Kondensation kommt — beste Vo-
raussetzung also filir die Ansiedlung von Bakterien, was
es zu vermeiden gilt. Zudem sollten die Roboter dank
konstruktiver Manahmen in der Lage sein, die gleichen
HACCP-Reinigungsprozedere zu durchlaufen wie die
restlichen Anlagenbestandteile.

_ HE-Roboter fiir
die keimarme Produktion

Auf diesem Anforderungsprofil basiert die Entwicklung
der HE-Roboterbaureihen. HE steht fiir Humid Environ-
ment und kennzeichnet alle Roboter, die fiir den Einsatz
unter Fliissigkeitsbeaufschlagung speziell modifiziert
sind. Das Gehduse besteht aus einer speziell behan-
delten, korrosionsbestdndigen Aluminium-Oberflache.
Besonders beanspruchte Teile sind aus Edelstahl. Die
Roboter sind komplett gekapselt und in Schutzart IP65
ausgelegt. Die Schutzart lasst sich durch Verwendung
einer Uberdruckeinheit weiter erhéhen. Das Handge-
lenk der Maschine ist wasserdicht. Besonders hilfreich:

In der Kombination HE-Ausfiihrung
mit lebensmittelgerechtem Ol erfullt
der FAST picker anspruchsvolle Kunden-
wulnsche. (Bilder: Staubli)



die vertikale Kabeldurchfiihrung. Samtliche Anschlis-
se befinden sich vor Spritzwasser geschiitzt unter dem
RoboterfuR.

Mit diesen und vielen weiteren Detailma8nahmen konn-
ten sich die HE-Roboter als Referenz beim Einsatz an
offenen Lebensmitteln etablieren. Auch diese Versionen
sind durchgangig ohne Leistungseinschrankung mit le-
bensmittelvertraglichem Ol der Klasse NSF H1 verfiigbar.

_FAST picker TP80
versus Deltakinematik

Zudem fithrte der Fokus auf die EHEDG-Richtlinien zu
einer vollig neuartigen Kinematik als Alternative zu den
Deltarobotern. Die Rede ist vom FAST picker TP80, der
durchgangig auf Einsdtze im Food-Bereich ausgelegt
ist. Der Vierachser ist einfach zu integrieren, hat einen
wesentlich geringeren Platzbedarf und muss nicht in De-
ckenmontage direkt iiber den empfindlichen Lebensmit-
teln platziert werden.

Zudem konnen FAST picker fiir Reinigungsprozesse ein-
fach seitlich aus der Linie geschwenkt werden und in
HE-Ausfiihrung mit flissigen Medien intensiv gereinigt
werden. Bei deckenmontierten Deltakinematiken gestal-
tet sich die Reinigung erheblich aufwendiger. Die Reini-
gungsfliissigkeiten verteilen sich dabei von der Decke in
der kompletten Zelle, gelangen zwangslaufig auf die dar-
unterliegenden Transportbander sowie auf empfindliche
Anlagenkomponenten. Die Reinigung von TP80-Zellen
ist im Vergleich dazu schnell und EHEDG-konform zu er-
ledigen. Das Prozedere ist erheblich schneller durchzu-
fithren, reduziert somit teure Stillstandszeiten und tragt
zu einer deutlich hoheren Anlagenverfiigbarkeit bei.

www.staubli.com

www.automation.at
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Ab sofort kann der
FAST picker optional
in einer Ausfiihrung

mit 200 mm Pinole
geordert werden.
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BerUhrungsloser
Sicherheitssensor SRF
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- Kostensparend: dank eines 4-poligen,
ungeschirmten Standardverbindungs-
kabels von Sensor zu Sensor

- Kompakt: kleine Bauform, flexibel in
der Anwendung

- Sicher: bis PL e — mit hohem
Manipulationsschutz (nach I1SO 14119)

+ Diagnosesystem DCD - Zeit- und
Kostenersparnis bei Inbetriebnahme,
Wartung, Fehlersuche
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www.bernstein.atlsrf
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SITUATIONSABHANGIGE
REAKTIONSFAHIGKEIT

Dank intelligenter Sensorik handelt der Co-act Greifer JL1 von Schunk umsichtig und wohlUberlegt: Die aktuell vor-
herrschenden Situations-, Umgebungs- und Einsatzbedingungen werden Uber mehrere ,Sinne* aufgenommen,
bewertet und kommuniziert. Wie dies im Detail funktioniert und was Schunk mit dem JL1 sonst noch so alles vor
hat in naher Zukunft, erfragte x-technik bei Prof. Dr.-Ing. Markus Gluck, GeschaftsfUhrer Forschung & Entwicklung
bei der Schunk GmlbH & Co. KG. Das Gesprich fithrte Sandra Winter, x-technik

Mithilfe kapazitiver
Sensoren Uberwacht
der Schunk Co-act
Greifer JL1 permanent
seine Umgebung.
Nahert sich eine
menschliche Hand
schaltet er voll-
automatisch in den
sicheren Betrieb.

_Wo gibt es lhrer Erfahrung nach
bei den Anwendern die gré3ten
Sicherheitsbedenken beim Thema
kollaborative Robotik? Welche
Angste gibt es da?

" Langfristig gehen wir davon
aus, dass Greifer ahnlich wie die
menschliche Hand in der Lage sein
werden, die Lage und Orientierung
der gegriffenen Bauteile in sechs
Freiheitsgraden zu manipulieren.

Dr.-Ing. Markus Gliick, Geschéftsfuhrer Forschung
& Entwicklung bei der Schunk GmbH & Co. KG

Bislang haben wir es noch nicht erlebt, dass Greifer
fiir kollaborative Anwendungen Angste erzeugen.
Vielmehr dominieren Neugierde und Begeisterung —
vor allem wenn es sich um intelligente Systeme wie
den Schunk Co-act Greifer JL1 handelt. Menschen
begegnen dem System spielerisch: Sie testen intuitiv
aus, wann die Sicherheitstechnologien anspringen
und wie sich das System dann verhalt.

Fragen hingegen gibt es oft in Bezug auf die unter-
schiedlichen Normen und Zertifizierungen. Diese
fordern, dass weder eine Maschine beschadigt noch
ein Bediener ernstlich verletzt werden darf. Das reicht
fiir den taglichen Einsatz jedoch bei weitem nicht aus.
Stellen Sie sich vor, ein MRK-System wiirde den Be-
diener 100-mal am Tag stoRen. Selbst wenn er dabei
normgerecht nicht verletzt wiirde, hatte das System

AUTOMATION 1/Marz 2018
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_Konnen Sie die ,Sicherheitsaura“
beim JL1 ein bisschen genauer
beschreiben?

Die im JL1 verbaute Annaherungssensorik registriert An-
ndherungen von Menschen und ermoglicht eine situations-
abhingige Reaktion, ohne dass Mensch und Roboter sich
beriihren. Sie ist in drei Zonen aufgeteilt: Jeder Finger fiir
sich sowie das Gehause bilden jeweils eine eigene Zone
und detektieren unabhdngig voneinander Anndherun-
gen des Menschen. So ist es moglich, zum Beispiel iiber
das sukzessive Auslosen der Sensorik in den beiden Fin-
gern, die Richtung der Anndherung zu ermitteln und da-
raus unmittelbar eine Ausweichbewegung des Roboters
abzuleiten.
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Uber die in den Greifer integrierte, frei programmierbare
Steuerung konnen die entsprechenden Reaktionen vorver-
arbeitet und als Signal an die SPS geschickt werden. So
erhdlt diese beispielsweise den Befehl, die Geschwindig-
keit um 25, 50 oder 75 Prozent zu reduzieren oder stehen-
zubleiben. Auch eine zuvor definierte Ausweichstrategie
ist moglich, wenn klar ist, aus welcher Richtung die An-
ndherung erfolgt. Die einzelnen Reaktionsmechanismen
lassen sich individuell definieren und auf die jeweilige An-
wendung abstimmen.

_Welche Art von Sensoren
befinden sich beim JL1im Einsatz?

Technisch nutzen wir mehrere Systeme parallel: Zunachst
einmal eine kapazitive Sensorik, sprich es wird ein elektri-
sches Feld um den Greifer aufgebaut. Sobald etwas stark

&

wasserhaltiges, beispielsweise die menschliche Hand, in ge / '/l/
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weiteres Umfeld abdecken, ermoglicht die kapazitive Sen-

dieses Feld eindringt, wird es detektiert. So ist es mog-
lich, die Annaherung von Bauteilen oder anderen Greifern

sorik die unmittelbare Detektion eines engen Radius von
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lassen sich Zusatzfunktionen realisieren, beispielsweise
konnen wir ermitteln, ob ein Glas voll oder leer ist. Oder
ob und wie die Werkstiicke gegriffen wurden.

Taktile Sensoren schlieBlich bilden die dritte Ebene: Sie
ermoglichen die Detektion von Objekteigenschaften. Ist
das Objekt hart oder weich? Wird gerade ein Glas oder
eine Hand gegriffen?

__Warum ist der EGP-C ein zerti-
fizierter inharent sicherer Industrie-
greifer und der JL1 (noch) nicht?
Kommt das noch?

Hier gilt es zu unterscheiden: Inhdrent sicher sind beide
Greifer, denn sie gewahrleisten konstruktiv ohne exter-
ne Komponenten, wie etwa Schutzzaune, dass sie sicher
arbeiten, sprich Gefiahrdungen des Menschen ausge-
schlossen sind. Davon zu unterscheiden ist die Zertifi-
zierung: Damit die DGUV eine komplette Anlage fiir den
MRK-Betrieb zertifiziert, muss nachgewiesen sein, dass
der Bediener bei einem Kontakt nicht verletzt wird. Hier
greifen die Schutzprinzipien der DIN EN ISO 10218-1/-2
und DIN EN ISO/TS 15066 sowie die Maschinenricht-
linie, die vorschreibt, dass stets die Gefahr fiir den Men-
schen zu betrachten ist.

Es gilt also, sehr prazise zu analysieren, welche Arbeits-
raume existieren, welche Risiken konkret bestehen und
wo Arbeitsraume daher eingeschrankt werden miissen,
um Verletzungen auszuschlieBen. Hierzu miissen die
Applikation, die Aufgabe und die Werkstiicke stets indi-
viduell betrachtet werden. Auch bei einer zertifizierten
Komponente, wie dem Schunk EGP-C, muss also stets
die gesamte kollaborierende Anwendung betrachtet
werden, also der Roboter mit der gesamten Peripherie.
Beim JL1 ist die Zertifizierung der Komponente aktuell
per se ausgeschlossen, da die im Greifer verbaute kapa-
zitive Sensorik derzeit noch nicht als funktional sicher
zertifiziert werden kann. Wir gehen jedoch davon aus,
dass es diese Moglichkeit kiinftig geben wird, sobald die
zuverlassige Funktion hinreichend nachgewiesen ist.

_Wie sehen lhre Zukunftsplane/
Visionen flir den JL1 aus - Stichwort
maschinelles Lernen und auf gelernte
Erfahrungen in einer Cloud zurtick-
greifen?

Zunachst einmal ist der JL1 selbst mit einem vollwer-
tigen Mini-PC ausgestattet, sodass iiber Hochsprache
programmiert alle moglichen Berechnungen unmittel-
bar auf dem Greifer moglich sind. Data Analytics, also
die Auswertung von prozessabhdngigen Daten, kann
annahernd in Echtzeit unmittelbar auf dem Greifer erfol-
gen. So lassen sich auch Berechnungen aus Videodaten

unmittelbar auf dem Greifer vornehmen, um beispiels-
weise ein Objekt und dessen Position zu identifizieren.
Die multi-direktionale Steuerung des Greifers ist ent-
sprechend der RAMI 4.0 Ansatze konzipiert. Sie greift
auf gelernte Erfahrungen zuriick, die in einer Cloud
abgelegt werden und damit auch anderen, im Prozess
vor- oder nachgelagerten Greifern zur Verfiigung ste-
hen. Zugleich konnen die inline aus den im Fertigungs-
takt gewonnenen Daten und abgeleiteten Informationen
iibergeordneten Systemen zur permanenten Prozessver-
besserung oder Prozessreglung zur Verfiigung gestellt
werden. Cloud-Technologien nutzen wir bereits beim so-
genannten Smart Gripping, wenn also prozessintegriert
Bauteilmerkmale abgefragt und verfolgt werden sollen.
Wahrend klassische Systeme auf streng hierarchischen
Strukturen aufbauen und Daten meist nur tiber die SPS
abgefragt werden, stehen die Daten beim Smart Grip-
ping unabhangig von der SPS fiir digitale Dienste bereit.
Im Rahmen der Data Analytics kann dann unabhangig
von unterschiedlichen Ebenen zugegriffen werden. Uber
intelligente Bausteine lassen sich so Verbesserungen
nach dem Prinzip Knowledge and Actions automatisiert
auslosen.

_Wie sicher sind selbstlernende
Systeme bzw. Greifer und was soll
der JL1 kiinftig selbst entscheiden
dirfen?

Beim Thema selbstlernende Systeme miissen wir uns zu
allererst von den Horrorszenarien der Filmindustrie ver-
abschieden, denn es geht um sehr viel grundlegendere
Funktionen als die Erlangung Weltherrschaft, wie es uns
dort suggeriert wird. Konkret stehen beim JL1 zwei As-
pekte im Vordergrund: Die Unterstiitzung des Menschen
und das Handling unterschiedlicher Teilevarianten im
Wechsel. Mithilfe eigens entwickelter Greifstrategien
stimmt der feinfiihlige Greifer sein Verhalten in Echtzeit
darauf ab, welches Werkstiick oder ob womadglich eine
menschliche Hand gegriffen wird. Hierfiir nutzt der JL1
eine dezentrale Steuerungsarchitektur mit parallel aus-
gefithrten Diagnose- und Sicherheitsfunktionen.

Langfristig gehen wir davon aus, dass Greifer dhnlich
wie die menschliche Hand in der Lage sein werden,
die Lage und Orientierung der gegriffenen Bauteile in
sechs Freiheitsgraden zu manipulieren. Wir sprechen
in diesem Zusammenhang von der Technologie der
Inhand-Calibration. Damit werden sich sehr flexible,
autonome Greifszenarien realisieren lassen.

_Danke fir das
aufschlussreiche Gesprach.

www.at.schunk.com
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links Der neue Lackierroboter
Motoman MPX2600 eignet sich
besonders gut fir industrielle Be-
schichtungsanwendungen wie z. B.
far das Lackieren von Kleinstteilen.

rechts Der neue Kompaktroboter
Motoman MPXI150 wurde speziell fir
das Lackieren kleiner Werkstiicke
entwickelt. (Bilder: Yaskawa)

STARKES DUO FUR ANSPRUCHS-
VOLLE LACKIERAUFGABEN

Mit zwei neuen Modellen erweitert Yaskawa sein Portfolio an leistungsfahigen Lackierrobotern. Die beiden 6-Achser
zeichnen sich durch eine platzsparende und flexible Installation sowie ein innovatives Design aus. Der Kompaktroboter
Motoman MPX1150 wurde speziell fur das Lackieren kleiner WerkstUcke entwickelt - der starkere Motoman MPX2600
eignet sich besonders gut fUr industrielle Beschichtungsanwendungen wie z. B. flr das Lackieren von Kleinstteilen.

ei der Entwicklung der MPX-Reihe stan-
den eine optimale Platznutzung und hohe
bei
hoher Bedienfreundlichkeit im Fokus. So

Arbeitsgeschwindigkeit gleichzeitig

arbeiten sowohl der Lackierroboter Mo-
toman MPX1150 als auch der Motoman MPX2600 bei-
spielsweise ohne Offset an der S/L-Achse. Dieses Design
ermoglicht nicht nur eine effiziente Nutzung des Be-
reichs unter dem Roboterarm, sondern auch eine Instal-
lation nahe am Werkstiick.

_ Leistungsfahige Lackierroboter

Der Motoman MPX1150 verfiigt trotz seines sehr kom-
pakten Layouts iiber 5 kg Traglast. Mit dieser Starke
ist der Roboter in der Lage, verschiedenste Lackier-
pistolen zu bedienen. Seine Reichweite von vertikal
1.156 mm und horizontal 727 mm bietet vielfaltige
Einsatzmoglichkeiten. Die Wiederholgenauigkeit des
Motoman MPX1150 von +/-0,02 mm garantiert hochste
Lackierqualitat.

Das zweite neue Modell, der Motoman MPX2600, er-
laubt eine Traglast von 15 kg am Handgelenk sowie 20 kg
am U-Arm und einen Arbeitsbereich von 2.000 mm.
Dank seines eleganten Armdesigns und der grofen

www.automation.at

Hohlachse des Handgelenks eignet sich der Roboter be-
sonders fiir anspruchsvolle Lackieraufgaben, wie die Be-
schichtung innenliegender Karosserieteile.

Ein leichter Uberdruck im Gehéuse der MPX-Roboter
gewahrleistet den erforderlichen Explosionsschutz bei
geringstem Druckluftverbrauch im Betrieb. Die Steue-
rung der Roboter iibernimmt der Hochleistungscontrol-
ler DX200. Diese Standardsteuerung von Yaskawa bietet
alle aus anderen Applikationen bekannten Optionen wie
Bussysteme, Forderbandsynchronisationen oder zu-
satzliche Ein-/Ausgangskarten. Dariiber hinaus verfligt
die DX200-Steuerung iiber eine optionale Functional
Safety Unit (FSU), die u. a. kleinere Sicherheitszonen
ermoglicht.

_Aller guten Dinge sind drei

Die Motoman MPX-Reihe umfasst neben den neuen Mo-
dellen MPX1150 und MPX2600 auch den Lackierrobo-
ter Motoman MPX3500. Mit seiner Traglast von 15 kg
(Handgelenk) bzw. 25 kg (U-Arm) und einer Reichweite
von horizontal 2.700 mm und vertikal 3.500 mm ist er
der grofte und starkste der drei Motoman MPX-Roboter.

www.yaskawa.at
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EDGE COMPUTING:
DIE RUHE VOR DEM STURM

Wahrend Cloud Computing - eine Form der zentralen Datenverarbeitung - zur Selbstverstandlichkeit wird,
taucht ein gegensatzlicher Trend auf: Edge Computing, die dezentrale Datenverarbeitung am Rand des

Netzwerks, genannt ,Edge” oder Kante.

eim Edge Computing erfolgt die Rechen-

arbeit lokal in Geraten wie Smartphones, Ta-

blets, Notebooks, Controllern und Sensoren.

Das Medienhaus DatacenterDynamics (DCD)

veroffentlichte in Zusammenarbeit mit dem
Rechenzentrum-Spezialisten Black & Veatch eine Analyse
dieses Trends.

Wie die Analyse verdeutlicht, ist ein wesentlicher Treiber
fiir Edge Computing der steigende Datenverkehr in Netz-
werken. Der Traffic wird von 1 Zettabyte im Jahr 2016 auf
prognostizierte 180 Zettabyte im Jahr 2025 anschwellen.
Diese Datenschwemme legt es nahe, die Datenverarbei-
tung zukiinftig wieder mehr dezentral abzuwickeln, also
am ,Rand” des Netzwerks. Die Rechenarbeit erfolgt dann
nicht mehr in einem zentralen Kern mit enormer Power und
gewaltigem Speicher, sondern vor Ort, dort, wo die Daten
entstehen.

_Kern und Kante

Edge Computing ist jedoch nicht starr, es entwickelt sich
im Zusammenspiel mit dem zentralen Kern. Wenn sich

-

Thermal Monitoring

die Geschwindigkeiten von Netzwerken, Glasfaser-Kabeln
und SSDs weiter erhohen, werden die Grenzen zwischen
Edge und Kern zunehmend verschwimmen. Dennoch zahlt
Edge Computing zu den wesentlichen Trends in der IT,
zusammen mit Kinstlicher Intelligenz, Software Defined
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Networking, Spracherkennung und steigender Netzwerk-Leistung. Un-
ter den Teilnehmern der DCD Enterprise Konferenz im Marz 2017 nahm
das Interesse am Thema Edge gegeniiber dem Vorjahr um 50 % zu.

_Treiber, die Edge Computing begtinstigen
Bekannt ist, dass vor allem durch das Internet of Things ein rasanter
Anstieg an Daten entsteht. Eine Prognose dazu erwartet fiir 2020 die
Menge von 50 Zettabyte an Daten, welche durch {iber 25 Milliarden
verbundener Gerdte erzeugt wird. Einen weiteren Treibstoff fiir Edge
Computing sieht das Unternehmen Cisco (um 92 % bis 2020) durch das
Wachstum an Traffic per Video und Cloud.

Nicht zu unterschitzen sind auch Engpasse und Unterbrechungen im
Netz, welche durch das Datenwachstum erfolgen — auch hier bietet Edge
Computing eine mogliche Abhife. Ein weiteres Szenario ist, dass eine
Cloud an Grenzen stoRt, wenn es um rasche Antwortzeiten in Bereichen
wie Video-Ubertragungen, Augmented Reality oder Virtual Reality geht.
Geréat dabei die Datentibertragung unter Druck, wird ihre Effizienz umso
wichtiger. Edge Computing organisiert die Datentibertragung und wahlt
aus, welche Daten dabei Prioritat genieSen. Das werden nach Schatzun-
gen zwischen 10 % und lediglich 0,0001 % der Daten sein.

_Noch herrscht Ruhe

Zukiinftig wird Edge Computing daher fiir jede Applikation, die eine so-
fortige Datenverarbeitung benétigt, in Betracht gezogen werden. Szena-
rios filir den Einsatz sind: Selbstfahrende Autos und sonstige komplexe

Automation aus der Cloud

Fahrzeuge wie Flugzeuge und Raumschiffe — sie erledigen die Rechen-
arbeit lokal und tibertragen nur das Wichtigste. Auch verschiedenste
Medien sind insofern betroffen, dass ihre neuen Services teilweise lokal
laufen, wie es beispielsweise bei Online-Spielen der Fall ist. Im Bereich
Smart Home werden gesammelte Daten von Sensoren und Controllern
gleich vor Ort ausgewertet. Und selbst in der Anwendung bei Smart Ci-
ties wahlt Edge Computing das Wichtigste fiir die Dateniibertragung aus
—auch geografisch nach Stadtteilen und Bezirken.

Wie es in unseren Industriebetrieben aussieht, merken wir insofern,
dass Edge Computing mancherorts bereits intensiv eingesetzt wird
— forciert durch Robotik, Kinstliche Intelligenz und maschinelles Ler-
nen. Die Produktion wird nahtlos in einen Ablauf eingebunden, der von
der Vorhersage des Bedarfs iiber die Erzeugung und Lieferung bis zur
Nachbetreuung reicht. Das bedeutet die Kollaboration von Datenquellen
unterschiedlicher Standorte und Unternehmen.

Das Restimee von DCD: Es herrscht die Ruhe vor dem Sturm. Edge
weckt Interesse, aber noch keinen dringenden Bedarf. Was sich aller-
dings rapide andern konnte. Rittal und DatacenterDynamics (DCD)
arbeiten zusammen an dem Thema Industrie 4.0 und die damit verbun-
denen Herausforderungen fiir die IT.

www.rittal.at/news/edgedatacenter

www.manufacturing.dcdverticals.com

www.rittal.at
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Automation aus der Cloud

IT TRIFFT AUF OT

Ein gewaltiges Hindernis auf dem Weg zu Industrie 4.0 und dem Internet der Dinge (loT) ist nach
wie vor die Trennung zwischen der IT-Welt und der Produktionstechnik beziehungsweise der
.Operational Technology” (OT). Zusammen mit SAP will Mitsubishi Electric diese LUcke schlieBen.

20

ie Integration von IT und OT gilt als

Schliissel fiir eine erfolgreiche Umsetzung

von Industrie 4.0. Wahrend fiir die Infor-

mationstechnologie Schutz und Vertrau-

lichkeit der Daten an erster Stelle stehen,
ist die Verfiigbarkeit das A und O in der Produktion. Mit
der Anbindung bis dato geschlossener Fertigungssyste-
me an das Internet und der neuen Verantwortung der IT
fiir die Verwaltung und Absicherung der Produktionsmit-
tel miissen beide Seiten zueinanderfinden, um im Zeit-
alter des IoT produktiv und effizient zu arbeiten — eine
Herausforderung, der sich Mitsubishi Electric und SAP
gemeinsam stellen.

Wie weit die Abstimmung von Produktion auf der einen
Seite und die MES/ERP-Welt auf der anderen Seite

bereits fortgeschritten ist, veranschaulichte ein gemein-
samer Showcase auf der Hannover Messe 2017: Dabei
handelte es sich um eine reale Roboterzelle mit einem
digitalen Abbild (Digital Twin) des physischen Produkts
in der ,SAP Cloud Platform”. Der digitale Zwilling er-
moglichte dabei die umfangliche Analyse und Nutzung
samtlicher Anlagen- und Prozessdaten sowohl durch
den Hersteller als auch den Betreiber — und zwar mit-
tels benutzerdefinierter OEE-Dashboards sowie dem
Einsatz von Augmented Reality fiir die vorausschauende
Wartung.

Bevor das Projekt letztlich umgesetzt werden konnte,
mussten sich SAP auf der IT-Seite und Mitsubishi Elec-
tric auf der OT-Seite erst einmal auf gemeinsame Be-
griffsdefinitionen verstdndigen, um die Anbindung der

Der digitale Zwilling erméglicht umfangreiche Analysen und die Nutzung samtlicher
Anlagen- und Prozessdaten. (Quelle: Mitsubishi Electric Europe B.V., SAP, Getty Images)
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Automatisierungswelt mit ihren SPSen, Robotern, Mo-
tion-Controllern und CNC-Steuerungen an die Cloud von
SAP zu realisieren. Thomas Lantermann, Senior Solution
Consultant bei Mitsubishi Electric, nennt ein Beispiel:
,Als die IT-Anwender in ,ihrer’ Echtzeit — also jede Se-
kunde — den Stromverbrauch der Achsen lesen wollten,
mussten die OT-Leute schmunzeln, denn fiir sie heift
Echtzeit Millisekunden. Bei einer Abtastung in Sekunden
konnte die Achse theoretisch immer im Stillstand sein.
Die Losung bestand letztlich darin, dass in der OT-Welt
ein Mittelwert gebildet wurde.” Eine wesentliche Voraus-
setzung fiir eine reibungslose Integration ist zudem eine
zentralisierte Dateniibergabe an die IoT-Services der
Cloud-Plattform von SAP. Die Basis hierfiir schafft die
anlagenweite Transparenz, das heiflt von einem Punkt
im Netzwerk konnen alle Mitsubishi-Gerate, aber auch
verschiedene andere Automatisierungsgerdte, ange-
bunden werden. Somit kann von einer zentralen Stelle
in der Produktion auf alle Daten zugegriffen werden und
auch der Datenaustausch mit weiteren Komponenten wie
RFID-Lesern, Sensoren oder anderen Steuerungssyste-
men ist einfach moglich.

_Hohe Anlagensicherheit

Die Besonderheit und wesentliche Vereinfachung der
gemeinsamen Losung von Mitsubishi Electric und SAP
besteht in der direkten Anbindung der Produktion ohne

Sicherheitstechnik fiir den Maschinenbau www.euchner.at
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Predictive Maintenance: Gesundheitszustand und Wartungsaufgaben von An-
lagen auf einen Blick. Optimierung und Kosteneinsparung durch Dynamisierung
von Wartungsintervallen und die Vermeidung von Stillstanden. (Bild: SAP)

Nutzung weiterer Gateways. Das bedeutet: Mitsubishi
Electric verwendet dabei eine proprietdre Technolo-
gie unter Umgehung Windows-basierter Systeme, was
u. a. ein hohes MaR an Sicherheit (Cyber Security) fir
die Anlagen gewahrleistet. Alternativ bzw. bei >>

EKS

Electronic-Key-System

» Normen- und rechtskonformes
Verfahren

» Gepruft und bestatigt durch das
IFA-Institut

» Zugriffskontrolle durch Speicherung
individueller Berechtigungen

» Personalisierung der EKS Schliissel

EUCHNER

weitere Informationen unter:

www.euchner.de/betriebsartenwanl More than Safety.

EUCHNERGMBH | AUMUHLWEG 17-19 / HALLE 1C | A-2544 LEOBERSDORF | 0720010200 | INFO@EUCHNER.AT
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anderen Herstellern erfolgt die Anbindung mit einem
Software-Gateway iiber OPC UA. Lantermann hier-
zu: ,Die OPC-UA-Anbindung beinhaltet, genau wie die
Webservice-basierte Anbindung direkt aus der Mitsubi-

shi-Electric-Plattform, zahlreiche Zertifizier-, Verschliis-
selungs- und Authentifizierungsmoglichkeiten. Jedoch
sind weitere Gateways auch eine zusatzliche Fehlerquel-
le, insbesondere wenn sie Windows-basiert sind.”

Die SAP-Cloud-Plattform tibernimmt schlieflich die effi-
ziente Speicherung sehr groRer Datenmengen in einem
,Big Data Lake”. Dieser Speicher stellt die Daten dann
allen Applikationen und Services in der Cloud-Umge-
bung zur Verfiigung. Kurzfristige Daten, beispielsweise
die Zeitreihen der vergangenen vier Wochen, werden
dabei in einer In-Memory-Datenbank abgelegt, um einen
schnellen Zugriff zu ermdglichen. Die historischen Da-
ten hingegen werden in kostengiinstigeren klassischen
Big-Data-Speichern verwaltet. Da SAP dies als Service
(PaaS) anbietet, muss der Anwender keine Big-Data-Ar-
chitektur im eigenen Rechenzentrum aufbauen und
betreiben.

Fiir die Anbindung an SAP wird auf der Programmier-
plattform iQ Works von Mitsubishi Electric eine Struktur
fiir die Daten (Strukturierter Daten Typ (SDT) nach IEC
61131-3) definiert, die an die SAP-Plattform gesendet
werden sollen.

_IT-Anbindung der Produktion

Fir den Showcase wurden 1.000 Messwerte vorgege-
ben; die GroRe der Datenstruktur ist jedoch frei wahlbar.
AnschlieBend sind nur noch die IP-Adresse der IoT-Ser-
vices und die Login-Daten (Name, Passwort) an der
Kommunikationsschnittstelle ,,C Application Server” zu

Azset IminSgonco Mo Serace

Gaschalsmodeis

z.B. Full-Sarvica
Pay-pam-use,
Batredbermodeds, alc,

SAP Cloud Platiorm

parametrieren. Danach werden die Daten kontinuierlich
ausgetauscht, typischerweise alle 500 ms. Grundsatzlich
sind auch weitere Datenstrukturen mit unterschiedlichen
Ubertragungsinterwallen definierbar, wobei die ereig-
nisgesteuerte Ubertragung von einzelnen Daten parallel
moglich ist.

In der Cloud werden diese Informationen auf die unter-
schiedlichen Applikationen verteilt. Die hier zur Ver-
fiigung stehenden Services umfassen u. a. Analysetools
zur Auswertung von Fehlercodes, Machine Learning
Services, Entwicklungsservices fiir die gerateiibergrei-
fende Entwicklung eigener Anwendungen sowie Integ-
rationsservices fiir die lokalen ERP-Systeme. Im letzten
Schritt werden die ausgewerteten Daten wieder in einer
vordefinierten Datenstruktur an die Automatisierungs-
welt tibertragen. Die Datenstrukturen zum Senden und
Empfangen legten die IT- und OT-Teams dabei jeweils
gemeinsam fest. Danach wurden die Datenstrukturen aus
den verschiedenen Roboterwerten, wie z. B. der Position
oder dem Energieverbrauch, aber auch die SAP-Ticket-
nummer im OT-Programmiertool editiert. Nun lassen
sich die Werte direkt mit den Werkzeugen der IoT-Ser-
vices priifen und visualisieren sowie an die unmittelbar
nutzbaren Anwendungen verteilen.

Der ,Digital Twin” ist schlieRlich der Punkt, an dem alle
Informationen iiber ein Asset zusammenlaufen — von den
CAD-Daten bis hin zu den Live-Cycle-Informationen. Hier
lassen sich auch Parameter, Programme und Bibliothe-
ken iiber die Automatisierungsgerate ablegen. Auf diese
Weise ist ein automatisierter Datenaustausch von der
Konstruktion bis zur Simulation realisierbar. ,Eigentlich
ist der digitale Zwilling ein alter Hut”, so Adrian Lang-
louis, Solution Architect, Discrete Industries bei SAP:

Durch die Uber-
tragung von

vorab definierten
Daten von seinen
Automatisierungs-
I6sungen zur SAP-
Cloud-Platform

ist es Mitsubishi
Electric moglich,
die Grundlage fur
wertschépfende
loT-basierte Dienste
fr Kunden und
Partner in der
Fertigungs- und
Prozessindustrie

zu schaffen. (Bild:
Mitsubishi Electric
Europe B.V.,, SAP)
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,Hersteller von intelligenten Gera-
ten verwalten fiir den Service zum
Teil schon langst das digitale Ab-
bild in ihrem Servicemodul und An-
lagenbetreiber nutzen ihr Instand-
haltungsmodul zur Definition der
Wartungsintervalle. Bislang hatten
Hersteller und Betreiber aller-
dings eine jeweils einseitige Sicht
auf die Vorgdnge in den eigenen
Modulen.” Ein moderner digitaler
Zwilling hingegen entsteht Adrian
Langlouis zufolge dann, wenn In-
formationen zum physischen Pro-
dukt auf einer Cloud-Plattform, wie
z. B. dem SAP Asset Intelligence
Network, zwischen allen Beteilig-
ten austauschbar sind. Hersteller,
Servicepartner und Betreiber von
Anlagen erhalten auf diese Weise
jeweils eine individualisierte Sicht
auf die Anlage.

Fiir den Hersteller bietet sich die
Nutzung des digitalen Zwillings im
Asset-Netzwerk als Serviceportal
an, wo er u. a. Dokumentationen,
3D-Modelle oder Wartungsanwei-
sungen der Anlage bereitstellen
und Self-Service-Funktionen fiir
den Kunden einrichten kann, bei-
spielsweise die direkte Bestellung
von Ersatzteilen durch Auswahl am
3D-Modell. Die Anlagenbetreiber
wiederum erhalten eine einheit-
liche Sicht auf die digitale Maschi-
nenakte und konnen bei Bedarf
direkt im Kundenportal ein Ser-
viceticket anlegen und Ersatzteile
beim Originalhersteller oder bei-
spielsweise liber einen angebunde-
nen 3D-Druck-Marktplatz von SAP
bestellen. Durch letzteres >>

www.automation.at 93
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Durch die FA IT Open Platform
kénnen alle Daten aus der
Produktion gelesen und geschrieben
werden. Auf dem EDGE Level werden
sie dann vorverarbeitet und danach an
diverse Applikationen weitergeleitet,
z. B. Vorbeugende Wartung, Analytics.
Das Fazit sind transparente Daten vom
Sensor bis zur Cloud. (Bild: Mitsubishi
Electric Europe B.V.)
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erschlieRt sich auch herstellerseitig Optimierungspoten-
zial — etwa durch Verzicht auf die Bevorratung und das
Management druckfahiger Ersatzteile, die nur selten be-
stellt werden.

_Optimierung der Wartung
mit Predictive Maintenance

Eine im Kontext von Industrie 4.0 zentrale Aufgaben-
stellung ist die Analyse historischer Maschinendaten aus
der Steuerung und Sensorik, um daraus Abweichungen
und Fehlermuster zu identifizieren und die dabei ge-
wonnenen Erkenntnisse letztlich zur Uberwachung von
Anlagen bzw. zur Optimierung von Wartungszyklen
zu nutzen. Die Losung ,SAP Predictive Maintenance
and Service” liefert hierflir zum einen die notwendigen
Datenmodelle und Algorithmen fiir das Trainieren der
Modelle, zum anderen schafft sie die Grundlage fiir die
Uberwachung der Anlagen durch regelmiRig berechne-
te und visualisierte "Health Scores", aus denen sich der
Gesundheitszustand einer Anlage ableiten lasst. Dartiber
hinaus wird die Integration in die Instandhaltungs- und
Service-Losungen von SAP sichergestellt.Hersteller mit
einer Vielzahl baugleicher Maschinen im Einsatz bei
Kunden konnen durch eine statistisch relevante Anzahl
von ahnlichen Gerédten eine besonders solide Datenbasis
fiir die Health Scores liefern und entweder selber Moni-
toring und Predictive Maintenance als Service anbieten,
oder aber dem Betreiber die Instandhaltung erleichtern,
indem sie ihm diese Informationen tiber das Servicepor-
tal extern zur Verfiigung stellen. In jedem Fall lassen sich
auf diese Weise Wartungszyklen optimieren und zum Teil
erhebliche Kosten einsparen. Was die Datenbasis angeht,
sind der Wartungsfall auf Betreiberseite und der Service-
fall auf der Herstellerseite nichts weiter als zwei Seiten
derselben Medaille.

__Augmented Reality in der Wartung

Angesichts des Fachkraftemangels in der Industrie trifft es
Service-Organisationen oder Instandhaltungsabteilungen
schwer, wenn Mitarbeiter mit Erfahrung in Pension gehen
oder das Unternehmen verlassen. Einen Ausweg aus die-
sem Dilemma bietet die Nutzung von Augmented Reali-
ty (AR) fiir den Wartungseinsatz. Wartungsanweisungen
Schritt fur Schritt tiber ein 3D-Modell mit einer Datenbrille
zu visualisieren, macht es moglich, komplexere Wartungs-
aufgaben auch unerfahrenen Mitarbeitern zu iibertragen.
Wird dennoch Unterstiitzung bendtigt, kann ein erfahre-
ner Techniker per Video zugeschaltet werden und den
Kollegen vor Ort bei der Arbeit unterstiitzen.

Auch SAP und Mitsubishi Electric haben sich in ihrem
gemeinsamen Showcase mit dem Thema befasst bzw.
eine entsprechende Losung umgesetzt: Der Techniker
kann dabei ein mobiles Gerat — etwa ein Industrie-Tab-
let — direkt auf den Roboter richten und bekommt das
3D-Modell vor dem physischen Produkt eingeblendet. Im
3D-Modell wird ihm angezeigt, welches Teil auszutau-
schen ist und wie er dabei vorgehen muss. Ein denkbares

Szenario in diesem Kontext ware, dass der Roboter sich
selbststandig meldet, wenn er eine Wartung benotigt.
In SAP werden daraufhin Manahmen eingeleitet, um
den Service mit einem Techniker moglichst effizient
durchzufiihren.

_Equipment as a Service (EaaS)

Durch die vollstaindige Anbindung an die Geratedaten
iiber die Cloud und die Nutzung der sich neu ergeben-
den Moglichkeiten in puncto Ferniiberwachung kénnen
sich Anlagenbauer kiinftig als Full-Service-Anbieter posi-
tionieren und letztlich die komplette Verantwortung fiir
die Instandhaltung und Verfiigbarkeit der Anlagen iiber-
nehmen. Wahrend Fertigungsunternehmen auf diese
Weise unproduktive Tatigkeiten auslagern und sich so
auf Aktivititen zur Wertschopfung konzentrieren kon-
nen, profitiert der Hersteller durch Kundenbindung so-
wie bessere Kontinuitdt und Nachhaltigkeit seiner Um-
satzstrome.Konsequent weitergedacht, lassen sich auf
der Grundlage der universellen Datentransparenz neue
Geschéaftsmodelle entwickeln — sprich weg vom bisher
iblichen Geratevertrieb. ,Ein ganz klares Geschaftsmo-
dell sehe ich darin, dass die Betreiber die Anlage viel-
leicht gar nicht mehr kaufen, weil ihnen die Investition
zu hoch ist. Stattdessen nutzen sie die Dienstleistung,
die nach einem Pay-per-Use-Modell abgerechnet wird,”
beschreibt Thomas Lantermann von Mitsubishi Electric
seine Vision. Mit anderen Worten: Der Kunde erhalt ein
Rundum-sorglos-Paket mit einer im Rahmen von Service
Level Agreements (SLAs) zugesicherten Verfiigbarkeit.
Die Maschine oder Anlage bleibt dabei im Besitz und der
Verantwortung des Herstellers, der seinem Kunden die
Performance respektive den Output auf Basis einer Met-
rik berechnet. Bereits existierende Beispiele aus der In-
dustrie sind die Anzahl bedruckter Seiten bei Druckma-
schinen, Betriebsstunden bei Baugeraten und die Menge
an komprimierter Luft bei Kompressoren.

Erstveréffentlichung in der Fachzeitschrift Computer &
Automation 12-2017 (Autor: Glinter Herkommer).

www.geva.at

Anhand vom
eingeblendeten
3D-Modell eines
Roboters kann
einem Service-
techniker angezeigt
werden, welches
Teil ausgetauscht
werden sollte und
wie er dabei vor-
gehen muss. (Bild:
Mitsubishi Electric
Europe B.V., SAP,
Getty Images)
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SMARTE SOFT-  _
UND HARDWARE FUR
DAS INDUSTRIAL IOT

Das Geheimnis des Internet der Dinge liegt in der Software. Ohne sie gabe es keine Smart Devices und keine
Cloud. Folgerichtig erscheint die neue loT Gateway Software V2 mit vielen neuen Connectivity Moglichkeiten.
Neue Hardware erlaubt ein anpassbares und skalierbares Konzept fur eine oder mehrere Maschinen und kann
fur Bestandsmaschinen als auch direkt beim OEM eingesetzt werden. Um Status und Prozesse lUckenlos aus-
werten zu kdnnen, erhalt der Anwender die Moglichkeit, weitere Sensoren, Drittsteuerungen und Ubergeordnete
IT-Systeme anzubinden. Ebenfalls neu ist das Device Portal - eine Gemeinschaftsentwicklung von Rexroth und

Bosch Connected Industry - fUr eine zentrale Verwaltung verteilter Infrastrukturen.

aten sind der Schliissel fiir die Optimierung

der Overall Equipment Efficiency (OEE).

Mit dem IoT Gateway kommen Unterneh-

men dem strategischen Ziel naher, alle

relevanten Maschinen und Anlagen zu ver-
netzen und Prozesse zur Auswertung und kontinuierlichen
Verbesserung sichtbar zu machen. OEMs und Enduser
brauchen schnell umsetzbare Connectivity-Losungen
fiir Neumaschinen und Retrofit-Losungen. In wenigen
Schritten gestattet das neue IoT Gateway beiden Inter-
essentenkreisen eine schnelle Vernetzung von Neu- und
Bestandsanlagen.

Fir den Zugriff auf Produktions- und Maschinendaten
lasst sich das webbasierte konfigurierbare Tool {iber so-
genannte Device Apps mit verschiedensten Sensoren,
Servern und Steuerungen verbinden. Neu unterstiitzt wer-
den dabei der kompakte und robuste Multi-Sensor CISS
von Bosch, der OPC UA-Vorganger OPC DA sowie wei-
tere Drittsteuerungssysteme, darunter Beckhoff CX und
Allen Bradley/Rockwell ControlLogix. Die Weiterleitung
der Daten zwecks Analyse und Auswertung erfolgt iiber
Processing Apps, die neben verschiedenen Cloud-Diens-
ten und On-Premises Losungen jetzt auch MES Systeme
unterstiitzen sowie einen Generic REST Dienst anbieten.

_ Bedarfsgerechte
Hardware-Auswahl

Zur individuellen Ausgestaltung des Industrial IoT lasst
sich die Gateway-Software auf verschiedenen Hard-
ware-Plattformen betreiben: Neben der performanten Em-
bedded Steuerung XM von Rexroth kommen hierfiir nun
auch Industrie-PCs in Frage, allen voran die neue IPC-Ge-
neration PR auf Linux Basis mit u. a. WiFi, USB und loka-
ler HDMI Schnittstelle.

_Management, Datensicherheit
und App-Entwicklung

Bosch Rexroth und Bosch Connected Industry bieten zu-
satzlich zur IoT Gateway Software das Device Portal an,

www.automation.at
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welches die digitale Verwaltung von IoT-Geraten entlang
des gesamten Lebenszyklus ermdglicht. Die Fernwartung,
auch im Falle eines Stillstands und die Installation von
neuen Funktionen und Updates auf lokalen IoT-Geraten
wird mit dem Device Portal ganz einfach. Und auch die
Einbindung in bestehende Managementsysteme ist eben-
falls moglich. Weitere Vorteile ergeben sich durch die
zentrale Uberwachung von global verteilten, industriellen
IoT-Geraten, den Fernzugriff auf alle industriellen IoT-Ge-
rate (z. B. bei Umkonfiguration), die Bereitstellung neuer
Funktionen (z. B. edge analytics) in industrielle IoT-Gerate
und last not least durch die tibersichtliche Visualierung
und einfache Handhabung von industriellen IoT-Geraten.

www.boschrexroth.at
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Kontron TSN-Karte: Die Standard-Netzwerkkarte von Kontron umfasst einen
integrierten Switch flr redundante Netzwerke mit zwei oder vier Gigabit-Ether-
net-Ports. Sie erfullt alle Spezifikationen gemal IEEE 802.1 und ist insbesondere
flr raue Industrieumgebungen geeignet. (Bild: Kontron)

EMBEDDED CLOUD & TSN
EBNEN DEN WEG FUR IIOT

Laut dem ,Deutschen Industrie 4.0 Index 2017 verfolgen bereits 41 % der befragten Industrieunternehmen
konkrete Einzelprojekte im Bereich Industrie 4.0. Diese Entwicklung wird weiter groen Aufschwung nehmen und
sich zukUnftig auch in einem ganzheitlicheren Rahmen abspielen. Nicht zuletzt aufgrund von Wegbereitern wie
der Embedded Cloud, die produktionsnah und sicher alle Anforderungen der Industrie erfullt. Das RUckgrat der
Embedded Cloud bilden die aktuellen Standards OPC UA (Open Platformm Communications Unified Architecture)
und TSN (Time Sensitive Networking). Sie férdern eine neue, von Anbietern unabhangige Kommunikationsinfra-
struktur, die den bislang vorherrschenden Feldbussystemen mittelfristig ernsthaft Konkurrenz machen wird.

edes Industrieunternehmen generiert und ver-
arbeitet eine Fiille von Daten auf operativer und
informationstechnischer Ebene. Die groRe Her-
ausforderung bei der Umsetzung von Smart-Fac-
tory-Konzepten ist es, diese vielfdltigen Daten
zusammenzufiihren und daraus neue Erkenntnisse zu ge-
winnen: fiir die schnelle Entscheidung vor Ort in OT-Sys-
temen (Operational Technology im Fertigungsumfeld)
oder fiir langfristige, strategische Entscheidungen in den
IT-Systemen (Informationstechnologie). Um sich fiir die
Zukunft zu riisten, beschéaftigen sich immer mehr Unter-
nehmen mit den Madglichkeiten einer ganzheitlichen
Smart Factory. Die Schwierigkeit liegt zumeist jedoch in
der praktischen Umsetzung, die den Unternehmen hohe

Kosten und viel Aufwand abverlangt. Das Konzept der Em-
bedded Cloud soll nun Abhilfe schaffen.

_Das Konzept Embedded Cloud

Um die Anwendungen der betrieblichen IT und der OT
zusammenzufiithren, werden die an der Fertigung betei-
ligten Systeme auf dem Firmengeldande zu einem privaten
Verbund zusammengeschlossen. Diese sogenannte Em-
bedded Cloud befindet sich vor Ort, also On Premise. Im
Gegensatz zu der Public und Private Cloud orientiert sich
die Embedded Cloud in erster Linie an den Anforderungen
der vernetzten Produktion. Dazu gehdren: geringe Laten-
zen, schnelle Analysen und Entscheidungen vor Ort sowie
hohe Sicherheit. Ziel ist es, durch die Echtzeit-Analyse
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aller im Unternehmen vorhandenen Daten die Fertigung zu
optimieren.

Nach dem Konzept von Kontron lassen sich die Embed-
ded-Cloud-Komponenten in drei Klassen einteilen:

» Embedded Cloud Server: Mit einer typischen Rechenleis-
tung von mehr als 16 Cores und einer Speicherkapazitat
iiber 100 TB sind diese Cloud Server fiir die Datenkoordina-
tion von Maschinen an einem Standort verantwortlich.

» Hochleistungsfahige industrielle Computer-Plattformen fiir
Fog-Computing: Mit einer typischen Rechenleistung von
vier bis acht CPU-Kernen und einer Speicherkapazitdt von
mehreren Terabyte sorgen diese leistungsstarken Platt-
formen vor Ort fiir das Maschinenmanagement bis hin zur
Steuerung von Bildgebungssystemen mit Optionen fiir meh-
rere Grafikprozessoren, FGPA-Karten, Feldbusschnittstellen
und TSN Interface.

Industrielle Computer-Plattformen fiir die Gerdtesteuerung
und als Edge-/ Gateway-Systeme mit einer typischen Re-
chenleistung von ein bis vier CPU Kernen: Sie ibernehmen
Mess- und Steuerungsaufgaben vor Ort, extrahieren und
filtern Daten (Edge Analytics) und verfligen meist iiber pro-
prietdre Schnittstellen, Feldbus- und/oder Schnittstellen zu
Mobilfunknetzen zur Anbindung der Peripherie vor Ort.

Die groRen IT-Anbieter, allen voran Microsoft mit seinem
Cloud-Angebot Azure IoT Edge, dringen immer weiter an
die Basis der Automatisierungspyramide vor. Kontron hat
sich deshalb entschlossen, viele seiner Embedded-PCs und
Workstations - teilweise auch als Embedded Server — fiir das
Fog- und Edge-Computing mit Microsoft Azure zertifizieren zu
lassen. Auf der Seite der Standards setzt Kontron voll auf OPC
UA und TSN.

_Public Cloud ist fiir lloT oft ungeeignet

GroRe Systeme filir Business-Intelligence- (BI) oder Big-Da-

ta-Auswertungen werden bereits heute meistens in der Cloud
betrieben — entweder in der Private Cloud als Firmeneigentum
oder in der Public Cloud, wie sie beispielsweise von Amazon,
Google, Microsoft oder Oracle, bereitgestellt wird. BI-Systeme
liefern die Grundlagen fiir Geschéftsentscheidungen des Ma-
nagements. Ihre Zahlen und Analysen werden meist nur tages-
oder wochenaktuell benétigt. Public Clouds sind aber keine
Alternative fiir eine vernetzte Maschinensteuerung; dagegen
sprechen verhaltnismédRig hohe Latenzen durch Standard-In-
ternetverbindungen und nicht ausreichend garantierte Ver-
figbarkeiten. Um diesen beiden Nachteilen der Public Clouds
entgegenzuwirken, hat Kontron das Konzept der Embedded
(Private) Cloud geschaffen.

_OPCUA und TSN als
Turoffner der Smart Factory

Die Anbindung an die Embedded Cloud regelt eine echt-
zeitfahige Datenkommunikation, beispielsweise per >>
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Industrial Ethernet. Auf der Basis von OPC UA (IEC 62541)
und der entsprechenden TSN-fahigen Hardware wird nun
Vieles moglich.

Der globale OPC UA-Interoperability-Standard ermoglicht
den nahtlosen, sicheren und zuverldssigen Informations-
fluss zwischen Gerdten mehrerer Hersteller vom Sensor
bis zur IT und tragt damit ebenfalls entscheidend zur Kon-
vergenz der industriellen Infrastrukturen bei. Mit OPC
UA werden die neuen Herausforderungen an Sicherheit,
Datenmodellierung, Skalierbarkeit und Erweiterbarkeit
optimal adressiert.

Der TSN-Standard gleicht die bisher fehlende Echtzeitfa-
higkeit von Ethernet aus. Gemaf IEE 802.1 sind Spezifika-
tionen wie Timing und Synchronisation, Time Aware Traf-
fic Scheduling, Frame Preemption, Seamless Redundancy
und Network Configuration enthalten. Dem TSN-Stan-
dard wird das Potenzial zugesprochen, den klassischen
Feldbusspezifikationen Konkurrenz zu machen und die-
se mittelfristig zu ersetzen. Damit werden konvergente
Ethernet-basierende Netzwerke, auf denen parallel zum
reguldren IT-Datenverkehr auch zeitsynchronisierte, de-
terministische Kommunikation ablauft, realisiert. Diese ist
bei zeitkritischen Maschinensteuerungen und Prozessen
unabdingbar. Die Sperzifikationen des TSN sorgen dafiir,
dass Datenpakete garantiert zeitgerecht und hoch verfiig-
bar zugestellt werden. Im industriellen Umfeld kann kon-
vergentes, Ethernet-basiertes TSN mit garantierter Latenz
und Quality of Service (QoS) mit Zeitsynchronisation ohne
proprietare Feldbussysteme nahtlos bis in die IT-Ebene
kommunizieren. Damit wird echtes IIoT bzw. Industrie 4.0
basierend auf Ethernet Protocol Standards moglich.

_ Erste marktfiahige Komplettlésung

Erste serienmaRige, industriefahige Embedded Server fiir
die Embedded Cloud und das Edge- und Fog-Computing
hat Kontron soeben auf der Embedded World Messe 2018
Ende Februar in Niirnberg vorgestellt. Es handelt sich
dabei um einen robusten Server mit einem Single Intel®
Xeon® Prozessor in einer kompakten und kostenoptimier-
ten Bauform mit erweiterten Storage-Funktionen. Neu ist
das Starterkit fiir Time Sensitive Networking von Kontron,
das ab April 2018 verfiigbar ist. Damit konnen Unterneh-
men eine nahtlose Verbindung zwischen der Feldebene,
Operational Technology (OT) und Informationstechnologie
(IT) herstellen. Mit der Standard-PCI-Express-Netzwerk-
karte einschlieRlich der dazugehodrigen Netzwerk- und
Switch Treiber fiir Linux konnen Industriecomputer mit ei-
nem redundanten Ring-, Linien-, Daisy-Chain- oder stern-
formigen TSN-Netzwerk verbunden werden. Im FPGA las-
sen sich zukiinftige Erweiterungen der TSN-Spezifikation
durch Software-Updates integrieren. Die TSN-Netzwerk-
karte ist fiir raue Industrieumgebungen entwickelt und
kann im industriellen Temperaturbereich von -40 bis +85
Grad Celsius betrieben werden.

_Ingrof3en Schritten
zur Smart Factory

Fir die unkomplizierte Umsetzung eines IloT-Projekts
bietet sich eine integrierbare, skalierbare und vernetzbare
On Premise Losung an. Kontron bietet bereits heute alle
wesentlichen Komponenten fiir die Embedded Cloud. Das
bedeutet in der Praxis, dass die Rechen- und Speicherleis-
tung von Cloud Servern und die Robustheit von Industrial
Servern kombiniert werden miissen.

Im Verbund mit S&T bietet Kontron seinen Kunden mit
der Embedded Cloud auf Basis von Standards wie OPC
UA und TSN das Fundament fiir die Smart Factory aus
einer Hand. Das Hardware-Portfolio von Kontron wird
sukzessive durch immer mehr Software erganzt, die den
Weg zur vernetzten Produktion mafgeblich erleichtert.
Die S&T Technologies iibernimmt im Konzern dabei als
Schwesterunternehmen der Kontron die Aufgabe, u. a.
Leistungen zu den Themen Virtualisierung und Embed-
ded Cloud Computing anzubieten. So kann Kontron auf
mehr als 1.000 erfahrene Software Ingenieure zuriick-
greifen und verfiigt damit bereits iiber mehr Software- als
Hardware-Kapazitaten. Ein Trend der anhilt, denn die
Wertschopfung bei ,connected” Systemen ist mittlerweile
groRer als bei , stand alone” Systemen.

Datenverarbeitung in Echtzeit und die uneingeschrankte
Sicherheit von Fertigungs- und Produktionsdaten sind
eine wichtige Voraussetzung fiir den Erfolg im digitalisier-
ten Industrie-Umfeld. Die Embedded Cloud ist ein wichti-
. . - . Kontron Embedded
ger Meilenstein zur endgiiltigen Etablierung des Indust-  ¢joud fiir Fog- und

rie-4.0-Konzepts auf breiter Flur. Edge-Computing mit
TSN-Komponenten
und Microsoft Azure

www.kontron-em.de Certified.

INDUSTRIE 4.0 7 lioT

EDGE TO FOG TO CLOUD

TSN & OPC UA ENABLED
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SOLIDES FUNDAMENT
FUR EINE EFFEKTIVE
ZUKUNFT MIT ZENON

Als einer der groBten Zementhersteller Polens produziert Gorazdze Cement mehrere Millionen Tonnen Zement
pro Jahr. Speziell fur den Versand dieser gewaltigen Produktmenge sind effiziente Ablaufe erforderlich. Dabei
spielen insbesondere die Palettier- und Haubenstretchmaschinen im Verpackungsbereich zwei wichtige
Rollen fur den Fertigungsprozess. Die Uberwachung der Gesamtanlageneffektivitat (OEE) dieser Ablaufe steht
far das Team von Gorazdze Cement daher an oberster Stelle und erfordert die Aufmerksamkeit entsprechend
ausgebildeter Mitarbeiter. Zur Steigerung der OEE fiel die Wahl von Gorazdze Cement auf die Software zenon
von Copa-Data: Mit dieser Lodsung konnten in kurzer Zeit Kostensenkungen von bis zu 20 % erzielt werden.

Fertigungsanlage
des Zement-
herstellers GOrazdze
Cement

in Chorulla, Polen.

100

6razdze Cement ist ebenso wie Gdrazdze
Beton und Goérazdze Kruszywa Teil des
internationalen HeidelbergCement Kon-
zerns. Das Unternehmen ist in der pol-
nischen Kleinstadt Chorulla nahe Oppeln
(Opole) angesiedelt und bereits seit 1977 im Geschaft.
Im Hinblick auf technologische Losungen gilt Gérazdze
Cement seit jeher als Pionier: Bereits in den 1970er
Jahren, als es in dem kommunistisch gepragten Land
als Standard galt, industrielle Technologie aus sowjeti-
scher Hand zu beschaffen, wahlte Gérazdze Cement be-

wusst einen anderen Weg — und kaufte Technologie aus
Westeuropa ein. Somit konnte sich das Unternehmen

stets die besten technischen Losungen sichern und die
maximale Effizienz aller Ablaufe sicherstellen. Uber die
Jahre haben sich die vielen Investitionen von Gérazdze
Cement in die Entwicklung und Modernisierung der
firmeneigenen High-End-Anlagen und -Produktionsma-
schinen ausgezahlt: Heute zdhlt das Unternehmen nicht
zuletzt dank seiner vier Zementwerke zu den groRten
Mitte
der 1990er-Jahre iibernahm der Branchenriese Hei-

und modernsten Zementherstellern Europas.

delbergCement Group die Gérazdze Group. 2015 be-
schiftigte die Gorazdze Group etwa 1.200 Mitarbeiter
und erwirtschaftete einen Konzernumsatz von ca. 256
Millionen Euro.
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Das zenon Projekt
wurde in zwei
Anlagen der

Firma Beumer zur
Palettierung von
Zementsacken
implementiert.

Shortcut

Aufgabenstellung: Uberwachung der Gesamt-
anlageneffektivitat von Palettier- und Hauben-
stretchmaschinen im Verpackungsbereich.

Lésung: Diagnose- und Analyse-Lésung mittels
der Software zenon von Copa-Data.

Vorteil: Kurze Implementierungszeit fir das
Projekt; umfassender Support von Copa-Data;
rasche Erstellung Ubersichtlicher Berichte;
OEE-Analyse; umfassendes Alarm-Manage-
ment; Optimierung von Palettierungs- und
Schrumpfverpackungsprozessen; Reduzierung
der Maschinenstillstandszeiten; ergonomische
Bedienung; Kostensenkung um 20 %.

_Von der Idee zur Umsetzung

Im Jahr 2015 machte sich Marcin Reinert, Leiter der
Elektroabteilung von Gérazdze Cement, auf die Suche
nach Moglichkeiten, die Performance der Palettier- und
Haubenstretchprozesse zu steigern. , Die Palettier- und
Haubenstretchmaschinen wiesen oftmals unerwartete
Fehler auf und mussten daher angehalten werden. In
einem Umfeld, das von engen Zeitplanen rund um unse-
re Arbeiten und Fertigungsauftrage gepragt ist, war es
schwierig, die Ursache dieser Alarmmeldungen einge-
hend zu analysieren bzw. entsprechende vorbeugende
MaRnahmen zu planen, um die Anzahl mitunter sehr
kostspieliger Eingriffe externer Dienstleister zu senken.
Zudem wurden keinerlei Statistiken beziiglich Alarmen
oder Storungen erfasst, archiviert oder analysiert. Diese
Informationen wurden zwar in den Herstellerunterlagen
dokumentiert, jedoch fiel es uns sehr schwer, entspre-
chende Statistiken in einem Bericht aufzufithren”, er-

oftmals im Leerlauf waren. Also ging ich drei ganz kon-

kreten Fragen nach: Uber welche Dauer werden die
Maschinen tatsachlich genutzt? Wie viel Energie ver-
brauchen Sie? Und wie wirkt sich all das auf die Kos-
ten der gesamten Anlage aus? Ich merkte dann schnell,
dass ich ein Tool brauchte, mit dem ich die tatsachliche
Betriebsdauer unserer Anlagen im Auge behalten und
somit die Nutzungseffizienz iiberpriifen konnte — an-
ders ausgedriickt: Ein Tool, mit dem ich den OEE-Ko-
effizienten nachverfolgen kann,” detailliert Reinert die
Anforderungen.

Im Zuge der Suche nach einer geeigneten Software fiir
das Projekt stieBen Reinert und sein Team auf den ze-
non Analyzer von Copa-Data. Schnell konnte das Pro-
gramm mit seinen umfassenden Analysefunktionen alle
Beteiligten fiir sich gewinnen, sodass das Team be-
gann, eine Idee zur Einbindung des zenon Analyzer in
die bestehende Produktionsumgebung auszuarbeiten.
Die Anforderungen lauteten, dass der zenon Analyzer
zunachst die Daten bereits vorhandener zenon Projekte
verarbeiten und auswerten und anschlieBend die Anbin-
dung weitere Maschinen und Geréte ermdglichen sollte,
um somit den gesamten Produktionsablauf iiberwachen
zu konnen.

_ Gestaltung des Projekts - die
Schlisselfaktoren der Optimierung

Der erste Schritt auf dem Weg zum Ziel des Gérazdze
Teams bestand darin, die Struktur und den Umfang des
neuen zenon Projekts zu bestimmen. Dazu mussten zu-
nachst einmal die einzelnen Aufgabenstellungen fest-
gelegt, den jeweiligen Mitarbeitern zugewiesen und die
benoétigten Anlagen und Gerate beschafft werden. >>

" Die Bedienfunktionen und insbesondere — was mich
am meisten interessiert — die Diagnose- und Analyse-
optionen haben meine Erwartungen iibertroffen.

klart Reinert die Ausgangssituation.

,Flr mich bestand die Herausforderung darin, die Ef-
fektivitat dieser Gerate zu {iberwachen. Dabei habe ich

festgestellt, dass die Maschinen wahrend der Fertigung  Marcin Reinert, Leiter der Elektroabteilung von Gérazdze Cement
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Dank der intuitiven und benutzerfreundlichen Gestal-
tung von zenon beschloss Reinert, die Implementierung
von einem In-House-Team mit Automatisierungstechni-
kern vor Ort in Chorulla durchfithren zu lassen.

Im zweiten Schritt wurden die Palettiermaschinen mit
dem Server verbunden, damit die Daten dieser Maschi-
nen direkt an zenon weitergeleitet werden konnten. An-
gesichts der Entfernung zwischen dem zentralen Leit-
stand und den Palettiermaschinen wurde hierfiir eine
Losung mit Lichtwellenleitern gewéahlt.

Die Verantwortung fiir das Projekt iibernahm der In-
genieur Marek Harecki, der an der Entwicklung einer
zenon Anwendung zur Erfassung, Archivierung und
Auswertung von Daten arbeitete, um diese in Form von
aussagekraftigen Berichten darzustellen. Nachdem die
Verbindung hergestellt war und die Daten erfasst und
prasentiert werden konnten, wurden die verschiedenen
Berichte direkt mit den Schichtleitern und dem Produk-
tionsleiter geteilt.

_Automatisiertes Engineering
fur kurze Einfliihrungszeiten

Das zenon Projekt wurde in zwei Anlagen der Firma
Beumer zur Palettierung von Zementsacken implemen-
tiert. Die Anlagen sind mit programmierbaren S7-300
Steuerungen mit digitalen Eingangs- und Ausgangskar-
ten und dem Bedienpult ,,OP 27" ausgestattet. Die Pro-
jektumgebung wurde direkt auf dem Server erstellt und
umfasst eine zentrale Recheneinheit, zwei Client-Sta-
tionen und eine Engineering-Station, auf der zenon
mit den Modulen ,Historian”, ,Message Control” und
.Report Viewer” installiert ist. Das neue Projekt wur-
de anschliefend mit Daten gefiittert, die zuvor von der

S7-300 Steuerung der Beumer Palettiermaschine er-
fasst worden waren. Dieses Konzept wurde von Marcin
Reinert eingefiihrt und von Marek Harecki weiterentwi-
ckelt. Harecki kiimmerte sich um die Vorbereitung der
Netzwerk-Infrastruktur, die Auswahl und Implementie-
rung der Kommunikationsprozessoren sowie die Konfi-
guration der Steuerungen der Palettiermaschine.

Der néchste Schritt bestand darin, das Computernetz-
werk aufzubauen und zenon zu installieren sowie die
Visualisierung des Zement-Palettierungsprozesses
zusammen mit manuellen und automatisch erstellten
Berichten einzurichten. ,Der transparente Aufbau von
zenon hat uns die Arbeit deutlich erleichtert”, erzahlt
Harecki. ,Mit zenon kénnen wir miihelos durch samt-
liche Variablen, Bilder und sonstige Komponenten na-
vigieren. Auch bei der Erstellung von Folgebildern und
-funktionen hat das automatische Hilfesystem von ze-
non die Entwicklungsarbeiten deutlich vereinfacht und
beschleunigt.”

_Kostensenkung von 20 Prozent

Nach Abschluss des Projekts berichtet das Team von
Gorazdze Cement, dass seine Zielsetzungen zu 100 %
erreicht worden sind. Dank zenon-basierender Losun-
gen kann das Team von Goérazdze nun jede beliebige
Situation sorgfiltig auswerten und auch die Ursachen
von Alarmen mithilfe von Alarmarchiven und Ereignis-
beschreibungen miihelos bestimmen.

zenon ist eine intelligente Losung, mit der detaillierte
Bedieneranweisungen zur Beseitigung von Fehlern und
Storungen erstellt werden konnen. Dank des unmittel-
baren Zugriffs auf die gesamte technische Dokumenta-
tion konnen Benutzer Probleme rasch identifizieren und
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entsprechend beheben. Dariiber hinaus ist die gesamte
Losung darauf ausgelegt, vorbeugende Mafinahmen zu
ermitteln und somit Ausfallzeiten und die damit verbun-
denen Kosten durch die Einsdtze externer Wartungs-
unternehmen zu vermeiden.

Ein weiterer Vorteil liegt darin, den Betrieb der Palet-
tier- und Schrumpfverpackungsmaschinen auszuwer-
ten und deren Effektivitdt (OEE) bestimmen zu konnen.
Diese Funktionalitat hat erheblich zur Optimierung des
Palettierungsprozesses beigetragen und eine deutliche
Senkung der Energiekosten mit sich gebracht.

Nach Projektabschluss fasst Reinert zusammen: ,,zenon
hat von Beginn an mein Interesse geweckt. Die Bedien-
funktionen und insbesondere — was mich am meisten
interessiert — die Diagnose- und Analyseoptionen ha-
ben meine Erwartungen iibertroffen. Die hohe Anzahl
an Funktionen, die Vielseitigkeit und die Grafik, die die
Software bietet, trugen allesamt dazu bei, dass meine
Wahl auf zenon fiel. Die Beratung und der Support der
Mitarbeiter von Copa-Data Polen waren ebenso erst-
klassig: Ihre Kompetenz und Offenheit, ihr Verstandnis
unserer Anforderungen, hervorragende Beratung rund
um die verschiedenen Module sowie ausgezeichneter
Service haben mich iiberzeugt, die richtige Wahl ge-
troffen zu haben. Das Entwicklungsteam der Gérazdze
Group wird das zenon Projekt weiter ausbauen und auch
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neue Module und Funktionalitdten werden folgen. Der
Erfolg dieses Projekts dient bereits jetzt als Anregung
fiir Ideen, wie zenon zur weiteren Optimierung der
Prozesse in den Anlagen von Goérazdze Cement genutzt
werden kann. Pawet Zajd, Produktionsleiter in Chorulla,
bringt es auf den Punkt: ,Wir konnen Copa-Data defini-
tiv weiterempfehlen: Thre Produkte zahlen zu den aus-
gereiftesten und innovativsten Angeboten weltweit.”

www.copadata.com

Anwender

OEE-Diagramm der
Palettiermaschine.

@

HeidelbergCement ist seit 1993 in Polen tatig und produziert Zement,
Transportbeton sowie Zuschlagstoffe. Gérazdze Cement ist ebenso
wie Gorazdze Beton und Gérazdze Kruszywa Teil des internationalen
HeidelbergCement Konzerns. Das Unternehmen ist in der polnischen
Kleinstadt Chorulla nahe Oppeln (Opole) angesiedelt und bereits seit
1977 im Geschaft. Gérazdze ist das groBte und modernste Zement-
werk von HeidelbergCement in Europa. 2011 wurde die Klinker-
kapazitat im Werk auf 3,6 Mio. t im Jahr erhéht. 2012 wurde die
Kapazitatserweiterung im polnischen Zementwerk Gérazdze mit der
Inbetriebnahme einer neuen Zementmuhle abgeschlossen. Die neue
Muhle ist mit einer Kapazitat von 1,0 Mio. t im Jahr die groBte Kugel-
muhle in Europa. In Polen betragt ihre Zementkapazitat 6 Mio. t.

www.heidelbergcement.com/de/polen

Sicherer I0T-Maschinenfernzugriff
mit dem myREX24 V2 Portal

BUXXBAUM

L_stombar of the Softing Group—g—]

+43 2682 70456-0
office@myAUTOMATION .at
www.myAUTOMATION .at
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INNOVATIVE
SICHERHEITSPLATTFORM
FUR HOCHREGALLAGER

Hochregallager schieBen wie Pilze aus dem Boden. |hre Wartung gleicht dabei oftmals einem Drahtseilakt.
Abhilfe schafft eine Absturzsicherheitsplattform, die von MehrTec entwickelt wurde. Ihr Herzstlck ist eine
Klemmmmechanik zum Fixieren der Module. Sie besteht aus schmiermittelfreien Trapezgewindespindeln in
Kombination mit zylindrischen Muttern. Diese Systemldsung von igus sorgt flr die notwendige Sicherheit.

ie Entwicklung der Absturzsicherheits-
plattform geht auf eine Hohenrettungs-
ibung in einem Hochregallager zuriick.
Es wurde vor einigen Jahren simuliert,
dass ein mit Sicherheitsgurten ausge-
statteter Arbeiter aus groer Hohe im Hochregallager
gerettet werden muss. Das dauerte trotz ausgebildeter
Hohenretter insgesamt 20 Minuten”, berichtet Dipl.
Wirtsch. Ing. Udo Adriany, geschéftsfiihrender Gesell-
schafter der MehrTec GmbH in Miisch. In der Realitat
waren die Folgen laut Udo Adriany fatal gewesen. ,Denn
durch das vielfach unterschitzte Hangetrauma wird
die Blutzirkulation durch das Eigengewicht im Bein-
bereich unterbrochen. Bewusstlosigkeit tritt ein, der
Kreislauf kollabiert und der Mitarbeiter stirbt schlimms-
tenfalls nach der erfolgten Rettung”, erkldrt er. Da die

Rechtsgrundlage eindeutig die Betreiber von Hochre-
gallagern (HRL) fiir die Arbeitssicherheit verantwortlich
macht, musste also eine Losung entwickelt werden, die
fiir mehr Sicherheit beim Arbeiten in der Hohe sorgt.
Heute wird dazu die modulare RBG-Sicherheitsplatt-
form fiir Euro-Palettenhochregallager eingesetzt.

_Trapezgewindespindeln
zum schnellen Fixieren

Die Einzelmodule kénnen automatisiert innerhalb des
HRL mithilfe des Lastaufnahmemittels (LAM) des Re-
galbediengerats (RBG) an jeder beliebigen Stelle posi-
tioniert und iiber die Klemmmechanik sicher fixiert
werden. Hauptbestandteil dieser patentierten Losung

sind pro Modul je zwei eingdngige drylin Trapezgewin-
despindeln links/rechts. Sie sind selbsthemmend, was

Mit der RBG-Ab-
sturzsicherheits-
plattform erreicht
der Monteur
bequem seinen
Arbeitsplatz in
luftiger Hohe und
kann sich dort sicher
bewegen. (Bild:
MehrTec GmbH)
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Shortcut

Aufgabenstellung: Entwicklung einer neuen

Absturzsicherheitsplattform flr Hochregallager.

Lésung: Eine modular aufgebaute RBG-Sicherheitsplattform, deren Einzel-
module an jeder beliebigen Stelle positioniert und tber die Klemmmmechanik
sicher fixiert werden kénnen. Hauptbestandteile dieser patentierten Losung
sind pro Modul je zwei eingdngige drylin Trapezgewindespindeln links/rechts
von igus. Spindellager sind als Fest- und Loslager im Einsatz.

Vorteil: Schmiermittel- und wartungsfreie Losung, die sicher und flexibel ist.

bedeutet, dass aufgrund des Flankenwinkels und
der Gleitreibung keine Bewegung von Mutter
oder Spindel ohne duBere Krafteinfliisse erfolgt.
Dazu kommen links- und rechtsdrehende drylin
Spindelmuttern aus dem Werkstoff iglidur J. Die
Gesamtlosung ist wartungs- und schmiermittel-
frei und u. a. besonders fiir Anwendungen bei
Kalte (-30° C), Hitze (+80° C) und Feuchtigkeit,
beispielsweise in Lebensmittellagern, geeignet.
Metallische Systeme werden hier durch Korro-
sion in Mitleidenschaft gezogen. Der konstruk-
tive Vorteil dieser igus-Losung ist, dass fiir jede
technische Anforderung drylin Gewindespindeln
und -muttern aus dem Vollsortiment zur Verfi-
gung stehen. Es beinhaltet Gewindemuttern aus

finf verschiedenen, schmiermittelfreien iglidur

Janpeter Dinstiihler, igus, mit Fest-/
Loslager (links), und Udo Adriany,
MehrTec, mit der in der RBG-Sicher-
heitsplattform verbauten schmier-
mittelfreien Trapezgewindespindel
mit zylindrischer Mutter. (Bilder: igus)

www.automation.at

Hochleistungspolymeren, in Trapez- und Steilge-
winde, zylindrischer Bauform oder mit Flanschva-
rianten. ,Bei den Trapezgewindespindeln mit den
passenden Muttern handelt es sich um ein sicher-
heitsrelevantes Bauteil”, so Adriany. ,Sie decken
die unterschiedlichsten Geometrien ab, ohne dass
es zu Verbiegungen kommt”, ergédnzt er.

Dariiber hinaus kommen in der RBG-Sicherheits-
plattform Spindellager als Fest- und Loslager zum
Einsatz. Sie dienen zum Einspannen bzw. Klem-
men der Spindeln.

~ Wartung in groBBer Hohe

Regalbediengerate in den Regalstralen miissen
regelmaRig gewartet werden. Etwaige >>
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Wir machen lhre
Maschine sicher.

Mit den neuen Sicher-
heitslichtschranken
SLB 240/440/450

m Kleinste Sicherheitslicht-
schranke der Welt mit
integrierter Auswertung

m Sichere OSSD-Ausgange bis
PLe

m Ausflihrung mit Heizung fir
Outdoor-Anwendungen bis
-30°C

m Parallele Anordnung ohne
gegenseitige Beeinflussung

m Visuelle Einrichthilfe und
Diagnoseanzeige

www.schmersal.at

SCHMERSAL

Safe solutions for your industry




Die Trapez-
gewindespindeln
mit linkem und
rechtem Gewinde
und den Trapez-
gewindemuttern
als Hauptbauteile
sorgen dafiir, dass
die Plattform sicher
fixiert werden
kann. Darlber
hinaus kommen
in der RBG-Sicher-
heitsplattform
Spindellager als
Fest- und Los-
lager zum Einsatz.
Sie dienen zum
Einspannen bzw.
Klemmen der
Spindeln.

Anwender

Logistik und Materialfluss

IWVIEST I B
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Storungen sind schnell zu beseitigen, um Stillstande
und/oder Ausfalle zu vermeiden. Das funktioniert hdu-
fig unter abenteuerlichen Bedingungen. Provisorien
sind an der Tagesordnung. Das ist in der Regel nicht
nur mithsam und zeitraubend, sondern oft auch lebens-
gefdhrlich. Mit der RBG-Absturzsicherheitsplattform
erreicht der Monteur bequem seinen Arbeitsplatz in
luftiger Hohe und kann sich dort sicher bewegen. Mit
wenigen Handgriffen lasst sich sogar eine Briicke in-
stallieren, die gegeniiberliegende Regale verbindet.
Auch teleskopierbare Briickenmodule sind moglich. Die
Losung bietet nicht nur eine enorme Arbeitserleichte-
rung und erhoht die Arbeitssicherheit im Betriebsalltag,
sie spart auch Zeit und Geld.

Die Sicherheitsplattform wird individuell angepasst.
,Jede Klemmmechanik bildet als Einzellosung die tat-
sachlichen Gegebenheiten des Regalsystems im Hoch-
regallager ab”, beschreibt Udo Adriany. ,,Wir bieten
unseren Kunden aus den unterschiedlichsten Branchen
ein modulares System, das variabel angepasst wird”,
fiigt der geschéftsfithrende Gesellschafter der MehrTec
GmbH erganzend hinzu.

Das Einzelmodul wird mithilfe der Klemmmechanik
beliebig vor Ort am Hochregallager verspannt. Die

@

Die MehrTec GmbH ist ein flhrender Partner flir 3D-Engineering
zum Auslegen von Bedienblhnen, Podesten und Maschinenunter-
konstruktionen sowie verfahrbaren Bedienstanden, Materialhand-
lingsystemen und Arbeitsbuhnen von Hochregallagern. Im Rahmen
der Projektplanung werden umfangreiche statische Berechnungen
inklusive der 3D-AufmaBe durchgefihrt.

www.mehrtec.de

beiden Trapezgewindespindeln mit linkem und rechtem
Gewinde und den Trapezgewindemuttern als Haupt-
bauteile sorgen dafiir, dass die Plattform sicher fixiert
werden kann. An den Gewindemuttern befindet sich
ein Klemmschuh, der sich wie ein Schraubstock an
den Langsprofilen des Regalfachs verklemmt und ein
Verbiegen verhindert. ,Durch die Selbsthemmung der
Spindel handelt es sich um eine relativ einfache und
dabei hocheffiziente Mechanik”, sagt Adriany. Trotz
der enormen Kréfte, die sich auf die Spindeln und die
Muttern (max. stat. F = 3.519 N axial je Mutter) auswir-
ken, bleibt die Verspannung immer gleich und sorgt fir
die notwendige Sicherheit. Zusatzlich integrierte opti-
sche Anzeigeelemente erhohen den Bedienkomfort der
RBG-Sicherheitsplattform.

_Fix und fertiges Einbauteil

,Der Clou der Plattform ist die Klemmmechanik”, ver-
deutlicht Adriany. ,Die Module konnen sowohl manuell
als auch automatisiert an jeder beliebigen Stelle fixiert
werden”, betont er. Das fiihre zu einer hohen Flexibilitat
im Betriebsalltag. Im Vergleich zu einem kugelumlauf-
gefiihrten System ist die schmiermittel- und wartungs-
freie Losung von igus wirtschaftlich, wobei auch die
Leistung stimmt. Es handelt sich um eine von beiden
Seiten bearbeitete Sonderspindel mit einer einfachen
Ubergangsstelle, einer Kupplung, in der Mitte. Die
Komplettbearbeitung erfolgt nach entsprechenden Vor-
gaben bei igus, sodass der Kunde ein fertiges System
erhalt, das sofort eingebaut werden kann. Die Lieferzeit
betragt zwischen zwei und drei Wochen. Alle CAD-Da-
ten werden von igus zur Verfiigung gestellt, sodass der
Kunde sie in seinem System direkt einpflegen kann.

,,Obwohl es sich im Grunde um ein Massenprodukt han-
delt, hat uns die gewissenhafte Bearbeitung komplett
iiberzeugt. Viele zusatzliche Handgriffe, die zu unnoti-
gen Verzdgerungen fithren, entfallen fiir uns komplett”,
freut sich Udo Adriany. Die Zusammenarbeit mit igus
funktioniere generell auferordentlich gut: ,Auf alle
technischen Aussagen kann man sich verlassen. Die je-
weiligen Ansprechpartner im Innen- und Aufendienst
sind kompetent und zuverldssig”, bestétigt der ge-
schaftsfiihrende Gesellschafter.

_Funktionsfahigkeit garantiert

Rund 50 RBG-Sicherheitsplattformen im Einsatz bewei-
sen schon heute in der Lebensmittel-, chemischen und
pharmazeutischen Industrie sowie im Maschinen- und
Anlagenbau ihre Funktionalitat. Vor Kurzem erst vorge-
stellt, steigt die Nachfrage stindig. Auch der TUV und
die Berufsgenossenschaft BGHW bestatigten, dass die
RBG-Sicherheitsplattform die technischen Regeln fiir
Betriebssicherheit, die Richtlinien fiir Gerdte und An-
lagen zur Regalbedienung und sogar die strengen Vor-
schriften der Betriebssicherheitsverordnung erfiillt.

www.igus.at
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Spurgefiihrte FTS von DS Auto-
motion erméglichen eine agile
Montage nach den Grundsatzen
von Industrie 4.0. lhre Steuerung
erfolgt mit der FTS-Leitsteuerung
DS NAVIOS TrackGuide. (Bilder: DS
Automotion)

DIE INTELLIGENZ
DER INTRALOGISTIK

Fahrerlose Transportsysteme (FTS) Ubernehmen immer mehr innerbetriebliche Transportaufgaben, denn sie kdnnen
flexibel auf veranderte Erfordernisse reagieren. Wie sehr sie in der Lage sind, die Licke in der Kette automatisierter
Prozesse zu schlieBen, hangt von der Fahigkeit der FTS-Leitsteuerung ab, mit anderen Systemen zu kommmunizieren
und bei héchster Produktivitat optimalen Arbeitnehmerschutz zu gewahrleisten. Mit aufgabenorientierten Konzepten
deckt die Leitsteuerungssoftware DS NAVIOS von DS Automotion die gesamte Vielfalt der Anforderungen ab.

ereits seit 1984 erzeugt die DS Automotion GmbH

fahrerlose Transportsysteme (FTS) fiir Industrie und

Gesundheitswesen mit unterschiedlichen Systeman-

satzen. Ob aufgabenspezifisch entwickelte Fahrzeuge

oder automatisierte Serien-Flurforderzeuge: In spur-
gefiihrten Systemen folgen die Fahrzeuge Magnetbandern oder
Induktionsschleifen und ermoglichen — meist als Werkstiick- oder
Plattformtrager in der FlieBproduktion — eine Flexibilisierung von
Montageprozessen. In klassischen Intralogistik-Anwendungen wer-
den meist frei navigierende Fahrzeuge eingesetzt, die ihren Fahrkurs
anhand von Orientierungshilfen wie Magnetpunkte im Boden, La-
ser-Reflektoren oder mittels konturbasierter Navigation mit der Tech-
nologie SLAM (Simultaneous Localization and Mapping) iiberpriifen.
Mit FTS jeder Grole und Komplexitdt bedient das Linzer Unterneh-
men unterschiedlichste Anforderungen und gehort zu den weltweit
fithrenden Herstellern. Diese Marktstellung verdankt es nicht zu-
letzt seiner FTS-Leitsystemfamilie DS NAVIOS. Sie erledigt nicht nur
die Berechnung der Fahrkurse fiir die meist zahlreichen und inner-
halb eines Systems oft gemischten Fahrzeuge. Sie iibernimmt auch
Interaktion und Kommunikation mit umgebenden Systemen wie
fix installierten Transporteinrichtungen oder Produktionszellen. DS
NAVIOS ist die Intelligenz hinter den flexiblen FTS-Lésungen von
DS Automotion und sorgt mit hoher Effizienz fiir einen sparsamen
Fahrzeugeinsatz.

_ Steuerungen fiir

spurgefiihrte und frei navigierende FTS
Spurgefiihrte Systeme sind hdufig eng mit der Produktionsanlage
verbunden, ihre Fahrbewegungen folgen meist dem Flie-/Taktsche-
ma der Arbeitsplatze. Der Leitsystemkern TrackGuide fiir den Auf-
bau spurgefithrter FTS in DS NAVIOS basiert daher auf dhnlicher

www.automation.at

SPS-Technik wie die Automatisierung der Produktionsanlagen. Die
Programmierung erfolgt in der von dort bekannten Entwicklungsum-
gebung TIA-Portal. Mit diesem de-facto-Standard, nicht nur in der
deutschen Automobilindustrie, lassen sich spurgefiihrte FTS von DS
Automotion nahtlos in die Gesamtautomatisierungsprozesse integrie-
ren. Als Verkehrsleitsystem fiir frei navigierende FTS von DS Auto-
motion fungiert die FTS-Leitsteuerung FreeGuide. Sie kommuniziert
mit MES- und ERP-Systemen, aus deren Auftrags-, Material- und
Maschinendaten sie die Fahrauftrage fiir die einzelnen Fahrzeuge
generiert. Sie kommuniziert auch direkt mit anderen Anlagenteilen,
etwa um einen Aufzug anzufordern oder durch die Lichtgitter in die
Roboterzellen einzufahren, ohne eine Schutzverletzung auszulésen.
Die stindige Uberwachung von Position und Zustand aller Fahrzeuge
gewdhrleistet einen storungsfreien Betrieb.

www.ds-automotion.com

Die FTS-
Leitsteuerung DS
NAVIOS ist das
zentrale Element
jeder FTS-Anlage
von DS Automotion.
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FLIESENZUSCHNITT 4.0

GroBkeramik nach MaB in 48 Stunden beim Kunden: Auf Basis vor Ort digital erfasster und per Web-
Applikation ins Unternehmen gesendeter Naturmafe fertigt Ceraflex® kundenspezifische groBformatige
Fliesenzuschnitte. Eine vollautomatische Handling-Anlage fur die bis zu 3.200 x 1.600 mm messenden
GroBkeramikplatten hilft Ceraflex® die Zeit vom Eingang der MaB3e bis zur Ablieferung von 96 auf 48
Stunden zu verkUrzen. Die Konstruktion, Festigkeitsberechnung und Antriebsauslegung fur das Roll-
regal-Lager sowie fur Lafette und Fahrbahn des Roboters erledigte das IMA IngenieurbUro fUr Maschinen-
und Anlagenbau. Deren Schwesterunternehmen TAT-Technom-Antriebstechnik lieferte den Zahnstangen-
antrieb fur die beiden 40 m langen Schwerlast-Linearachsen. von Ing. Peter Kemptner, x-technik
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sport der bis 3.200 x§600 mm groBen »
dem Criffdes Rolqotdls ins Rollregal verfligt

i»:oF. :': r-Lafette Uber eine spezidlle Auflage.

b in Wellnessbereichen von
Hotels oder in privaten Ba-
dern: Kunden wiinschen sich
immer grofere Fliesen, denn
eine nahtlose Oberflache ist
leichter zu pflegen und sieht viel besser
aus. Das wusste auch Ing. Christian Mayr,
Geschaftsfithrender Gesellschafter Mayr
Ges.m.b.H. Baderdesign-Wohnraumgestal-
tung und Ofenbau aus Wartberg (00).

_Laser-gemessen,
Wasserstrahl-geschnitten

Aus seiner Idee, fiir die Badgestaltung Por-
zellankeramik bis 3.200 x 1.600 mm kun-
denspezifisch zuzuschneiden, entstand im
Jahr 2009 die Marke Ceraflex® . Die GroR-
format-Fliesen sind durch ihre hoch ver-
dichtete, homogene Porzellan-Oberfliche
kratzfest, chemikalienbestidndig, feuerfest
und leicht zu reinigen. Sie finden sowohl in
der Inneneinrichtung als auch im AuRen-
bereich von Hausern vielfaltige Verwen-
dung. Der Erfolg war so durchschlagend,
dass 2016 aus der Marke ein eigenstandi-
ges Unternehmen wurde.

15
Shortcut o*

Aufgabenstellung: Auto-
matisierung der internen Logistik
von Porzellanplatten.

Lésung: Vollautomatisches Lager-
und Fertigungssystem mit 50
Rollregalen und einem Roboter auf
einer 40 m langen Linearachse.

Vorteil: Der hohe Automatisierungs-
grad der heutigen Produktions-
anlage gestattet es Ceraflex, 48
Stunden Lieferzeit ab Eingang der
Plattenmafe zu garantieren.

AUTOMATION 1/Mérz 2018



Platten dieser GroRe kann nicht mehr der Fliesen-
leger vor Ort zuschneiden. ,Wir bedienen ca. 600
Handwerksbetriebe im gesamten deutschsprachigen
Raum mit fertigen Zuschnitten, die wir in unserem
Haus per Wasserstrahl-Schneidmaschine anfertigen”,
sagt Peter Limberger, Produktionsleiter der Ceraflex®
GmbH. , Die MaRe dazu nehmen unsere besonders ge-
schulten gewerblichen Partner per Lasermessung mit
einem digitalen AufmaR-Rollmeter und {ibertragen sie
iber eine eigens entwickelte Ceraflex-Onlineplattform
direkt in die Produktion.” Dort wird auf Basis dieser
Daten eine vollautomatische Produktion ausgeldst und
sogar die Spedition von der bevorstehenden Lieferung
informiert. Und die erfolgt innerhalb von 96 Stunden
ab Bestellung.

_Herausforderung Plattenlogistik

Obwohl das bereits Ansatze von Industrie 4.0 in sich
tragt, war bis Mitte 2017 noch die interne Logistik der

www.automation.at
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Porzellanplatten ein begrenzender Faktor. Er machte
es angesichts des Wachstums immer schwieriger, die-
ses sportliche Lieferversprechen einzuhalten.

,An der fritheren Produktionsstdtte wurden die Platten
handgefiihrt per Kran zur Wasserstrahl-Schneidanlage
gebracht”, beschreibt Peter Limberger den Zustand
vor der Griindung von Ceraflex als eigenes Unterneh-
men. ,Zentraler Bestandteil der Produktionsanlagen
im Neubau in Ried im Traunkreis (00) war daher eine
vollautomatische Handling-Anlage fiir die GrofRkera-
mikplatten.” Damit verkiirzte Ceraflex® die Zeit vom
Eingang der MaRe bis zur Ablieferung auf 48 Stunden.

_Roboter-bedientes Rollregal-Lager

Die aus Quellen im Mittelmeerraum bezogenen Plat-
ten werden geschiitzt im Inneren der 2.500 m? groRen
Produktionshalle bereitgehalten. Ihre Lagerung erfolgt
in einem platzsparenden Rollregalsystem mit 50 >>

" Konstruktion und Berechnung durch das
Ingenieurbiiro IMA erfolgten in engster Abstimmung
trotz des engen Zeitrahmens enorm grindlich und
auch TAT liel§ bei Lieferung und Montage der Teile
keine Wunsche offen.

Peter Limberger, Produktionsleiter Ceraflex° GmbH

)
(]
.f

T

Um Fliesenleger
innerhalb von

48 Stunden mit
grofBflachigen
kundenspezi-
fischen Porzellan-
plattenzuschnitten
beliefern zu kénnen,
betreibt Ceraflex ein
vollautomatisches
Lager- und
Fertigungssystem
mit 50 Rollregalen
und einem Roboter
auf einer 40 m
langen Linearachse.
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Regalen. Diese weisen ca. 80° Neigung auf und stehen
quer auf einer ca. 40 m langen Schienenbahn. Auf der
konnen sie gegeneinander verschoben werden, sodass
sich eine Zugriffsmoglichkeit bietet.

Nach Anlieferung eingelagert, bei Bedarf entnommen
und zur Wasserstrahl-Schneidanlage transportiert
werden die Keramikplatten von einem Roboter mit Va-
kuum-Greifer. Dieser ist auf einer Lafette montiert, die
ihn auf einer zum Rollregalsystem parallel laufenden
und wie dieses 40 m langen Linearachse bewegt. Sie
ist mit einer Ablage fiir den Transport der Platten aus-
gestattet, sodass diese den bis zu 40 m langen Weg
nicht am Greifer des Roboters bleiben muss.

_Engineering fiir Schwerlast-Anlage

Das Grundkonzept der Anlage stammt von den
Ceraflex®-Geschiftsfithrern selbst. Einer davon ist
zugleich geschéftsfithrender Gesellschafter der ISW
GmbH in Ennsdorf (NO), daher iibernahmen die er-
fahrenen Stahlbearbeitungsspezialisten dieses Unter-
nehmens die Ausfiihrung des mechanischen Teils.
Mit Festigkeitsberechnungen und der Antriebstech-
nik-Auslegung fiir das Rollregalsystem betraute Ceraf-
lex® das IMA Ingenieurbiiro fiir Maschinen- und Anla-
genbau. ,Das Engineering-Unternehmen in Leonding
genieRt in der Branche einen hervorragenden Ruf”,

110

sagt Peter Limberger. ,Auch ISW hatte bereits sehr
gute Erfahrungen mit den Experten fiir Konstruktion
und Berechnung gemacht.”

Bei der Auslegung der Rollregal-Anlage stellten die
groRen bewegten Massen die grofSte Herausforderung
dar, denn voll beladen hat ein Rollregal knapp zehn
Tonnen und meist werden einige davon gemeinsam
bewegt. ,Trotz dieser Belastung muss die Durchbie-
gung innerhalb der Toleranzen bleiben”, erlautert
Walter Mayr-Riedler, Leiter des Bereichs Engineering
bei IMA. ,Um ohne Uberdimensionierung eine dauer-
hafte gute Funktion zu gewahrleisten, muss auch die
Dimensionierung der Motoren, Getriebe, Kupplungen,
Zahnstangen und Ritzel passen.”

IMA ibernahm die gesamte Konstruktion der Robo-
ter-Lafette und der Linearachse, auf dem sich diese
bewegt. Auch dabei waren die Berechnungen ein we-
sentlicher Auftragsbestandteil. ,Hier wirkt sich u. a.
das Auskragen des Roboterarms samt Greifer und Last
um mehr als zwei Meter in Form enormer Querkrafte
aus”, sagt Walter Mayr-Riedler. ,Deshalb fiihrten wir
zusatzlich zur Konstruktion und Berechnung des Wa-
gens mit Roboteraufnahme und Plattenablage sowie
der Unterbauschienen eine Uberpriifung der Lager-
auslegung durch.”

" TAT konnte mit einem riesigen Angebot
besonders langlebiger und energieeffizienter
Produkte punkten und mit der 30-jahrigen
Erfahrung als Komplettanbieter fir Antriebs-,
Linear- und Transporttechnik.

Gerhard Limberger, Geschéftsfiihrer Ceraflex®* GmbH

Die Konstruktion
der Roboter-Lafette
und der 40 m
langen Linearachse,
auf dem sich diese
bewegt, fihrte ein-
schlieBlich Festig-
keitsberechnung
und Antriebsaus-
legung das IMA
Ingenieurburo fur
Maschinen- und An-
lagenbau durch.
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_Bewahrte Antriebskomponenten

Der Metallbau fiir das vollautomatische Lager- und
Handhabungssystem wurde komplett von der ISW ge-
liefert, die elektrische Antriebstechnik gehodrte zum
Gewerk des beauftragten Automatisierungsunterneh-
mens. Die mechanischen Antriebskomponenten dafiir,
also die Zahnstangenantriebe mit Getrieben, Kupplun-
gen, Ritzeln und den Zahnstangen selbst lieferte das
IMA-Schwesterunternehmen TAT-Technom-Antriebs-
technik. ,So konnten wir hier unser ganzheitliches An-
triebsstrangkonzept Powertrain_Complete, bei dem
alle Komponenten exakt aufeinander abgestimmt sind,
optimal umsetzen”, freut sich Peter Lampl von TAT.

,Wenn man eine Anlage baut, in der allein 80 Lauf-
meter Zahnstangen verbaut sind, mochte man sich auf
Qualitat und Funktion samtlicher beteiligter Kompo-
nenten verlassen konnen”, begriindet Gerhard Lim-
berger die Wahl. ,Da konnte TAT mit einem riesigen,
Angebot besonders langlebiger und energieefizien-
ter Produkte punkten und mit der 30-jahrigen Erfah-
rung als Komplettanbieter fiir Antriebs-, Linear- und
Transporttechnik.”

_Gemeinsam in die Zukunft

Peter Limberger schatzt vor allem die Zusammen-
arbeits- und Betreuungsqualitdt von IMA und TAT.
,Konstruktion und Berechnung durch IMA erfolgten
in engster Abstimmung trotz des engen Zeitrahmens
enorm griindlich und auch TAT lie bei Lieferung
und Montage der Teile keine Wiinsche offen”, sagt er.
,Auch nach der Betriebsaufnahme ist die Zusammen-
arbeit hervorragend, z. B. wurde ein Getriebetausch
aufgrund einer nachtraglichen Parameteranderung
rasch und unkompliziert durchgefiihrt.”

Noch gelangen die fertigen Zuschnitte — wie frither das
Grundmaterial — handgefiihrt per Kran von der Schnei-
deanlage zur Verladung. Aber auch dieser Teil der Pro-
duktion wird in absehbarer Zeit automatisiert und in
die Gesamtanlage nach den Grundsatzen von Industrie
4.0 integriert werden.

www.tat.at

r4
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AR Anlagenbau GmbH

www.automation.at

Logistik und Materialfluss

Die Zahnstangenantriebe flr die Anlage mit Getrieben, Kupplungen, Ritzeln und
den Zahnstangen selbst lieferte TAT-Technom-Antriebstechnik.

Anwender ﬂ
Ceraflex® produziert auf Basis auf der Baustelle
digital erfasster und per Web-Applikation ins Unter-
nehmen gesendeter NaturmafBe kundenspezi-
fische groBBformatige Fliesenzuschnitte. Mit den

fur Innen- und AuBenanwendungen geeigneten
Porzellan-Elementen bedient das 2016 gegrindete
Unternehmen Fliesenleger, Hafner, Tischler und
Raumausstatter im deutschsprachigen Raum. Der
hohe Automatisierungsgrad der 2017 eréffneten
Produktionsanlage gestattet es Ceraflex®, 48 Stun-
den Lieferzeit ab Eingang der MaBe zu garantieren.

www.ceraflex.at

" Um ohne Uberdimensionierung eine dauerhafte gute
Funktion zu gewahrleisten, muss nicht nur die Statik der
tragenden Teile stimmen, sondern auch die Dimensionierung der
Motoren, Getriebe, Kupplungen, Zahnstangen und Ritzel passen.

Walter Mayr-Riedler, Leiter Bereich Engineering, IMA Ingenieurbiiro fiir Maschinen- und

m



Produktneuheiten

BUNTE NORMTEILE
AUS THERMOPLAST

Mit ELECOLORS, einer eingetra-
genen Marke, hat Elesa+Ganter n
hochwertige Normteile aus Ther- -t

moplast in unterschiedlichen
Farben im Programm. Diese
helfen, Produkten das gewisse
Etwas zu geben und sich klar
vom Mitbewerb abzuheben. So

-
ist beispielsweise Orange mitt- .-g*:a F.‘
lerweile ein klares Erkennungs- 2% e’gﬁ
merkmal von , Sous-Vide”-Gera- ._"\‘_E"“ e
-

ten von Clifton Food Range® (Teil
der Nickel-Electro Ltd.), die von
immer mehr Sternekéchen zum

Wenn Farbe den Unter-
schied macht: Clifton
Food Range® (Teil der
Nickel-Electro Ltd.) setzt
auf orangefarbene
Thermoplast-Teile als
Erkennungszeichen bzw.
Differenzierungsmerkmal
vom Mitbewerb. (Bild:
Clifton Food Range)

Kochen unter Vakuum genutzt
werden. Elesa+Ganter bietet ein
umfangreiches Produktportfolio
an Thermoplast Normelemen-
ten, die in ELECOLORS verfiig-
bar sind. Neben Orange stehen
die Farben Grau, Gelb, Blau, Rot und Schwarz als Differenzierungs-
merksmal vom Mitbewerb zur Auswahl.

MESSEN HOCHDYNAMISCHER
DRUCKVERLAUFE

Trafag hat durch intelligente Kombination von Diinn-
film-auf-Stahl-Sensorelement mit einem proprietaren ASIC den
sehr schnellen Drucktransmitter NAH 8254 fiir hochdynamische
Druckverlaufe entwickelt. Dieser hat bestes Driftverhalten und er-
laubt hohe Frequenzen bei sehr geringem Signal-Rausch-Abstand,
ist robust, langzeitstabil und unter extremem Bedingungen einsetz-
bar. Der Trafag ASIC TX, mit mehreren 100.000 Transistoren auf 2
x 2 mm Flache, besteht aus einem Analog-Verstarker und einem
darauf abgestimmten Digitalteil. Dieser berechnet in Echtzeit das
Korrektursignal und fiigt es dem zu korrigierenden Analogsignal zu.
Auf Basis des bewéahrten Industrie-Transmitters NAH 8254 in Mi-
niatur-Grosse mit Schliisselweite 19 bietet Trafag Ausfithrungen mit
wahlbarer Grenzfrequenz.

Der Industrie-Trans-
mitters NAH 8254 wie
auch der TRAFAG ASIC
TX von Trafag haben
sich unter extremen
Bedingungen im rauen
Umfeld, wie sie z. B.im
Schiff- und Motorenbau
vorkommen, bewahrt
und garantieren eine
hohe Zuverlassigkeit.

n2

Die neuen RS Pro-Ver-
bindungsprodukte bieten sich
far zahlreiche Anwendungs-
falle in der Industrie, Medizin-
technik und im Endver-
brauchersektor an.

NEUE STECKVERBINDER
IM PORTFOLIO

RS Components hat sein Steckverbinder-Sortiment der Marke
RS Pro erweitert. Die neuen Produkte eignen sich fiir eine Viel-
zahl von Anwendungen in der Elektronik, Industrie, Instrumen-
tierung sowie fiir den Endverbraucherbereich und medizinische
Anwendungen. Auch fiir den Einsatz in rauen Umgebungen
kommen sie infrage. Die neue RS Pro-Reihe umfasst wasser-
dichte IP68-Steckverbinder mit robusten Kunststoffgehausen.
Die Steckverbinder sind als Kabel- und Schalttafeleinbauver-
sionen mit den Ausschnittoptionen 13, 17 und 21 mm erhalt-
lich. Ebenfalls zu haben sind gegen Strahlwasser geschiitzte
M8- und M12-Steckverbinder, die sich fiir einen Einsatz in der
Lebensmittel- und Getrankeindustrie anbieten.

ELEKTROSPANNMODUL
MIT 24-V-TECHNOLOGIE

Ob Automationslosungen, Mess- oder Werkzeugmaschinen: Das
kompakte, elektrisch betatigte Nullpunktspannmodul Schunk VE-
RO-S NSE-E mini 90 positioniert und spannt Werkstiicke, Bauteile
und Paletten in weniger als einer Sekunde mit einer Wiederholge-
nauigkeit < 0,005 mm. Dank 24-V-Technologie und optionaler Ab-
frage der Spannschieberstellung eignet sich das fluidfreie Modul
fiir den Einsatz in Fertigungsumgebungen und Anwendungen, bei
denen Teile auf Anhieb prizise gespannt werden miissen. Die An-
steuerung erfolgt tiber digitale I/0. Das Antriebskonzept mit paten-
tiertem Eil- und Spannhub ermdglicht Einzugskrafte von 1.500 N.
Die Haltekraft betragt je nach eingesetzter Befestigungsschraube
am Spannbolzen 15.000 N (M6) bzw. 25.000 N (MS8).

Das energieeffiziente 24-
V-Nullpunktspannmodul
Schunk VERO-S NSE-E mini 90
eignet sich fir kompakte An-
wendungen von der spanenden
Fertigung bis zur Automation.
In automatisierten Lédsungen
kann die Spannschieber-
stellung optional Uber induktive
Néaherungsschalter abgefragt
werden. (Bild: Schunk)
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Neue datenbasierte Geschiftsmodelle erschlieBen
MaRgeschneiderte Services durch Industrial Analytics

Unser Angebot fiir zukunftsfahige Industrie-4.0-Ldsungen basiert auf drei Ebenen:

Kommunikationsfahige Komponenten zur Bereitstellung und Verarbeitung
von Prozessdaten

Cloud Services und sicherer Fernzugrifff auf Anlagen

Unterstiitzung bei der Realisierung datengetriebener Geschaftsmodelle

Mit smarten Verbindungen vom Sensor bis in die Cloud
www.weidmueller.at
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